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FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL

[ Patente de Modelo de Utilidad

- :l Capltuio IE

182, Shlmobun, Kin

; .Ehime 799-0111, Japén ™~
Nacnonalldad o) Domlcmo Japén

. Lugar de Constitucion: Japon “ik,, ‘

| Teléfono: 3137800 Fax: 3122410

Direccion:

E-mail: general@cardenasycardenas.com

’ Nombre:  DARIO CARDENAS NAVAS IDENTIFICACION

Direccién:  Carrera 7 No 71-52 Torre B Piso 9 ce. [
Teléfono: 3137800 Fax: 3122410 [Jore [ Joto

E-Mail: general@cardenasycardenas.com Cual

Nimero 17066629 P 1.250
BTA C.5.J.

l Nombre: Hirgki YAMAMOTO

¢fo Technical Center of UNICHARM CORPORATION, 1531-7,
Wadahama, Toyohama-cho, Kanonji-shi, Kagawa 769-1602 Japén

INVENTOR(ES) Direccin:
(72) ireccion:

Nacionalidad o Domicilio: Japén

® PCT (86)

Solicitud Internacional No. PCT/JP2009/065038 Fecha 28.08.2009
Publicacion internacional No. WO 2010/024373 A1 Fecha 04.03.2010

T|tu|0(54) METODO DE FABRICACION DE ARTICULO ABSORBENTE

Classflcaclén Internaclonai (51)

{33)Pais de Ongen | {32)Fecha (31)N° de Solicitud
Prioridad

JP 29.08.2008 2008-222490

s [XJvo []

. ‘g e SRS
Comprobante de Pago No 11 0023570 : 15.03.2011 ;-




d® ANExos

Comprobante de pago de la tasa de presentacion de la solicitud.

Documento que acredita la existencia v representacion legal cuando el solicitante sea persona juridica.
Poderes, si fuere el caso.

D Documento de cesion del inventor al solicitante o a su causante.

Traduccion de la solicitud intemacional al castellano {Resumen, descripeion, reivindicaciones, dibujos)

D Copia del examen preliminar internacional efectuado por la Autoridad Internacional de Examen Preliminar
(IPEA) .

I:I Traduccion del examen preliminar internacional efectuado por 1a IPEA.

D De ser el caso, copia del contrato de acceso.

D De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorizacién de uso de conocimientos tradicionales de
las comunidades indigenas.

D De ser el caso, certificado de depdsito del material biclogico.

Arte final 12x12,

De ser el caso, informacion sobre ofras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por el mismo
titular o su causante, relacionadas parciat o totalmente con la invencion de esta solicitud.

I:I De ser el caso, modificaciones efactuadas a la solicitud intemacional.

Prioridad No. http://iwww.wipo.int/pctdblen/wo jsp?W0=2010024373&1A=JP2009065038&DISPLAY=DOCS
Recibo de reivindicaciones adicionales

FIGURA CARACTERISTICA

Soliéito la Concesidn de la patente

Titulo: METODO BE FABRICACION DE ARTICULO ABSORBENTE
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
TARJETA ARCHIVO TEMATICO

PATENTE DE INVENCION PCT _X_  MODELO DE UTILIDAD _ _ DISENO INDUSTRIAL
— ;:"F"\
(21) N° de solicitud; L (22) Fecha de solicitud:
51) Clesifieaciondntetnacional - .

(TSofsanils), YSHARY CORPORATION
(72) Inventor(es) Hiroki YAMAMOTO
(74) Apoderado: _DARIO CARDENAS NAVAS
{30) Prioridad (31) No. Prioridad 32) Fecha {(33) Pais
? 2008-222490 29.08.2008 Japon
- (85) Fecha limite inicio fase nacional: 29.03.2011 (87) Publicacion internacional:
| (88) Datos relativos a la presentacién de la solic. PCT Fecha: 04.03.2010
| Fecha de presentacion de la solicitud: 28.08.2009 No. Publicacion WO 2010/024373 A1

No. de solicitud PCT/JP2009/065038 _

METODO DE FABRICACION DE ARTICUL.O ABSORBENTE

{54} Titulo:

{57) Resumen:

Un método de fabricacion de un articulo absorbente de acuerdo con la presente invencion que incluye las etapas de un proceso de formacion de
circunferencia para la pierna para formar una region circunferencial para la pierna sobre una tela que se carga continuamente en una MD, en un
dispositivo de transporte, y en un praceso de doblado para dobiar la tela en dos después del proceso de formacién de circunferencia para la pierna,
de tal manera que una segunda region de mitad sobre una region dividida por una linea central en CD debe estar mas cercana o se sobrepone a una
primera regién de mitad sobre el otro lado. En el praceso de doblado, la primera region de mitad se transporia sobre una banda de transporte que se
imputsa horizontalmente en paralelo a una superficie de instalacién del dispositivo de transporte {por ejemple, un dispasitivo de doblado) y la segunda
| region de mitad se dobla hacia la primera region de mitad mediante una unidad de guia gue guia la segunda regién de mitad. ¢

|
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DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
TARJETA ARCHIVO PROPIETARIOS
PATENTE DE INVENCION ____ PCT _X  MODELODE UTILIDAD ___ DISENO INDUSTRIAL ___

(21 N° de soiicituﬂ (22) Fecha de solicitud: -

51) Clag bAoAk cia |
(71)Sonenamegs)---umcm M CORPORATION

CSUPEKINTENOENTCIA J

{72) Inventor{es)  Hiroki YAMAMOTO |
L(74) Apoderado: DARIQ CARDENAS NAVAS 1-
i(BU) Prioridad (31} No. Prioridad  32) Fecha {(33) Pais
: 2008-222450 29.08.2008 Japon

e
(85) Fecha inicio fase nacional; 29.03.2011
{86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT
Fecha de presentacidn de la solicitud:  28.08.2009
No. de solicitud PCT/IP2009/065038

| (54) Titwlo:  METODO DE FABRICACION DE ARTICULO ABSORBENTE

J
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
EXTRACTO PARA PUBLICACION
SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT

{21} N® de solicitud:
22) Fecha de solicitud:

(51) Int C!

(71}Solicitante(s}  UNICHARM CORPORATION

(30) Prioridad ~ (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2008222490 29.08.2008 Japon
(72) Inventor{es) ~ Hiroki YAMAMOTO
{74) Apoderado:  DARIQ CARDENAS NAVAS
(85) Fecha limite inicio fase nacional:  29.03.2011 (87}  Publicacion internacional
(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha: 04.G3.2010
Fecha de presentacion de la soficitud: ~ 28.08.2009 N° publicacion: W0 2010/024373 A1
No. de solicitud ~ PCT/JP200%/065038
(54} Tiwlo:  METODO DE FABRICACION DE ARTICULO ABSORBENTE
Resumen:

Un método de fabricacién de un articulo absorbente de acuerdo con a presente invencion que incluye las etapas de un proceso de
formacion de circunferencia para la pierna para formar una region circunferencial para la piema sobre una tela que se carga
continuamente en una MD, en un dispositivo de transporte, y en un proceso de doblado para doblar la tela en dos después de! proceso
de formacion de circunferencia para la pierna, de tal manera que una segunda region de mitad sobre una region dividida por una linea
central en CD debe estar mas cercana o se scbrepone a una primera region de mitad sobre el otro lado. En el proceso de doblado, la
primera region de mitad se transporta sobre una banda de transporte que se impulsa horizontalmente en paralelo a una superficie de
instalacion de! dispositivo de transporte (por ejempio, un dispositivo de doblado) y la segunda region de mitad se dobla hacia la primera

region de mitad mediante una unidad de guia que guia la segunda region de mitad.
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POWER OF ATTORNEY
In the city of___Tokyo, Japan on the 25 day of the month of __July , two
thousand eight (2008) before me, Notary Public

appeared _ 33 of age, and domiciled at _182 _Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchug-shi,
Ehime-ken, Japan__, and stated:

FIRST: That he/she acts in his/her capacity of __ Executive Officer & nggrgl Manager,
Legal & Intellectual Property Department  of  UNI-CHARM CORPORATION, a

company legaily constituted and in existence in accordance with the laws of Japan
and domidled at 182 Shimobun, Kinsej-che, Shikokuchuo-shi, Ehime-ken, Japan : as
evidenced in the By Laws, documents which I have examined.

SECOND: That in such capacity he/she grants hereby special, ample and sufficient Power
of Attarney to DARIO CARDENAS-NAVAS and/or EDUARDO CARDENAS-CABALLERO and/or
BERNARDO P. CARDENAS-MARTINEZ y/o JAMES VALDIRI-REYES and/or LUZ HELENA
ADARVE-GOMEZ andfor JUANITA ACOSTA GOMEZ and/or ANA MARIA RUIZ RUEDA,
registered lawyers of the firm CARDENAS 8 CARDENAS-LAWYERS, domiciled at Camera 7
No. 71-52, Torre B, Piso 9 Bogotd, D.C., Colombia, to carry before the corresponding
Colombian national Offices and authorities the proceedings to obtain trademarks, patents,
utility models, industrial drawings and designs, deposits of commercial names and ensigns,
as well as processing of renewals, assignments, change of name or domicile of the owner,
cancellation actions, walvers and licenses of the same for which purpose they are
empowered to take before said authoritles all necessary actions for the indicated
purposes; to file applications, statements, claims, formulate descriptions, amendments,
oppositions and appeals; pay all taxes and installments and make any other payments
determined by law; to receive every document and values issuing the respective
discharge; to fulfill any other requirements and take, in general, every measure that they
shall deem opportune for the defense and protection of the Industrial Property of the
company in. the event of infringements, oppositions, proceedings for cancellation or
annulment, imposition of fines, passing the antecedents to the courts; they are
empowered to" appear as plaintiff or defendant before the competent judges, being
entitled to transact, submit to arbitration, waive, receive, resign, withdraw, appeal, ratify
and all other legal powers which may be necessary, and It Is hereby declared ever since
now valid and good whatever such attorneys do for its benefit, granting them also power
to substitute this proxy and if necessary to revoke such substitutions,

We further ratify and confirm every and all measure taken by the appointed attorneys
towards the protection of the Industrial Property of the as referred herein. :

THIRD: That for purposes of artictes 597 and 543 of the Colombian code of Commerce the
attorneys are empowered to recelve service of notice and deslgnate judicial and
extrajudicial attorneys. .
SIGNED AT__ | Yo (Japan on___ 1% July,2009
BY,

NOTARY PUBLIC

di‘{ﬁi){

s
(LEGALIZATION BY COLOMBIAN CONSUL IS REQUIRED OR-BY¢” P TILL
ﬁ&'&ﬂ?@&% ‘@‘5’\:‘&‘\;1.\
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NOTARIAL CERTIFICATE Registration No /&5

This is to certify that the signature on the foregéiug document

is genuine and authentic signature of

Shinya Takahashi, Executive Officer & General Manager, Legal & intellectual
Property Department of UN[-CHARM CORPORATION,

a corporation existing and organized under the laws of Japan,

who has produced sufficient proof of his power to execute the

said instrument on behalf of the above-mentioned corporation.

JUL 2528

Toicko Leoal AFFaRS BUREAVN,
I NOTARY | . HIROSHI NakATIM

2-2-2, UCHISAIWAICHO ~ N 0 TA R Y
CHIYODA-KU
TOKYO JAPAN

OE E5TE CIRGGL, HAGD

' CoHid ROTRRID Y] OE u
coude CONDOLUHENT
0% 8 AiTcAGA
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Notary \ /

HIROSHI NAKAJIMA

i

LEZRE. RFREEEMEAXEANOBLLAHRBTWIOTHL, 2o, 2O,
REOLOTHLIELIERYT I,

THR2 0% g Baos H
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APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1." Country: JAPAN
This public document
2. hasbeensignedby HIROSHI NAKAJIMA
3. acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Affairs Bureau
4. bears the seal/stamp of  HIROSHI NAKAJIMA, NOTARY

Certified .
5. at Tokyo 6. JUL 252113
7. by the Ministry of Foreign Affairs
8. 08-N2 (002952
9. Seal/stamp: 10. Signature
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Notary

LREEFEZR. HEEBERFELARAOBRLZCHAREZVWLOTHY,

HIROSHI. NAKAJIMA

13 B

HEDLOTHAIELRIENT 5,

TH2 047

A BB R E Hi—l“ﬁfhﬁ%?é -

A2 B

o, TGO,

Certified
. at Tokyo 6. JUL 252[13
. by the Ministry of Foreign Affairs
. 08-N2 002953
Seal/stamp: 10. Signature

APOSTILLE
{Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

.+ Country: JAPAN

This public document

. hasbeensignedby HIROSHI NAKAJIMA
3. acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Affairs Bureau
- bears the seal/stamp of HIROSHI NAKAJIMA, NOTARY

Kazutoyo OYABE
For the Miaister for Foreign Affairs

l TARIU‘EE{E)%)E ES?E Eimﬂ.ﬁ Hi OCOHWJ(

LN GOCUMENTO ORIGINA
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DECLARATION Registration No,ﬂfQSi;7

J. Takashi Jono of 34-7. Funabashi !-chome, Setagava—ku. Tokvo, Japan

do hereby solemnly and sincerely declare:

L. That | am well acquainted with the Japanese and English Languages, )

and

2. That the attached document:

Certificate of Total Historicai Records of UNI-CHARM CORPORATION

is a true Lranslation of its original in Japanese into the English Language.

AND T make this solemn Declaration conscientiously believing the

same to be frue and correct.

o

Takashi Jfono

This is to certify that this document
was executed before me by the above-named
person on this day.

JUL 25208

Tokvo Lesat AFEARS Bureal
NOTARY |

2-2-2, UCHISAIWAICHO
CHIYODA-KU
JOKYQ JAPAN

AD



English Translation of
Record of “Address Change”
on page 1 of Certificate of Total Historical Records

Trade Name: UNI-CHARM CORPORATION

Head Office: 182 Shimobun, Kinsei-cho, Kawanoe-shi,

Ehime-ken, Japan

182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchue-shi,
Ehime-ken, Japan

Address changed on 1 April, 2004

This is to certify that all items recorded in the
Commercial Register, but not closed, are contained herein.

June 2, 2008

Minate Branch, Tokyo Legal Affairs Bureau

Registrar: Hitosh

Ref.number: ne947225
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Traductars Oticial Juramentaty
Resnfucidn No. 335 Minjusticia

TRADUCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: PODER DE ABOGADO
otorgado por la Compafia UNFCHARM CORPORATION, a la Firma de Abogados Cérdenas y
Cdrdenas, firnada el 23 de Jufio de 2008. CERTIFICACION NOTARIAL No.1856 expedida y
firmada el 25 de Julio de 2008, por Hiroshl Nekujima - Notario de Toklo, Japén. APOSTILLA
DE LA CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-002962, con fecha del 25 de Julio de 2008,
firmada por Kazutoyo OYABE, por ol Ministro de Relaclones Exteriores. APOSTILLA DE LA
CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-002863, con fecha del 25 de Julio de 2008, firmade
por Kazuteyo QYABE, por ef Ministro de Relaciones Exterfores. DECLARACION No. 1657
realizada por Takashi Jono, ante el Notarfo Hiroshi Nakajima, con fecha del 25 de Julio de
2008. TRADUCCION AL INGLES DEL REGISTRO “CAMBIO DE DIRECCION” con fecha del 2
de junio de 2008, firmada por ef Reglstrador Hitoshi lgarashi.

Traduccion realizada por Martha Sofia Sarmiento Sofano, Traductora e Intérprete Oficial

Espaiol - Inglés - Espafiol, nombrada para ol cergo medlante Resolucion del Ministerio de
Justicia, N° 835, del 3 de mayo de 1988,

COLOMBIA -
PODER DE ABOGADO
En la ciudad de Tokic, Japon a los 25 dfas del mes de Julio del afio dos mil ocho

{2008) ante mi, » Notario Pdblico, comparecié de 53 aiios de edad, y
domiciliado en ef 182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi, Ehime-Ken, Japén,

quien declaré lo siguiente:

PRIMERO: Que él/ella actia en calidad de Director Eiecutivo & Gerente General,

Representante Lagal del Departamento de Propiedad Intelectual de UNI-CHARM
CORPORATION, una Compafiia legalmente constituida y en existencia de

acuerdo con las leyes de Japén y cuyo domicilio es el 182 Shimobun, Kinsei-cho,
Shikokuchuo-shi, Ehime-Ken, Japén; de acuerdo con lo que se evidencia en los
Estatutos y documentos que he examinado.

SEGUNDO: Que haciendo uso de las facultades del cargo amiba mencionado,
éi/ella otorga Poder de Abogado, especial, amplio y suficiente a DARIO
CARDENAS NAVAS, y/o a EDUARDO CARDENAS CABALLERO, ylo a
BERNARDO P. CARDENAS MARTINEZ, y/o a JAMES VALDIRI REYES, ylo a
LUZ HELENA ADARVE GOMEZ, y/o a JUANITA ACOSTA GOMEZ, y/oc a ANA
MARIA RUIZ RUEDA, ahogados registrados quienes trabajan para la ﬁrm‘
CARDENAS & CARDENAS ABOGADOS, con sede en la Carrera Y,N%-hg

ST
A ﬁ%{\\.

e

AG



Traductora Oficinl Juramentade
Besolociss No. 535 Minjusticls
Torre B, Piso 9, en Bogotd, D.C., Colombia, para que gestionen en Colombia ante
las Oficinas y Autoridades correspondientes la obtencion de marcas registradas,
patentes, modelos de utilidad, dibujos y disefios industriales, depdsitos de
nombres y ensefias comerciales, como también para el procesamiento de
renovaciones, cesiones, cambios de nombre o domicilio del titular, cancelacion de
acciones, renuncias y licencias de las mismas, propésitos para los cuales se les
otorga poder para que lleven a cabo ante dichas autoridades todas las acciones
necesarias para los propdsitos indicados, como radicar solicitudes, hacer
dectaraciones, reclamaciones, formular descripciones, realizar enmiendas o©
modificaciones, interponer recursos de oposicién y apelaciones; pagar todos los
impuestos y cuotas y hacer cualquier otro pago establecido por ley; recibir todos
los documentos y dineros y emitir el descargo correspondiente; cumplir con
cualquier otro requerimientc y tomar, en general, todas las medidas que
consideran oportunas para defender y proteger la Propiedad Industrial de la
Compafifa en el evento de infracciones, oposiciones, procesos para cancelacion o
anulacién, imposicién de sanciones, incluidos recursos de litigacién. Ademas,
quedan facultados para comparecer como demandantes o demandados ante
Jueces competentes, tdmbién se les da poder para negociar, solicitar arbitraje,
ceder, recibir, dimitir, rescindir o desistir, apelar, ratificar y todos los poderesA
legales adicionales que sean necesarios. También se declara que a partir de
ahora todas las accionas que realicen dichos abogados respaldando este poder de
representacién son buenas y vélidas. Adicionalmente, se les olorga facultades
para sustituir este Poder y si es necesario revocar dichas sustitucionss.

Ademas, ratificamos y confirmamos cada una y todas las medidas que deban
tomar dichos apoderados asignados para proteger la Propiedad Industrial de la
cofporacién arriba mencionada.
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Traductors Oticial Jursmentsds
Resnlueifn No. B35 Minjusticls

FIRMADO EN Tokio, Japdn
El 23 de Julio de 2008.

Por: Fima _Autdgrafa__ilegible

NOTARIO PUBLICO

(ESTE DOCUMENTO SE DEBE LEGALIZAR A TRAVES DE UN CONSUL. COLOMBIANO O A
TRAVES DE APOSTILLA)

AX
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Traductora Oficial Juramentade
Ragoluglie Ho. 835 Minjosticia

CERTIFICACION NOTARIAL

Registro Niamero: 1656

Con esta se certifica que la firma en el documento anterior es ia firma genuina y

autentica de Shinya Takehashi, Director Ejecutivo & Gerente General,

Representante Legal del Departamento de Propiedad Intelectual de UNI-CHARM
CORPORATION, una corporacion existente y organizada bajo las leyes de Japén,

quien ha suministrado prueba suficiente de su poder para ejecutar el instrumento
anterior en nombre de la corporacién arriba mancionada.

25 de Julio de 2008

: Firma Autéarafa
Tokyo LEcal AFFARS

HIROSHI NAKAJIMA
NOTARY NOTARIO

2-2-2, UCHISAIWAICHO
CHIYODA-KU
TOXKYO JAPAN
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Traductora Oicis} Juramentrds
Kesalucifn No. 235 Minjusticia

APOSTILLA
(Convencién de La Haya, del 5 de octubre de 1961)

1. Pals: JAPON

El presente documento ptblico

2. hasido firmado por: HIROSHI NAKAJIMA

3. actuando en calidad de: Notario del Buré de Asuntos Legales de
Tokie / Notary of the Tokio Legal Affairs
Bureau

4. Lleva el sello/ estampilla de: HIROSHI NAKAJIMA - NOTARIO

CERTIFICADO
5. En: Tokio
6. ELI 25 de Julio de 2008
7. Por El Ministro de Relaclones Exteriores
8. Ntmero: 08- No. 002952
9. L!eva'Sello / Estampilia; Sello del Ministerio de Relaciones Exteriores
de Japdn / Ministry of Foreign Affalrs - Japan

10. Firmado por:

IR
ﬂ%“@i
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Tradectora Oficial Jaramentads
dsraluclén No. 835 Minjasticia

APOSTILLA

(Convencién de La Haya, del 5 de octubre de 1961)

. Pais:
El presente documento pubfico
. ha sido firmado por:

. actuando en calidad de:

. Lieva e! sello/ estampilla de:

. En:

. El:

. Par;
Numero:

. Lleva Selio / Estampilta;

10. Firmado por:

JAPON

HIROSHI NAKAJIMA

Notario del Buré de Asuntos Legales de
Tokio :

Notary of the Tokio Legal Affalrs Bureau
HIROSHI NAKAJIMA - NOTARIO

CERTIFICADO

Toklo
25 de Julio de 2008

El Ministro de Relaclones Exteriores
08- No. 002953

Selio del Ministerio de Relaclones Extariores
de Japon ! Ministry of Foreign Affairs - Japan

Kazitoyo OYABE - (Finma Autégrafa)




Traduaters Oflcial Jursmonteds
Resolocide No. 835 Minjustich

2, S cad )

DECLARACION

Registro No. 1657

Yo, Takashi Jono residente en el 34-7, Funabashi 1-chome, Setagaya-Ku, Tokio,
Japon, por la presente, solemne y sinceramente declaro:

1. Que conozco bien los idiomas Japonés e Inglés, y
2. Que el documento adjunto:

El Certificado Completo de los Registros Historicos de UNI-CHARM
CORPORATION es una traduccién verdadera de su original en japonés al
Idioma inglés.

Y hago esta Declaracién a conciencia, con la certeza de que ésta es verdadera
y correcta.

Firma rafa
Takashl Jono

Con este se certifica que esta documento fue firmado ante mi por ia persona
arriba mencionada, hoy 25 de Julio de 2008

Toxtro LechL AFes Burea

NOTARY

2-2-2, UCHISAIWAICHO
CHIYODA-KL
TOKYO JAPAN
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Traduccién al Inglés del Registro “Cambio de Direccién”

En |la pagina 1 del Cerlificado Completo de los Registros Histdricos

Nombre Comercial:  UNI-CHARM CORPORATION

Oficina Principai; 182 Shimobun. Kinsei-cho, Kawanog-shi, Ehime-Ken,
Japén -

182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi, Ehime-Ken,
Japén

El Cambio de direccién se realizé el 1 de Abril de 2004

Con este se certifica que todos los items registrados en el Registro Comercial, sin
cerrar, se encuentran aqui.

2 de Junio de 2008
o Sucursal Minato, Burd de Asuntos Legales de Tokio
Registrador: Hitoshi igarashi (con sefto)

Referencia Numero: ne947225

CERTIFICO QUE ESTA ES UNA TRADUCCION FIEL DEL INGLES AL ESPAROL DE LOS
DOCUMENTOS QUE HE TENIDO A LA VISTA; QUE SOY TRADUCTORA E INTERPRETE
OFICIAL ACREDITADA POR RESOLUCION N° 835 DEL 3 DE MAYO DE 1988 DEL
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METODO DE FABRICACION DE UN ARTICULO ABSORBENTE

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

1. Campo de la Invencién

La presente invencidén se relaciona c¢on un método de
fabricacidén de un articulo absorbente, en el que se dobla una

tela en dos en una direccidn perpendicular a una direccidén de

transporte de la tela.

2. Descripcidn de la Técnica Relacionada

Convencionalmente, en un método de fabricacién de un articulo
absorbente tal como un pafial desechable, se forman regiones
c¢ircunferenciales a la pierna (por ejemplo, agujeros para la
pierna) sobre una tela sobre la cual se laminan miembros
individuales (por ejemplo, un fruncido, una lamina a prueba
de agua, un material absorbente, y una l&mina superior). La
tela sobre la cual se forman las regiones circunferenciales a
la pierna se dobla en dos en la linea central en una
direccién (direccidn transversal (CD) por sus siglas en
inglés) perpendicular a una direccidn de  transporte
(direccidn de magquina (MD) por sus siglas en inglés) de la

tela.

Por ejemplo, en el proceso de doblado, al doblar la tela en
dos, una primera mitad de regién en un lado dividida por la

linea central en CD se transporta entre miltiples rodillos

2\
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que estan expuestos en intervalos predeterminados en la
direccién de transporte de la tela. En este momento, una
segunda mitad de regidén en el otro lado dividida por la linea
central en CD, se dobla por los medios. de guia hacia la
primera regidén de mitad utilizando una barra central de
doblado como referencia (por ejemplo, ver publicacidén de 1la
solicitud de patente japonesa No. 2005-46246 (paginas 6 y 7,

Figuras 3 y 4).

Sin embargo, el método de fabricacidén descrito anteriormente
de un articulc absorbente tiene el siguiente problema. Esto
es, la primera regién de mitad que se transporta esta
parcialmente soportada por miltiples rodillos gque estéan
dispuestos a intervalos predeterminados. Por 1lo tanto, 1la
primera regidén de mitad estid suspendida en el aire en

porciones entre los miltiples rodillos.

En este momento, la regidén de entrepierna de la tela sobre la
que se lamina una la&8mina a prueba de agua y un material
absorbente entran en contacto con los medios de guia o con la
barra central de doblado, y por lo tanto el transporte de una
regidén de entrepierna se pone detrids del transporte de una
regién de cintura. Conforme a lo anterior, la segunda regién
de mitad se dobla en oéasiones hacia la primera regidn de
mitad cuando se gira la regidén de entrepierna. Esto perjudica
la apariencia del articulo absorbente o genera una falla de
fabricacidon del articulo absorbente en los procesos después

del proceso de doblado.
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Adicionalmente, la segunda regidén de mitad se dobla hacia la
primera regién de mitad cuando se gira la regidén de
entrepierna, el giro afecta una porciédn que incluye las
regiones de cintura y la regién de entrepierna en la primera
regién de mitad y la segunda regién de mitad. De acuerdo con
lo anterior, se reparte una distorsién vy una deformacidén
completamente sobre el articulo absorbente. En particular, el
giro afecta en gran manera el articulo absorbente por tener

una propiedad de estiramiento. Asi, se da lugar a mejoras.

Por lo tanto, la presente invencién se ha hecho a la lugz de
la anterior situacidén. De acuerdo con lo anterior, un objeto
de 1la presente invencién es proporcionar un método de
fabricacién de un articulo absorbente, que sea capaz de

evitar una falla de fabricacidén de un articulo absorbente.

RESUMEN DE LA INVENCION

Para resolver el problema descrito anteriormente, la presente
invencién tiene los siguientes aspectos. En primer lugar, un
primer aspecto de la presente invencidn proporciona un método
de fabricacidén de un articulo absorbente sobre un dispositivo
de transporte (por ejemplo, primeros a cuartos rodillos de
transporte R1 a R4), que incluye las etapas de: un proceso de
formacién de circunferencias para las piernas para formar una
regién de circunferencia para las piernas (Regidén de
circunferencia para la pierna 1D) sobre una tela, (tela 10}
gue se carga continuamente en una direccién de transporte

(MD), v un proceso de doblado para doblar la tela en dos
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después del proceso de formacién de circunferencia de pierna,
de tal manera que una segunda regién de mitad de tela
(Segunda regién de mitad 12) en un lado dividido por una
linea central (linea central CL) en una direccién (CD)
perpendicular a una direccién de transporte de la tela llega
4 Ser mas cercano a o se sobrepone a una primer regién de
mitad (Primera regién de mitad 11) en el otro lado, en donde
en el proceso de doblado, la primera regidén de mitad se
transporta sobre una correa trasportadora (correa
transportadora 122) y la segunda regién de mitad se dobla
hacia la primera regién mediante una unidad de guia (medios

de guia 140) que guia la segunda regién de mitad.

Preferiblemente, en el proceso de doblado, la primera regidén

de mitad se retiene en contacto con la banda trasportadora.

Mas preferiblemente, sustancialmente el ancho completo de la
primera regidén de mitad se retiene en contacto con la banda
transportadora, con la linea central que descansa sobre la

banda transportadora.

Sustancialmente el ancho completo, se refiere a una regidn
entre el final de la linea central y el doble opuesto de la

primera regidén de mitad.

La primera regidén de mitad se puede transportar en un estado

para que sea succionada sobre la banda transportadora.
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Se puede proporcionar una barra central de doblado que
coincida con la linea central, de tal manera que la tela se

pueda doblar alrededor de la barra central de doblado.

Preferiblemente, la superficie de la banda transportadora,
sobre la que se transporta la primera regién de mitad, es
plana, de tal manera que la primera regién de mitad se

transporta en un estado plano.

Estade plano, significa que la primera regidén de mitad
transportada sobre la banda transportadora es plana, es decir

esta descansa en un Unico plano.

Preferiblemente, 1la velocidad de impulsién de la banda
transportadora es la misma que la velocidad de transporte de

la tela.

Preferiblemente, en el procesc de doblado, un accicnador

alinea la tela en una direccién del ancho.

Preferiblemente, el método de fabricacién comprende
adicionalmente: un proceso de conexién para conectar la
primera regidén de mitad y la sequnda regidn de mitad en una
regién limite entre dos articulos adyacentes sobre la tela,
después del proceso de doblado, y un proceso de corte para
cortar la regidn limite después del proceso de conexidn, en
donde la tela transportada después del proceso de doblado se

transporta cuando se mantiene entre un par de bandas.
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Preferiblemente, entre el proceso de doblado Yy el proceso de
conexidén, la barra central de doblado, que divide la primera
regién de mitad y la segunda regién de mitad, se posiciona
entre la primera regidn de mitad y la segunda regidén de

mitad.

El articulo absorbente puede ser un pafial desechable con un
miembro de cintura, la tela puede incluir una regién de
cintura gque corresponde al miembro de cintura Y una regién de
entrepierna posicionada entre un lado de la regidén de
cintura, la regién de circunferencia para la pierna se puede
proporcionar en ambos lados de la regidén de entrepierna, la
regidén de cintura puede tener una propiedad de estiramiento
en la direccidén de transporte de la tela, y la regién de
entrepierna puede tener la propiedad de estiramiento en una
direccidén transversal a la direccién de transporte de la

tela.

La presente invencién también puede proporcionar un método de
fabricacién de un articulo absorbente, que puede prevenir una

falla de fabricacidn de un articulc absorbente.
Efectos ventajosos producidos por las caracteristicas
descritas anteriormente se discuten de manera general en 1la

seccidn de la descripcidn detallada (2) operacidn y efectos.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

2%
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La figura 1 es una vista esquemitica gque muestra un método de
fabricacidén de un articulo absorbente 1 de acuerdo con la

presente realizacidn.

La figura 2 es una vista que muestra una tela 10 (articulo

absorbente 1) de acuerdo con la presente realizacidn.

La figura 3 es una vista lateral que muestra un dispositivo

de doblado 100 de acuerdo con la presente realizacién.

La figura 4 es una vista en perspectiva gque muestra el
dispositivo de doblado 100 de acuerdo con la presente

realizacidén.

La figura 5 es una vista realizada desde la direccién de una
flecha (una vista hecha desde la direccién de la flecha A en
la figura 4) que muestra el dispositivo de doblade 100 de

acuerdo con la presente realizacién.

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS

Una realizacidn de 1la presente invencién se describira
adelante con referencia a los dibujos. Especificamente, se
dara la descripcidn de: (1) Un método de fabricacidn del
articulo absorbente; (2) confiquracidén del dispositivo de

doblado; (3) operacidén y efectos; y (4) otras realizaciones.

En la siguiente descripcidén de los dibujos, se dan los mismos

simbolos de referencia, o© sSe dan simbolos de referencia
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similares para denotar porciones iguales o© similares. Sin
embargo, cabe notar que los dibujos son esquematicos y las

relaciones de las dimensiones y similares son diferentes de

las reales.

Por lo tanto, las dimensiones especificas y similares, se
deben determinar teniendo en cuenta la siguiente descripcidn.
Mas aflin, como cosa rutinaria, también en 1los dibujos, se
incluyen porciones en las que son diferentes las relaciones Yy

proporciones una de la otra.

(1) Método de Fabricacién del Articulo Absorbente

En primer lugar, el método de fabricacién de un articulo
absorbente 1 de acuerdo con la presente realizacién se
describirad con referencia a las figuras 1 y 2. La figura 1 es
una vista esqguemidtica que muestra el método de fabricacidén de
un  articulo absorbente 1 de acuerdo con la presente

realizacidon.

La figura 2, es una vista que muestra una tela 10 (el
articule absorbente 1) de acuerdo con la presente
realizacidn. Observe que el articulo absorbente 1 de acuerdo
con la presente realizacidn eg un pafial desechable con
miembro de c¢intura, sin embargo, la presente invencidn se
puede aplicar a 1la fabricacidén de articulos absorbentes
alternativos, como lo apreciardn facilmente los expertos en

la técnica.
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Como se muestra en la figura 1, el método de fabricacidén de
un articulo absorbente 1 puede incluir un proceso de
formacidn de circunferencia para la pierna, un proceso de
doblado, un proceso de conexidn, y un proceso de corte. Sin
embargo, en las realizaciones alternativas se puede omitir

uno o mas de los procesos de corte y de conexidn.

(1} Proceso de Montaje de Miembro

Para formar la tela utilizada en el proceso de fabricacién de
la presente invencién se puede utilizar un proceso de montaje
de miembro. En tal proceso de montaje de miembro, se montan
miembros individuales sobre la tela 10 ({Por ejemplo, una
serie continua de wuna lamina externa). Los miembros
individuales pueden incluir, por ejemplo, como se muestra en
la figura 2(a), {un fruncido de ajuste 20 y un fruncido para
la pierna 30}, una lamina a prueba de agua 40, un material
absorbente 50 y wuna lamina superior 60. Se apreciara
facilmente por parte del experto que los miembros
individuales seleccionados y la combinacién de tales miembros
dependerdn del articulo absorbente que se va a producir. Por
ejemplo, si la lamina a prueba de agua 30 y la lamina
superior 50 tienen propiedades de estiramiento, se pueden
omitir los fruncidos. Alternativamente, la tela puede estar
provista con miembros adicionales para adecuar los disefios

del articulo absorbente alternativo.

Aqui, como se muestra en la figura 2(a) a la figura 2 (¢), la
tela 10 incluye regiones de cintura 1A y 1B que corresponden

a los miembros de cintura (porciones de cintura) del articulo
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absorbente 1, una regién de entrepierna 1C posicionada entre
las regiones de cintura 1A y 1B, y regiones circunferenciales

para la pierna 1D posicionadas en ambos lados de la regién de

entrepierna 1D.

Las regiones de cintura 1A y 1B tienen una propiedad de
estiramiento en una direccién de transporte (MD) de la tela
10. Por ejemplo, las regiones de cintura 1A y 1B pueden tener
una propiedad de estiramiento en MD al estar provisgtas con el
fruncido de ajuste 20 o pueden tener una propiedad de
estiramiento en MD al formar la tela 10 propiamente
utilizando  una lamina que tiene una  propiedad de

estiramiento.

La regidn de entrepierna 1C tiene una propiedad de
estiramiento en una direccidén (CB) perpendicular a MD. Por
ejemplo, la regién de entrepierna 1C puede tener una
propiedad de estiramiento en CD al estar provista con un
fruncido para la pierna 30 o puede tener una propiedad de
estiramientc en CD al formar la tela 10 propia utilizando una

lamina gque tiene una propiedad de estiramiento.

{1-2) Proceso Formador de Circunferencia para la Pierna

En el Proceso Formador de Circunferencia para la Pierna, las
regiones circunferenciales de pierna 1D (Por ejemplo,
agujeros para la pierna) se forman en la tela 10 sobre la que
se montan los miembros individuales mediante rodillos de

corte 200.



10

15

20

25

11

1-3 Proceso de Doblado

En el proceso de doblado, la tela 10 sobre la que se forman
las regiones circunferenciales para la pierna 1D se doblan en
dos mediante un dispositivo de doblado (ver, figuras 3 y 4)
que se va a describir después en la linea central CL en CD de
la tela 10. Es decir, la tela se dobla en dos de tal forma
que una segunda regidén de mitad 12 en un lado dividida por la
linea central CL estaria mas cercana o se sobrepondria a una
primera regién de mitad 11 en el otro lado de la misma. Con
esto, una porcidén de borde lateral 12a de la segunda regidén
de mitad 12 puede coincidir con una porcién de borde lateral

lla de la primera regién de mitad 11 (vexr, figura 2(b)).

{1-4} Proceso de Conexidn

En el proceso de conexidén, las regiones limite 10A (ver,
figura 2 (b) de los articulos absorbentes individuales 1 en
la tela 10 doblados en dos se conectan mediante un
dispositive de conexién 300. Por ejemplo, 1las reglones
limites 10A se conectan mediante un método supersédnico, un
método de repujado por calor, o similar. Observe gque una
barra central de doblado 130 que se podra describir después
se puede utilizar entre el proceso de doblado y el proceso de

conexién.

{1-5) Proceso de Corte
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En el proceso de corte, se utiliza un dispositivo de corte
400 con una cuchilla de corte 401, una porcién de las
regiones limites 10A en la tela 10 se corta en CD para formar

un articulo absorbente 1 (ver, figura 2(c)).

Aqui, la tela 10 que se transporta preferiblemente después
gue el proceso de doblado se realiza entre la primera banda
de intercalado 501 y una segunda banda de intercalado 502
(ver, figuras 3 y 4) que se van a describir después. Por
ejemplo, la tela 10 se puede transportar al ser intercalada
mediante la primera correa intercalada 501 y la segunda
correa intercalada 502 entre el proceso de doblado y el
proceso de conexidn y/o entre el proceso de conexién y el

proceso de corte.

(2) Configuracién del dispositivo de Doblado

A continuacién, se describira la configuracidén del
dispositivo de doblado 100 de acuerdo con 1la presente
realizacidn con referencia a las figuras 3 a 5. La figura 3
es una vista lateral que muestra el dispositivo de doblado
100 de acuerdo con la presente realizacidén. La figura 4 es
una vista en perspectiva gque muestra el dispositivo de
doblado 100 de acuerdo con la presente realizacidn. La figura
5 es una vista hecha desde la direccidén de una flecha (una
vista hecha desde la direccidén de la flecha A en la figura 4}
que muestra el dispositivo de doblado 100 de acuerdoc con la

presente realizacidn.
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Cémo se muestra en las figuras 3 Y 4, el dispositivo de
doblado 100 se puede suministrar entre los rodillos de corte
200 gue forman las regiones circunferenciales para la pierna
1D descritas anteriormente y el transportador de banda de
intercalado 500 que intercala la tela 10 transportada después

del proceso de doblado.

Observe que la tela 10 se puede cargar en el par de rodillos
de corte 200 a través de un primer rodillo de transporte R1.
La tela 10 se puede cargar en el dispositivo de doblado 100 a
través de un segundo rodillo de transporte R2, un tercer
rodillo de transporte R3, un cuarto rodillo de transporte R4,
Y un gquinto rodillo de transporte R5. Observe que del primero
al cuarto de los rodillos de transporte R1 a R4 se pueden
disponer para que giren respectivamente alrededor de los ejes

de los mismos.

El dispositivo de doblado 100 puede incluir un rodillo de
didmetro grande 110, un transportador de banda transportadora
120, una barra central de doblado 130, medios de guia 140,
medios de deteccidén de posicidén 150, y medios de posicién
160. En la presente realizacidén se incluyen estos elementos,
sin embargo, en realizaciones alternativas se pueden omitir
uno o mas de los rodillos de diametro grandes 110, la barra
central de doblado 130, los medios de deteccidn de posicidn

150 y los medios de control de posicidén 160.

El rodillo de diametro  grande 110 se  proporciocna

preferiblemente entre el quinto rodillo de transporte R5 ¥y
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los medios de guias 140. El rodilloc de diametro grande 110
transporta la primera regién de mitad 11 de la tela 10 entre
el rodillo del didmetro 110 y una banda transportadora 122
que se va a describir adelante. El rodillo de diametro grande
110 mantiene la primera regién de mitad 11 en un estado
sustancialmente horizontal. El rodillo de diametro grande 110
tiene un ancho que excede la mitad del anchc de la tela 10
que se dobla en dos. Observe que el rodillo grande de

diadmetro grande 110 gira alrededor de un eje del mismo.

Se puede proporcionar el transportador de la banda
transportadora 120 entre el rodillo de diimetro grande 110 Yy
el transportador de 1la banda de intercalado 500. E1
transportador de la banda transportadora 120 transporta la
primera regién de mitad 11 en un estado sustancialmente
horizontal en relacién con una superficie de soporte 101 del

dispositivo de doblado 100.

La banda transportadora 120 del transportador se puede formar
de la banda transportadora 122 que se enrolla alrededor de
los maltiples rodillos 121, mediocs de impulsién (no
ilustrados) que hacen que la banda transportadora 122 se
enrolle alrededor de los miltiples rodillos 121, y métodos de

succidn 123 gue succionan aire externo.

La banda transportadora 122 se impulsa en un estado
sustancialmente horizontal en relacidén con la superficie de
soporte del dispositivo 101 del dispositivo de doblado 100.

Es preferible que una velocidad de impulsién v; de la banda
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transportadora sea igual que una velocidad de transporte v, de
la tela 10. En 1la banda transportadora 122, se forman
miltiples agujeros de succién 124 que succicnan la primera
regidn de mitad 11 (ver, figuras 4 y 5). Es decir, con la
succidén de los medios de succidn 123 a través de los agujeros
de succidn 124, la primera regidén de mitad 11 se transporta
sobre la banda transportadora 122 mientras que es succionada.
La fuerza de succibén retiene la primera regién de mitad 11 en
contacto con la superficie de la banda transportadora. La
primera regién de mitad se mantiene asi paralela a 1la

superficie de soporte 101, es decir, sustancialmente

horizontal.

La barra central de doblado 130 se puede proporcionar en por
lo menos en una posicién entre una vecindad del quinto
rodillo de transporte R5 y el dispositivo de conexidén 300
descrito anteriormente (ver, Figura 1) a través de un lado
del transportador de banda de intercalado 500. La barra
central de doblez 130 divide la primera regidén de mitad 11 y
la segunda regidn de mitad 12 y se posiciona entre la primera
regidn de mitad 11 y la segunda regién de mitad 12 (es decir

en la linea central CL en CD de la tela 10)}.

La Dbarra central de doblado 130 se extiende en MD vy
preferiblemente se proporciona sustancialmente paralela a la
banda transportadora 122. También, la barra central de
doblado 130 se posiciona preferiblemente sobre 1la banda
transportadora 122 (ver, figuras 4 y 5). Mas preferiblemente,

la barra central de doblado descansa por encima de la banda
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transportadora y coincide con la linea central. La barra
central de doblado puede actuar como una guia de doblado a
cuyo alrededor se dobla la tela y descansa entre la primera y

la segunda regiones de mitad cuando ellas se doblan.

Los medios de guias 140 se proporcionan preferiblemente entre
el quinto rodillo de transporte R5 y el transportador de
banda de intercalado 500. Los medios de guias 140 guian
preferiblemente la segunda regién de mitad 12 en una forma en
que la porcién de borde lateral 12A de la segunda regién de
mitad 12 queda a ras con la porcidén de borde lateral 11A de

la primera regidn de mitad 11.

Los medios de guias 140 se pueden formar de un par de
primeros rodillos guias 141, un par de los segundos rodillos
guias 142, y un tercer rodillo guia 143, un par de 1los

cuartos rodillos guia 144 y un quinto rodillo guia 145.

Los primeros rodillos guia 141 elevan la segunda regidén de
mitad 12 a través de la barra central de doblado 130. Como se
muestra en la figura 5, desde los primeros rodillos guia 141
al quinto rodillo guia 145, un &ngulo de inclinacién o {(un
anguloc de doblado de la regidén de entrepierna 1C) de 1la
segunda regidn de mitad 12 en relacidn con la primera regidn
de mitad 11 llega a ser gradualmente mas pequefla. Observe que
los primeros a gquintos rodillos guias 141 a 145
preferiblemente giran respectivamente alrededor de los ejes

de los mismos.
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La posicién por 1los medios de deteccién 150 se pueden
proporcionar entre el quinto rodillo guila 145 y 1la banda
transportadora intercalada 500. Los medios de detecciédn de
posicidén 150 detectan una posicién en donde la porcidén de
borde lateral 11A de la primera regidén de mitad 11 y la

porcidn de borde lateral 12A de la segunda regién de mitad 12

se transportan.

Los medios de deteccidén de posicién 150 se pueden formar de
un primer sensor 151 que detectan una posicién en donde la
porcidn de borde lateral 11A de la primera regidén de mitad 11
seé transporta y un segundoc sensor 152 que detecta una
posicidn en donde la porcién de borde lateral 123 de la
segunda regidén de mitad 12 se transporta. El primer sensor
151 y el segundo sensor 152 pueden suministrar a los medios
de control de posicidén 160 datos de posicién que muestran las
posiciones detectadas en donde se van a transportar las

posiciones de borde lateral 11A y 12A.

Los medics de control de posicién 160 se pueden suministrar
entre el quinto rodillo guia 145 y la banda transportadora
intercalada 500. Los medios de control de posicién 160
alinean la tela 110 en la direccidén de ancho (CD). Los medios
de control de posicidén 160 se forman preferiblemente de un

rodillo de oscilacidén 170 y un accionador 180.

El rodillo de oscilacién 170 cambia la posicidn de la tela 10
en la direccién del ancho (CD). Especificamente, el rodillo

de oscilacidn 170 gira en respuesta del accionador 180 gue se
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describe adelante con el fin de cambiar las posicicones en
donde se transportan la porcién de borde lateral 11A de la
primera regién de mitad 11 y la porcién de borde lateral 12A

de la segunda regidén de mitad 12.

El rodillo de oscilacién 170 se puede formar de un primer
rodillo de oscilacién 171 y un segundo rodillo de oscilacién
172. El1 primer rodillo de oscilacién 171 cambia la posicidn
en donde la porcién de borde lateral 11A de la primera regidn
de mitad 11 se trasporta al entrar en contacto con la primera
regidén de mitad 11, y el segundo rodillo de oscilacidén 172
cambia la posicidn en donde la porcién de borde lateral 123
de la segunda regién de mitad 12 se transporta al entrar en

contacto con la segunda regidén de mitad 12.

El accionador 180 gira el rodille de oscilacidén 170. E1
accionador 180 se puede formar de un primer accionador 181
que gira el rodillo de oscilacién 171 y un segundo accionador

182 que gira el segundo rodillo de oscilacidén 172.

El primer accionador 181 tiene datos (los primeros datos
programados) ingresados previamente alli muestran un programa
de la porcidén de borde lateral 11A de la primera regidén de
mitad 11 gque es pasar el primer sensor 151. El primer
accionador 181 compara los datos posicionales suministrados
desde el primer sensor 151 y los primeros datos programados,
y hace girar el primer rodillo de oscilacidn 171 con el fin
de qgue coincidan ambas porciones de borde lateral 11A y 12A

de la tela 10 que se dobla en dos.
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De manera similar, el segundo accionador 182 tiene datos
(seglin datos programados) ingresados previamente alli que
muestran un programa de la porcién de borde lateral 122 de la
segunda regidn de mitad 12 que es pasar el sequndo sensor
152. El segundo accionador 182 compara los datos posicionales
suministrados desde el sequndo sensor 152 Yy los segundos
datos programados, y hace girar el segunde rodillo de
oscilacién 172 con el fin de que coincidan ambas porciones de

borde lateral 11A y 12A de la tela 10 que se dobla en dos.

La tela 10 que pasa el dispositivo de doblado 100 que se da a
doblar en dos se transporta preferiblemente al transportador
de banda de intercalédo 500. El transportador de banda de
intercalado 500 incluye por lo menos una primer banda de
intercalado 501 que se enrolla alrededor los miltiples
rodillos R10, una segunda banda de intercalado que se enroclla
alrededor los miltiples rodillos R20, y medios de impulsién
{(no ilustrados) que hacen que la primera banda de intercalado
501 y 1la segunda banda de intercalado 502 se enrollen
alrededor de los miltiples rodillos 510 y alrededor de 1los
miltiples rodillos R10 y R20. La tela 10 doblada en dos se
intercala entre la primer banda de intercalado 501 y 1la

segunda banda de intercalado 502.

(3) Operacidén y Efectos

En general, en las disposiciones de la técnica anterior, una

serie no continfia del articulce absorbente 1 o similar se
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divide en la direccién de transporte, Y se transporta asi por

una banda.

En las disposiciones alternas de la técnica anterior, una
serie continua de la tela 10 ¢ similar no se transportan

mediante una banda antes de cortarse en el procesoc de corte.

Por ejemplo, cuando se transporta una serie continua mediante
una banda, la serie continua puede ceder o halarse en la
direccién de transporte a menos que una velocidad de
transporte de la serie continua coincida con una velocidad de
incursidn de la banda. M&s aln, se requiere la instalacién de
una banda transportadora que resulta en un aumento de costos.
Por esta razdén, el uso de la banda para transportar una serie

continua produce preccupaciones innecesarias.

No obstante la tela 10 (primer regién de mitad 11 y segqunda
regidén de mitad 12) se forma de un material suave. Es decir,
las regiones de cintura 1A y 1B tienen una propiedad de
estiramiento en el MD y la reqgidén de entrepierna 1C tiene una
propiedad de estiramiento en CD. La regidén de entrepierna 1C
tiene generalmente mayor rigidez que aquella de las regiones
de cintura 1A Y 1B si se proporciona con lamina a prueba de

agua 40 y el material absorbente 50.

Convencionalmente, se ha dicho que la tela 10 tiene una
propiedad de estiramiento que es dificil de ser transportada.
En particular, se ha dicho que la segunda regién de mitad 12

es dificil de doblar hacia la primera regidén de mitad 11 en
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el procesc de doblado. Como se describe en el antecedente de
la invencidn, la primera regidén de mitad, tiene una propiedad
de estiramiento que se puede transportar cuando esta
parcialmente soportada por los miltiples rodillos
suministrados a intervalos predeterminados, y se suspende en

el aire en porciones entre los miltiples rodillos.

En este momento, la regién de entrepierna 1C de la tela 10
sobre la que se laminan la lé&mina a prueba de agua 40 y el
material absorbente 50 entran en contacto con los medios de
guia 140 o una barra central de doblado 130. Como un
resultado, la regidén de entrepierna 1C cae por detras de las
regiones de cintura 1A y 1B. De acuerdo con lo anterior, hay
un caso en donde la segunda regién de mitad 12 se dobla hacia
la primera regidén de mitad 11 cuando se gira la regidén de
entrepierna 1C. Esto resulta en la desfiguracién del articulo
absorbente o la generacidén de una falla de fabricacidén del
articulo absorbente en un proceso después del proceso de

doblado.

Adicionalmente, si la segunda regidn de mitad 12 se dobla
hacia la primera regién de mitad 11 cuando se gira la regidn
de entrepierna 1C, el giro afecta las porciones desde las
regiones de cintura 1A y 1B a la regidén de entrepierna 1C. De
acuerdo con lo anterior, se reparte una distorsidén y una
deformacién completamente sobre el articulo absorbente. En
particular, el giro afecta en gran medida el articulo

absorbente que tiene una propiedad de estiramiento.
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Adicionalmente, en la técnica convenciocnal se suspende la
tela en el aire entre los miltiples rodillos. Por esta razdn,
la primera regidén de mitad 11 cede facilmente y de esta
manera no se puede transportar en forma estable. En
particular, también es dificil hacer coincidir la porcidn de
borde lateral 12A de la segunda regidén de mitad 12 y la
porcidén de borde lateral 11A de la primera regién de mitad
11, debido a que la segunda regién de mitad 12 se dobla

mientras que la primera regidén de mitad 11 se transporta

cuando se suspende en el aire.

En contraste, en la presente realizacidn, en el proceso de
doblado, se transporta la primera regién de mitad 11 sobre la
banda transportadora 122 y la segunda regién de mitad 12 se
dobla hacia la primera regifn de mitad 11 mediante los medios

de guias 140 gue guian la segunda regién de mitad 12.

De acuerdo con lo anterior, ia primera regién de mitad 11
incluye la regién de entrepierna 1C, que puede tener mas
rigidez que aquella de las regiones de cintura 1A y 1B, que
se transportan scbre la banda transportadora 122. Por 1lo
tanto, alin cuando la regidén de entrepierna 1C de la tela 10,
que puede comprender la lamina a prueba de agua 40 y el
material absorbente 50, entran en contacte con la barra
central de doblado 130 en 1los medicos de guias 140, la
presente realizacidn puede evitar el transporte de la segunda
regién de mitad 12 que cae detras del transportador de la

primera regidén de mitad 11.
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De acuerdo con lo anterior, la presente realizacién puede
reducir el caso en que la segunda regién de mitad 12 se dobla
hacia la primera regién de mitad 11 cuando se gira la regidn
de entrepierna 1C. Mas aln, se puede evitar la desfiguracién
significativa del material absorbente 1 o una falla de

fabricacién del articulo absorbente 1 en el proceso de

doblado.

Adicionalmente, la segunda regién de mitad 12 se dobla basada
en la primera regidén de mitad 11 transportada sobre la banda
transportadora 122. En este momento, la primera regiém de
mitad 11 se transporta continuamente. Preferiblemente, en un
estado plano. La primera regién de mitad 11 no se suspende en

el aire y no cede sobre la banda transportadora 122.

Por esta razdn, la primera regidén de mitad 11 se puede
transportar en forma estable sobre la banda transportadora
122 y la porcidn de borde lateral 12A de la segunda regidén de
mitad 12 coincide facilmente con la porcidén de borde lateral
11A de la primera regidén de mitad 11 (es decir, se mejora la

exactitud del doblado).

En particular, 1la primera regién de mitad 11 se puede
transportar en un estado para ser succionada sobre la banda
transportadora 122. De acuerdc con lo anterior, la primera
regién de mitad 11 se mantiene facilmente en forma sustancial
de manera horizontal sobre la banda transportadora 122, y por
lo tanto la primera regidn de mitad 11 se puede transportar

en forma mas estable. Mas alin, la velocidad de impulsidn V; de
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la banda transportadora 122 puede ser igual que la velocidad
de transporte v, de la tela 10, de tal manera gque se puede
evitar que la primera regidén de mitad 11 se exceda o sea

halada en la direccién de transporte.

Adicionalmente, se puede proporcionar una banda central de
doblade 130, posicionada sobre la banda transportadora 122,
de tal manera que la primera reqgién de mitad 11 se succiona
hacia una vecindad de la linea central CL ubicada entre la
primera regidén de mitad 11 y la sequnda regidén de mitad 12
sobre la banda transportadora 122. De acuerdo con lo
anterior, la desalineacidén de la primera regidén de mitad 11 Y
la segunda regién de mitad 12 en MD se puede evitar
adicionalmente y la porcién de borde lateral 122 de 1la
segunda regidn de mitad 12 puede coincidir mis facilmente con
la porecidn de borde lateral 11A de la primera regién de mitad

i1,

En la presente realizacidén, en el proceso de doblado, el
rodillo oscilante 170 se puede hacer girar mediante el
accionador 180 para alinear la tela 10 en la direccidén del
ancho. De acuerdo con lo anterior, ain en el caso en donde la
porcién de borde lateral 11A de la primera regidn de mitad 11
y la porcidn de borde lateral 12A de la sequnda regidn de
mitad 12 casi se desalinean una con la otra. La porcidén de
borde lateral 12A de la segunda regidén de mitad 12 puede
coincidir con la porcién de borde lateral 11A de la primera

regidén de mitad 11.

U
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En la presente realizacién, la tela 10 se transporta entre el
proceso de formado después del proceso de doblado (por
ejemplo, entre el proceso de doblado y el proceso de conexidn
Yy el proceso de corte) se puede trasportar entre el par de
bandas intercaladas (la primer banda de intercalado 501 y la
segunda banda de intercalado 502). De acuerdo con lo
anterior, la tela 10 se puede transportar con la porcidn de
borde lateral 11A de la primera regidn de mitad 11 y la
porcién de borde lateral 12A de la segunda regién de mitad 12
que coinciden una con la otra. Asi, 1la falla en 1la
fabricacidn del articulo absorbente 1 puede ser

adicicnalmente suprimida.

(3) Otras Realizaciones

Como se describid anteriormente, se ha descrito el contenido
de la presente invencidén al utilizar una realizacidén de 1la
presente invencién. Sin embargo, se debe entender que 1la
presente invencidén no  se limita a la realizacién

anteriormente descrita.

Se describen rodillos de transporte desde el primero a quinto
rodillc de transporte R1 a R5 y se describen rodillos guia
desde el primero a quinto rodillo guia 141 a 145. Sin
embargo, la configuracién no se limita a esto. Por ejemplo,
el nGmero de rodillos de transporte y los medics de guia 140

pueden ser, como cosa rutinaria, cualquier namero.
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Se describe la banda transportadora 120 del transporte para
que transporte la primera regidén de mitad 11 horizontalmente
en paralelo a la superficie de soporte 101 del dispositivo de
doblado 100. Sin embargo, la configuracién no se limita a
esto. Por ejemplo, la primera regidén de mitad 11 se puede
transportar en un estado inclinade en relacién con la
superficie de soporte 101 del dispositivo de doblado 100. En
este caso, la banda transportadora 122 se impulsa en un
estado inclinado en relacidén con la superficie de soporte 101

del dispositivo de doblado 100.

Se describe el transportador de la banda transportadora 120
que incluye los medios de succidén 123. 8in embargo, la
configuracién no se limita a esto y se puede emplear
cualquier medio diferente de los medios de succidén 123,
mientras que los medios puedan adherir la tela 10 a la banda

transportadora 122,

Se describe el accionador 180 para girar el rodille de
oscilacidén 170 de tal manera que el rodillo de oscilacién 170
alinea la tela 10 en 1la direccidén del ancho (CD). Sin
embargo, la configuracidén no se limita a esto, vy el
accionador 180 puede, por ejemplo, alinear directamente la

tela 10 en la direccidén del ancheo (CD}.

A partir de esta descripcidn, varias realizaciones
alternativas, ejemplos, y técnicas operativas seran evidentes
para el experto en la técnica. De acuerdo con lo anterior, el

alcance técnico de la presente invencidn se define solo por
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REIVINDICACIONES

Lo que se reivindica es:

1.

Un método de fabricacién de un articulo absorbente,

que comprende las etapas de:

Un proceso de formacién de circunferencias para la
pierna que forma una regién circunferencial para 1la
plerna sobre una tela que se carga continuamente en
una direccidn de transporte, sobre un dispositivo de

transporte; vy

Un proceso de doblado para doblar la tela en dos
después del proceso de formacidén de circunferencias
para la pierna, de tal manera que una segunda regién
de mitad de tela en un lado de una linea central en
una direccién perpendicular a la direccién de
transporte de la tela llega a estar mas cercana a O se
sobrepone a una primera regidn de mitad sobre el otro
lado de la linea central, en donde en el proceso de
doblado, la primera regién de mitad se transporta
sobre la banda transportadora y la segunda regidn de
mitad se dobla hacia la primera regidn de mitad
mediante una unidad de guia que guia la segunda regidn

de mitad.

udb



10

15

20

25

29

El método de fabricacién de un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacién 1, en donde en el
proceso de doblado, la primera regidén de mitad se

retiene en contacto con la banda transportadora.

El método de fabricacién de un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacidén 2 en donde en el proceso
de doblado, sustancialmente el ancho completo de la
primera regién de mitad se retiene en contacto con la
banda transportadora con la linea central que descansa

sobre la banda transportadora.

El método de fabricacidén de un articulo absorbente de
acuerdo con cualquier reivindicacién precedente, en
donde en el proceso de doblado, la primera regién de
mitad se transporta en un estadc para ser succionada

sobre la banda transportadora.

El método de fabricacién de un articulo absorbente de
acuerdo con cualquier reivindicacidn precedente, en
donde la barra central de doblado se suministra de tal
manera que coincide con la linea central, de tal forma
que la tela se puede doblar alrededor de la barra

central de doblado.

El método de fabricacidédn de un articulo absorbente de
acuerdo con cualgquier reivindicacidn precedente, en
donde una superficie de la banda transportadora, que

soporta la primera regién de mitad, es plana, de tal
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manera que la primera regidén de mitad se transporta en

un estado plano.

El método de fabricacién de un articulo absorbente de
acuerdo con cualquier reivindicacién precedente, en
donde la velocidad de impulsién de la banda
transportadora es igual gque la velocidad de transporte

de la tela.

El método de fabricacién de un articule absorbente de
acuerdo con cualquiera de las reivindicacicnes 1 a 2,
en donde en el proceso de doblado, el accionador

alinea la tela en una direccidn del ancho.

El método de fabricacidn de un articulo absorbente de
acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3,

que comprende adicionalmente,

Un proceso de conexidn para conectar la primera regién
de mitad y la segunda regién de mitad en una regidn
limite entre dos articulos adyacentes sobre la tela,

después del proceso de doblado y

Un proceso de corte para cortar la regién 1limite

después del proceso de conexidn, en donde

La tela transportada después del proceso de doblado se

transporta para ser mantenida entre un par de bandas.

4

Q
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El método de fabricacién de un articulo absorbente de
acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4,
en donde entre el procesc de doblado y el proceso de
conexidn, la barxra central de doblado, que divide la
primera regidén de mitad de la segunda regidén de mitad,
se posiciona entre la primera regién de mitad y la

segunda regién de mitad.

El método de fabricacién de un articulo absorbente de
acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5,
en el que el articulo absorbente es un pafial

desechable con un miembro de cintura,

La tela incluye una regién de cintura que corresponde
al miembro de cintura y una regidén de entrepierna
posicionada entre un lado de la regién de cintura y el

otro lado de la regién de cintura,

Se proporciona la porcién de circunferencia para la

pierna sobre ambos ladozs de la regidén de entrepierna,

La regidén de cintura tiene una propiedad de

estiramiento en la direccidn de transporte de la tela,

Y

La regién de entrepierna tiene una propiedad de
estiramiento en wuna direccidn transversal en la

direccidén de transporte de la tela.

A
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RESUMEN DE LA INVENCION

Un método de fabricacidén de un articulo absorbente de acuerdo
con la presente invencidén que incluye las etapas de un
proceso de formacién de circunferencia para la pierna para
formar una regién circunferencial para 1la pierna sobre una
tela que se carga continuamente en una MD, en un dispositivo
de transporte, y en un proceso de doblado para doblar la tela
en dos después del proceso de formacién de circunferencia
para la pierna, de tal manera que una segunda regidn de mitad
sobre una regién dividida por una linea central en CD debe
estar mas cercana o se sobrepone a una primera regién de
mitad sobre el otro lado. En el proceso de doblado, la
primera regién de mitad se transporta sobre una banda de
transporte que se impulsa horizontalmente en paraleloc a una
superficie de instalacién del dispositivo de transporte (por
ejemplo, un dispositivo de doblado) y la segunda regidn de
mitad se dobla hacia la primera regién de mitad mediante una

unidad de guia que guia la segunda regidn de mitad.
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MANUFACTURING METHOD OF ABSORBENT ARTICLE

BACKGROUND OF THE INVENTION

1. Field of the Invention

The present invention relates to a manufacturing method of
an absorbent article, inwhich a web is folded in two in a direction

perpendicular to a conveyance direction of the web.

2. Description of the Related Art

Conventicnally, in a manufacturing method of an absorbent
article such as a disposable diaper, leg circumferential regions
(for example, leg holes) are formed on a web on which individual
members (for example, a gather, a waterproof sheet, an absorber,
and a top sheet) are laminated. The web on which the leg
circumferential regions are formed is folded in two at the center
line in a direction (Crossing Direction(CD))} perpendicular to a
conveyance direction (Machine Direction{(Mb)) of the web.

For example, in the folding process of folding the web in
two, a first half region on one side divided by the center line
in the CD is conveyed between multiple rollers which are arranged
at predetermined spacing in the conveyance direction of the web.
At this time, a second half region on the other side divided by
the center line in the CD is folded by guide means towards the
first half region using a folding center bar as a refexence (for
example, see Japanese Patent Application Publication No.
2005-46246 (pages 6 and 7, Figs. 3 and 4)).

However, the above-described manufacturing method of an
absorbent article has the following problem. That is, the first
half region is conveyed with being partially supported by the
multiple rollers which are arranged at predetermined spacing.

Therefore, the first half region is suspended in the air at portions

G2090031(JUN-064)_110221
As of 2/17/2011 7:01:00 PM
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between the multiple rollers.

At this time, the crotchregion of the web onwhich a waterproof
sheet and an absorber are laminated comes into contact with the
guide means or the folding center bar, and therefore conveyance
of a crotch region gets behind conveyance of a waistline region.
Accordingly, the second half region is sometimes folded towards
the first half region with the crotch region being twisted. This
damages the appearance of the absorbent article or generates a
manufacturing failure of the absorbent article in processes after
the folding process.

Furthermore, if the second half region is folded towards the
first half region with the crotch region being twisted, the twist
affects a portion including the waistline regions and the crotch
region in both of the first half region and the second half region.
Accordingly, a distortion and a deformation entirely spread over
the absorbent article. 1In particular, the twist affects greatly
in the absorbent article havinga stretching property. Thus, there
is room for improvements.

Thus, the present invention has been made in light of the
foregoing situation. Accordingly, an object of the present
invention is to provide a manufacturing method of an absorbent
article, which is capable of preventing a manufacturing failure

of an absorbent article.

SUMMARY OF THE INVENTION
To solve the above-described problem, the present invention
has the following aspects. Firstly, a first aspect of the present
invention provides a manufacturing method of an absorbent article
on a conveyance device (for example, first to fourth conveyance
rollers R1 to R4), including the steps of: a leg circumference
forming process of forming a leg circumferential region (leg

circumferential region 1D) on a web (web 10) which is continuously

G2090031(JUN-064)_110221
As of 2/17/2011 7:01:00 PM
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fed in a conveyance direction (MD), and a folding process of folding
the web in two after the leg circumference forming process, so
that a second web half region (second half region 12} on one side
divided by a center line (center line CL) in a direction (CD)
perpendicular to a conveyance direction of the web comes closer
Lo or overlaps a first half region (first half region 11) on the
other side, wherein in the folding process, the first half region
is conveyed on a conveyance belt (conveyance belt 122) and the
second half region is folded towards the first half region by a
guide unit (guide means 140) that guides the second half region.

Preferably, in the folding process, the first half region
is retained in contact with the conveyance belt.

More preferably, substantially the entire width of the first
half region is retained in contact with the conveyance belt, with
the center line lying over the conveyance belt.

By substantially the entire width, aregionbetweenavicinity
of the center line and the opposed edge of the first half region
is meant.

The first half region may be conveyed in a state of being
sucked on the conveyance belt.

A folding center bar may be provided that coincides with the
centerline, such that the webmay be folded about the folding center
bar.

Preferably, a surface of the conveyance belt, on which the
first half region is conveyed, is planar, such that the first half
region is conveyed in a planar state.

Byplanar state, it ismeant that the first half region conveyed
on the conveyance belt is flat, i.e. it lies in a single plane.

Preferably, the driving speed of the conveyance belt is the
same as the conveyance speed of the web.

Preferably, in the folding process, an actuator aligns the

web in a width direction.

G2090031(JUN-064)_110221
As of 2/17/2011 7.01:00 PM
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Preferably, the manufacturing method further comprises: a
connecting process of connecting the first half region and the
second half region at a boundary region between two adjacent
absorbent articles on the web, after the folding process; and a
cuttingprocessofcuttingtheboundaryregionaftertheconnecting
process, wherein the web conveyed after the folding process is
conveyed with being held between a pair of belts.

Preferably, between the folding process and the connecting
process,thefoldingcenterbar,whichdividesthefirsthalfregion
and the second half region, is positioned between the first half
region and the second half region.

The absorbent article may be a disposable diaper with a
waistline member, the web may include a waistline region
corresponding tothewaistlinemember andacrotchregionpositioned
between one side of the waistline region and the other side of
the waistline region, the leg circumference region may be provided
on both sides of the crotch region, the waistline region may have
a stretching property in a conveyance direction of the web, and
the crotch region may have a stretching property in a direction
crossing the conveyance direction of the web.

The present invention can provide a manufacturing method of
an absorbent article, which can prevent a manufacturing failure
of an absorbent article.

Advantageous effects afforded by the features described above
are discussed generally in the section of the description entitled

{2) Operation and Effects.

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS
Fig. 1 is a schematic view showing a manufacturing method
of an absorbent article 1 according to the present embodiment.
Fig. 2isaviewshowingaweb1l0 (absorbent articlel) according

to the present embodiment.
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Fig. 3 is a side view showing a folding device 100 according
to the present embodiment.

Fig. 4 is a perspective view showing the folding device 100
according to the present embodiment.

Fig. 5 is a view seen from the direction of an arrow (a view
seen from the direction of the arrowA in Fig. 4) showing the folding

device 100 according to the present embodiment.

DESCRIPTION OF THE PREFERRED EMBODIMENT

An embodiment of the present inventionwill be described below
by referring to the drawings. Specifically, the description will
be given of: (1) Manufacturing Method of Absorbent Article; (2)
Configuration of Folding Device; (3) Operation and Effects; and
(4) Other Embodiments.

In the following description of the drawings, same or similar
reference symbols are given to denote same or similar portions.
However, it should be noted that the drawings are schematic and
ratios of dimensions and the like are different from actual ones.

Therefore, specific dimensions and the like should be
determined by taking into consideration the following description.
Moreover, as a matter of course, also among the drawings, there
are includedportions inwhichdimensional relationshipsandratios
are different from each other.

(1) Manufacturing Method of Absorbent Article

Firstly, the manufacturing method of an absorbent article
laccording to the present embodiment will be described by referring
to Figs. 1 and 2. Fig. 1 is a schematic view showing the
manufacturing method of an absorbent article 1 according to the
present embodiment. Fig. 2isaviewshowingaweb 10 (the absorbent
article 1) according to the present embodiment. Note that the
absorbent article 1 according to the present embodiment is a

disposable diaper with waistline memberg, however, the present
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inventionisapplicable tothemanufacture of alternative absorbent
articles, as will be readily appreciated by those skilled in the
art.

As shown in Fig. 1, the manufacturing method of the absorbent
article 1may include aleg circumference forming process, a folding
process, a connecting process, and a cutting process. However,
in alternative embodiments one or more of the connecting process
and the cutting process may be omitted.

{1-1) Member Mounting Process

Toformthe webused inthemanufacturingprocess of the present
invention a member mounting process may be used. In such a member
mounting process, individual members are mounted on the web 10
(for example, a continuum of an outer sheet). The individual
members may include, for example, as shown in Fig. 2(a), gathers
(a fit gather 20 and a leg gather 30), a waterproof sheet 40, an
absorber 50, and a top sheet 60. It will be readily appreciated
by the skilled person that the individual members selected and
the combination of such members will depend upon the absorbent
article to be produced. For example, if the waterproof sheet 30
and topsheet 50 have stretching properties, the gathers may be
omitted. Alternatively, the web may be provided with additional
members to suit alternative absorbent article designs.

Here, as shown in Figs. 2(a) to Fig. 2{(c), the web 10 includes
waistline regions 1A and 1B corresponding to waistline members
(waistline portions) of the absorbent article 1, a crotch region
1C positioned between the waistline regions 1A and 1B, and leg
circumferential regions 1D positioned on both sides of the c¢rotch
region 1C.

The waistline regions 1A and 1B have a stretching property
in a conveyance direction (MD) of the web 10. For example, the
waistline regions 1A and 1B may have a stretching property in the

MD by being provided with the fit gather 20 or may have a stretching
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property in the MD by forming the web 10 itself using a sheet having
a stretching property.

The crotch region 1C has a stretching property in a direction
(CD) perpendicular to the MD. For example, the crotch region 1C
may have a stretching property in the CD by being provided with
the leg gather 30 or may have a stretching property in the CD by
formingthewebloitselfusingasheethavingastretchingproperty.
(1-2) Leg Circumference Forming Process

Inthe legcircumference forming process, legcircumferential
regions 1D (for example, leg holes) are formed in the web 10 on
which the individual members are mounted by cut rollers 200.
{1-3) Folding Process

In the folding process, the web 10 on which the 1leg
circumferential regions 1D are formed is folded in two by a folding
device (see, Figs. 3 and 4) to be described later at the center
line CL in the CD of the web 10. That is, the web is folded in
two in such a way that a second half region 12 on one side divided
by the center line CL would come closer to or overlap a first half
region 11 on the other side thereof. Withthis, a side edge portion
12a of the second half region 12 may match a side edge portion
lia of the first half region 11 (see, Fig. 2(b)).
(1-4) Connecting Process

In the connecting process, boundary regions 10A (see, Fig.
2{b)) of individual absorbent articles 1 on the web 10 folded in
two are connected by a connecting device 300. For example, the
boundary regions 10A are connected by a supersonic method, a heat
embossing method, or the like. Note that a folding center bar
130 to be described later may be used between the folding process
and the connecting process.
(1-5) Cutting Process

In the cutting process, using a cutting device 400 with a

cutting blade 401, one portion of the boundary regions 10A on the
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web 10 is cut in the CD to form an absorbent article 1 (see, Fig.
2{(ec)).

Here, the web 10 which ispreferably conveyed after the folding
process is conveyed between a first sandwich belt 501 and a second
sandwich belt 502 (see, Figs. 3 and 4) to be described later. For
example, the web 10 may be conveyed by being sandwiched by the
first sandwich belt 501 and the second sandwich belt 502 between
the folding process and the connecting process and/or between the
connecting process and the cutting process.

(2) Configuration of Folding Device

Next, the configuration of the folding device 100 according
to the present embodiment will be described by referring to Figs.
3to5. Fig.3isasideviewshowingthe foldingdevice 100 according
to the present embodiment. Fig. 4 is a perspective view showing
the folding device 100 according to the present embodiment . Fig.
5 is a view seen from the direction of an arrow (a view seen from
the direction of the arrow A in Fig. 4) showing the folding device
100 according to the present embodiment.

As shown inFigs. 3and 4, the foldingdevice 100 may be provided
between the cut rollers 200 forming the above-described leg
circumferential regions 1D and the sandwich belt conveyor 500
sandwiching the web 10 conveyed after the folding process.

Note that the web 10 may be fed to the pair of the cut rollers
200 through a first conveyance roller R1. The web 10 may be fed
to the folding device 100 through a second conveyance roller R2,
a third conveyance roller R3, a fourth conveyance roller R4, and
a fifth conveyance roller R5. Note that the first to fourth
conveyance rollers R1 to R4 may be arranged to respectively rotate
around shafts thereof.

The folding device 100 may include a large diameter roller
110, a conveyance belt conveyor 120, a folding center bar 130,

guide means 140, positiondetectingmeans 150, and position control
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means 160. In the present embodiment all of these elements are
included, however, in alternative embodiments one or more of the
1argediameterroller110,thefoldingcenterbarlBO,theposition
detecting means 150 and the position control means 160 may be
omitted.

The large diameter roller 110 is preferably provided between
the fifth conveyance roller R5 and the guide means 140. The large
diameter roller 110 conveys the first half region 11 of the web
10 between the large diameter roller 110 and a conveyance belt
122 tobe described later. The large diameter roller 110 maintains
the first half region 11 in a substantially horizontal state. The
large diameter roller 110 has a width exceeding half the width
of the web 10 which is folded in two. Note that the large diameter
roller 110 rotates around a shaft thereof.

The conveyance belt conveyor 120 may be provided between the
large diameter rcller 110 and the sandwich belt conveyor 500. The
conveyance belt conveyor 120 conveys the first half region 11 in
asubstantiallyhorizontal stateinrelationtoasupportingsurface
101 of the folding device 100.

The conveyance belt conveyor 120 may be formed of the
conveyancebelt 122windingaroundthemultiplerollersi21, driving
means (unillustrated) causing the conveyancebelt 122 towindaround
the multiple rollers 121, and suction means 123 sucking in outer
air.

The conveyance belt 122 drives in a substantially horizontal
state in relation to the supporting surface 101 of the folding
device 100. It 1is preferable that a driving speed v; of the
conveyance belt 122 be the same as a conveyance speed v, of the
web 10. In the conveyance belt 122, multiple suction holes 124
sucking in the first half region 11 (see, Figs. 4 and 5) are formed.
That is, with the suction of the suction means 123 through the

suction holes 124, the first half region 11 is conveyed on the
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conveyance belt 122 while being sucked. The suction force retains
thefirsthalfregionllincontactwiththesurfaceoftheconveyance
belt. The first half region is thus maintained parallel to the
supporting surface 101, i.e. substantially horizontal.

Thefoldingcenterbar130maybeprovidedinat1eastaposition
between a vicinity of the fifth conveyance roller R5 and the
above-described connecting device 300 ({see, Fig. 1) by way of a
side of the sandwich belt conveyor 500. The folding center bar
130 divides the first half region 11 and the second half region
12 and is positioned between the first half region 11 and the second
half region 12 (that is, in the center line CL in the CD of the
web 10) .

The folding center bar 130 extends in the MD and is preferably
provided substantiallyparallel to the conveyance belt 122. Also,
the folding center bar 130 is preferably positioned on the
conveyancebelt 122 (see, Figs. 4 &5} . Most preferably, the folding
center bar lies above the conveyance belt and coincides with the
center line. The folding center bar may act as a folding guide
about which the web is folded and lie between the first and second
half regions when they are folded.

The guide means 140 is preferably provided between the fifth
conveyance roller R5 and the sandwich belt conveyor 500. The guide
means 140 preferably guides the second half region 12 in a way
that the side edge portion 12a of the second half region 12 is
flush with the side edge portion 11a of the first half region 11.

The guide means 140 may be formed of one pair of first guide
rollers 141, one pair of second guide rollers 142, a third guide
roller 143, one pair of fourth guide rollers 144, and a fifth guide
roller 145.

The first guide rollers 141 raise the second half region 12
through the folding center bar 130. As shown in Fig. 5, from the

first guiderollersl14ltothe fifthguiderollex 145, aninclination
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angle a (a folding angle of the crotch region 1C)of the second
half region 12 in relation to the first half region 11 becomes
gradually smaller. Note that the first to fifth guide rollers
141 to 145 preferably respectively rotate around shafts thereof.

The position detecting means 150 may be provided between the
fifth guide roller 145 and the sandwich belt conveyor 500. The
position detecting means 150 detects a position where the side
edge portion lla of the first half region 11 and the side edge
portion 12a of the second half region 12 are conveyed.

The position detecting means 150 may be formed of a first
sensor 151 which detects a position where the side edge portion
1la of the first half region 11 is conveyed and a second sensor
152 which detects a position where the side edge portion 12a of
the second half region 12 is conveyed. The first sensor 151 and
the second sensor 152 may supply to the position control means
160 positional data showing detected positions where the both side
edge portions 1lla and 12a are being conveyed.

The position control means 160 may be provided between the
fifth guide roller 145 and the sandwich belt conveyor 500. The
position control means 160 aligns the web 10 in the width direction
(CD) . The position control means 160 is preferably formed of an
oscillating roller 170 and an actuator 180.

The oscillating roller 170 changes the position of the web
10 in the width direction (CD). Specifically, the oscillating
roller 170 rotates in response to the actuator 180 to be described
later so as to change the positions where the side edge portion
lla of the first half region 11 and the side edge portion 12a of
the second half region 12 are conveyed.

The oscillatingroller 170 maybe formed of a first oscillating
roller 171 and a second oscillating roller 172. The first
oscillating roller 171 changes the position where the side edge

portion 11a of the first half region 11 is conveyed by coming into
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contact with the first half region 11, and the second oscillating
roller 172 changes the position where the side edge portion 12a
of the second half region 12 is conveyed by coming into contact
with the second half region 12.

The actuator 180 rotates the oscillating roller 170. The
actuator 180 may be formed of a first actuator 181 which rotates
the first oscillating roller 171 and a second actuator 182 which
rotates the second oscillating roller 172.

The first actuator 181 has data (first scheduled data)
previously inputted therein which shows a schedule of the side
edge portion lla of the first half region 11 that is to pass the
first sensor 151. The first actuator 181 compares the positional
data supplied from the first sensor 151 and the first scheduled
data, and rotates the first oscillating roller 171 in order to
match the both side edge portions 11a and 12a of the web 10 which
is folded in two.

Similarly, the second actuator 182 has data (second scheduled
data) previously inputted therein which shows a schedule of the
side edge portidn 12a of the second half region 12 that is to pass
the second sensor 152. The second actuator 182 compares the
positional data supplied from the second sensor 152 and the second
scheduled data, and rotates the second oscillating roller 172 in
order to match the both side edge portions 1la and 12a of the web
10 which is folded in two.

The web 10 which passes the folding device 100 to be folded
in two is preferably conveyed to the sandwich belt conveyor 500.
The sandwich belt conveyor 500 at least includes a first sandwich
belt 501 winding around themultiple rollers R10, a second sandwich
belt winding around multiple rollers R20, and driving means
(unillustrated) which causes the first sandwich belt 501 and the
second sandwich belt 502 to respectively wind around the multiple

rollers R10 and around the multiple rollers R20. The two-folded
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web 10 is sandwiched by the first sandwich belt 501 and the second
sandwich belt 502.
{3) Operation and Effects

In general, in prior art arrangements, a non-continuum of
the absorbent article 1 or the like is divided in the conveyance
direction, and thus is conveyed by a belt. On the other hand,
in alternative prior art arrangements, a continuum of the web 10
or the like is not conveyed by a belt before being cut in the cutting
process.

For example, when a continuum is conveyed by a belt, the
continuum may sag or be pulled in the conveyance direction unless
a conveyance speed of the continuum matches a driving speed of
the belt. Moreover, installation of a belt conveyor is required,
which results in an increase of a cost. For this reason, the use
of the belt for conveying a continuum causes unnecessary worry.

Meanwhile, the web 10 (the first half region 11 and the second
half region12) is formed of a soft material. Thatis, thewaistline
regions 1A and 1B have a stretching property in the MD and the
crotch region 1C has a stretching property in the CD. The crotch
region 1C generally has higher rigidity than that of the waistline
regions 1A and 1B if it is provided with the waterproof sheet 40
and the absorber 50.

Conventicnally, it has been said that the web 10 having a
stretching property is difficult to be conveyed. In particular,
it has been said that the second half region 12 is difficult to
fold to the first half region 11 in the folding process. As
described in the background of the invention, the first half region
having a stretching property is conveyed with being partially
supportedby themultiple rollersprovided at predetermined spacing,
and is suspended intheair inportionsbetweenthemultiplerocllers.

At this time, the crotch regiocn 1C of the web 10 on which

the waterproof sheet 40 and the absorber 50 are laminated comes

G2090031(JUN-064)_110221
As of 2/17/2011 7:01:00 PM

NG



10

15

20

25

30

_14_

in contact with the guide means 140 or a folding center bar 130.
As aresult, the crotchregion 1C falls behind the waistline regions
1A and 1B. Accordingly, there is a case where the second half
region 12 is folded towards the first half region 11 with the crotch
region 1C being twisted. This results in disfigurement of the
absorbent article or generation of a manufacturing failure of the
absorbent article in a process after the folding process.

Furthermore, if the second half region 12 is folded towards
the first half region 11 with the crotch region 1C being twisted,
the twist affects portions from the waistline regions 1A and 1B
to the crotch region 1C. Accordingly, a distortion and a
deformation entirely spread over the absorbent article. In
particular, the twist affects greatly on the absorbent article
having a stretching property.

In addition, in the conventional art, the web is suspended
in the air between the multiple rollers. For this reason, the
first half region 11 easily sags and thus is not conveyed stably.
In particular, it is also difficult to match the side edge portion
12a of the second half region 12 and the side edge portion 1lila
of the first half region 11, since the second half region 12 is
being folded while the first half region 11 is conveyed with being
suspended in the air.

Incontrast, inthepresent embodiment, inthe foldingprocess,
the first half region 11 is conveyed on the conveyance belt 122
and the second half region 12 is folded towards the first half
region 11 by the guide means 140 that gquides the second half region
12,

Accordingly, the first half region 11 including the crotch
region1C, whichmayhave higher rigidity thanthoseof thewaistline
regions lAand 1B, isconveyedonthe conveyancebelt 122. Therefore,
even when the crotch region 1C of the web 10, which may comprise

the waterproof sheet 40 and the absorber 50, comes in contact with
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the folding center bar 130 or the guide means 140, the present
embodiment can prevent the conveyance of the second half region
12 falling behind the conveyance of the first half region 11.
Accordingly, the present embodiment can reduce the case that
the second half region 12 is folded towards the first half region
11 with the crotch region 1C being twisted. Moreover, significant
disfigurement of the absorbent article 1 or amanufacturing failure
oftheabsorbentarticle1:hlthefoldingprocesscanlxeprevented.
In addition, the second half region 12 is folded based on
the first half region 11 conveyed on the conveyance belt 122. At
this time, the first half region 11 is continuously conveyed.
Preferably, in a planar state. The first half region 11 is not
suspended in the air and does not sag on the conveyance belt 122.
For this reason, the first half region 11 can be stably conveyed
on the conveyance belt 122 and the side edge portion 12a of the
second half region 12 easily matches the side edge portion 1lla
of the first half region 11 (that is, folding accuracy is improved) .
In particular, the first half region 11 may be conveyed in
a state of being sucked on the conveyance belt 122. Accordingly,
the first half region 11 is easily held substantially horizontally
on the conveyance belt 122, and therefore the first half region
11 can be more stably conveyed. Moreover, the driving speed v,
of the conveyance belt 122 may be the same as the conveyance speed
v, of the web 10, so that the first half region 11 can be prevented
from sagging or being pulled in the conveyance direction.
Furthermore, a folding center bar 130 may be provided,
positioned on the conveyance belt 122, so that the first half region
11 is sucked to a vicinity of the center line CL located between
the first half region 11 and the second half region 12 on the
conveyance belt 122. Accordingly, misalignment of the first half
region 11 and the second half region 12 in the MD can be further

prevented and the side edge portion 12a of the second half region
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12 can more easily match the side edge portion 11a of the first
half region 11.

In the present embodiment, in the folding process, the
oscillating roller 170 may be rotated by the actuator 180 to align
the web 10 in the width direction. Accordingly, even in a case
where the side edge portion 1la of the first half region 11 and
the side edge portion 12a of the second half region 12 are almost
misaligned with each other, the side edge portion 12a of the second
half region 12 can match the side edge portion 1la of the first
half region 11.

In the present embodiment, the web 10 being conveyed between
the processes performed after the folding process (for example,
between the folding process and the connecting process and between
the connecting process and the cutting process) may be conveyed
between the pair of the sandwich belts (the first sandwich belt
501 and the second sandwich belt 502). Accordingly, the web 10
can be conveyed with the side edge portion lla of the first half
region 11 and the side edge portion 12a of the second half region
12 matching each other. Thus, a manufacturing failure of the
absorbent article 1 can be further suppressed.

(3} Other Embodiments

As described above, the content of the present invention has
been disclosed by using an embodiment of the present invention.
However, it should be understood that the present invention is
not limited to the previously described embodiment.

The conveyance rollers are described to be the first to £fifth
conveyance rollers R1 to RS and the guide rollers are described
to be the first to fifth guide rollers 141 to 145. However, the
configuration is not limited to this. For example, the number
of the conveyance rollers and the guide means 140 may be, as a
matter of course, any number.

The conveyance belt conveyor 120 is described to convey the
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first half region 11 horizontally in parallel to the supporting
surface 101 of the folding device 100. However, the configuration
is not limited to this. For example, the first half region 11
may be conveyed in an inclined state in relation to the supporting
surface 101 of the folding device 100. Inthis case, the conveyance
belt 122 isdriveninan inclined state inrelation to the supporting
surface 101 of the folding device 100.

The conveyance belt conveyor 120 is described to include the
suction means 123. However, the configuration is not limited to
this, and any means may be employed other than the suction means
123 as long as the means can attach the web 10 onto the conveyance
belt 122.

The actuator 180 is described to rotate the oscillating roller
170 so that the oscillating roller 170 aligns the web 10 in the
width direction (CD). However, the configuration is not limited
to this, and the actuator 180 may, for example, directly align
the web 10 in the width direction (CD).

From this disclosure, wvarious alternative embodiments,
examples, and operational techniques will be apparent for a person
skilledintheart. Accordingly, the technical scope of the present
invention is defined only by the particular matters contained in
the scope of claims which is appropriate from this disclosure.

Note that, the entire contents of Japanese Patent Application
No. 2008-222490 (filed on August 29, 2008) are incorporated herein

by reference.

Industrial Applicability

As has been described above, the manufacturing method of an
absorbent article according to the present invention is capable
of preventing a manufacturing failure of an absorbent article.
The manufacturing method is thus advantageous in an absorbent

article such as a disposable diaper.
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What is claimed is:

1. Amanufacturing method of an absorbent articie, comprising the
steps of:

a leg circumference forming process of forming a leg
circumferential region on a web which is continuously fed in a
conveyance direction, on a conveyance device; and

a folding process of folding the web in two after the leg
circumference forming process, so that a second web half region
on one side of a center line in a direction perpendicular to the
conveyance direction of the web comes closer to or overlaps a first
half region on the other side of the center line, wherein in the
foldingprocess,thefirsthalfregionisconveyedontheconveyance
belt and the second half region is folded towards the first half

region by a guide unit that guides the second half region.

2. The manufacturing method of an absorbent article according to
c¢laim 1, wherein in the folding process, the first half region

is retained in contact with the conveyance belt.

3. The manufacturing method of an absorbent article according to
claim 2, wherein in the folding process, substantially the entire
width of the first half region is retained in contact with the
conveyance belt with the center line lying over the conveyance

belt.

4. The manufacturing method of an absorbent article according to
any preceding claim, wherein in the folding process, the first
half region is conveyed in a state of being sucked on the conveyance

belt.
5. The manufacturing method of an absorbent article according to
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any preceding claim, wherein a folding center bar is provided that
coincides with the centerline, such that the web may be folded

about the folding center bar.

6. The manufacturing method of an absorbent article according to
any preceding claim, wherein a surface of the conveyance belt,
which supports the first half region, is planar, such that the

first half region is conveyed in a planar state.

7. The manufacturing method of an absorbent article according
toanyprecedingclaim,whereinthedrivingspeaioftheconveyance

belt is the same as the conveyance speed of the web.

8. The manufacturing method of an absorbent article according to
any one of claims 1 or 2, wherein in the folding process, an actuator

aligns the web in a width direction.

9. The manufacturing method of an absorbent article according to
any one of claims 1 to 3, further comprising,

a connecting process of connecting the first half region and
the second half region at a boundary region between two adjacent
absorbent articles on the web, after the folding process and

a cutting process of cutting the boundary region after the
connecting process, wherein

the web conveyed after the folding process is conveyed with

being held between a pair of belts.

10. The manufacturing method of an absorbent article according
to any one of claims 1 to 4, wherein between the folding process
and the connecting process, the folding center bar, dividing the
first half region and the second half region, is positioned between

the first half region and the second half region.
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11. The manufacturing method of an absorbent article according
to any one of claims 1 to 5, wherein

the absorbent article is a disposable diaper with a waistline
member,

the web includes a waistline region corresponding to the
waistline member and a crotch region positioned between one side
of the waistline region and the other side of the waistline region,

the leg circumference region is provided on both sides of
the crotch region,

thewaistlineregionhas21stretchingproPertyjjlaconveyance
direction of the web, and

the crotch region has a stretching property in a direction

crossing the conveyance direction of the web.

G2090031(JUN-064}_110221
As of 2/17/2011 7:01:00 PM



10

15

-21-

ABSTRACT OF THE DISCLOSURE

A manufacturing method of an absorbent article according to
the present invention includes the steps of a leg circumference
forming process of forming a leg circumferential region on a web
which is continuously fed in an MD, in a conveyance device, and
a folding process of folding the web in two after the leg
circumference forming process, so that a second half region on
one divided by a center line in a CD comes closer to or overlaps
a first half region on the other side. In the folding process,
the first half region is conveyed on a conveyance belt which drives
horizontally in parallel to an installation surface of the
conveyance device {for example, a folding device) and the second
half region is folded towards the first half region by a guide

unit that guides the second half region.
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i Abstract: (EN) A method of manufacturing an absorptive article
comprises a leg portion forming step for forming leg -

portion regions (1D) in a web (10) continucusly supplied
in the MD direction in a conveying device, and also
comprises a folding step which, afler the leg portion

. forming step, folds double the web such that a first half .y
region {11) on one side of the center line in the CB -
direction is approached closely by or is superimposed by
a second half region {12) which is on the other side.

The folding step is configured such that the first haif
region {11) is conveyed on a conveying belt (122) driven
in & state in which the conveying belt is horizontat
relative {o the surface on which the conveying device
{folding device (100), for example) is installed and that
the second half region {12) is folded ta the first hatf region {11) side by a guide means (140} for guiding
the second half region (12).
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CARDENAS NAVAS DARIQ
Apoderado{a) yfo Representante de
UNICHARM CORPORATION

REFERENCIA Radicacion No. 11 036831
Solicitud internacional PCT/JP2009/065038
Fecha inicio fase nacional 29/03/2011

Tramite 11
Evento 378
Actuacion 430,

Oficio No. ,@ O 8 l 2 4:

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la Decision 486 de la
Comision de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de Cooperacién en Materia de Patentes (PCT), regla
51 bis del Reglamento y Circular Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene la copia del documento en que consta la cesion del derecho a la patente del inventor al
solicitante © a su causante, conforme a lo establecido por el articulo 26 literal k) de la Decisién 486 de la
Comisién de la Comunidad Andina. Cuando se trate de documentos otorgados en el extranjero, estos deberan
legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 259 y 260 del Cadigo de Procedimiento Civil.
Cuando se trate de las declaraciones a que hace referencia la Regla 4.17 i) del Tratado de Cooperacion en
Materia de Patentes PCT., el alcance de las tales declaraciones se determinara segun indiquen claramente una
cesion de derechos del inventor al solicitante ¢ su causante, de conformidad con lo dispuesto en el numeral
5.2.15 del Capitulo Quinto, Titulo X de la Circular Unica de Superintendencia de Industria y Comercio.

En cumplimienta de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decision 488, se le requiere para gue dentro del termino
de dos meses siguientes a la fecha de notificacion del presente oficio, complete los requisitos anteriormente
enunciados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerard abandonada y
perdera su prelacion.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal ), del capitulo quinto del titulo
primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

JOSE LUIS SALAZAR LOPEZ
Director de Nuevas Creaciones (c)
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