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(72) 3. Ceclle SANDIN 4- Ellsabath LAKSO
Sjovalla Klint 4, Valimoviigen 16,
SE-431 36 Mdindal, SE-444 45 Stenungsund,
Suecia. Suecia.
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SE-423 38 Torslanda, SE-435 43 Pixbo,
Suecla. Suecia.
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Anexos:

Comprobarte de pago de la tasa de presentacién de la solicitud por $ 422.000.00.

[0  comprobante de pago por reivindicacién de prioridad.

X Documento que acredita la existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona
juridica.

Poderes, si fuere el caso.

O Documento de cesién del inventor al solicitante o a su causante.

O Dectaraciones.

Copia de la solicitud intemacional. (Resumen, descripcién, reivindicaciones, dibujos)

Traducclén de la solicitud intemacional al castellano. (Resumen, descripcion, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

[0  Traduccién del examen preliminar efectuado por la IPEA.

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

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

O De ser el caso, certificado de depésito del material biolégico.

Bd  Artefinal 12x12

O De ser el caso, informacién sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero
por el mismo titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invencién de esta
solicitud. .
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@ Solicito la concesién de la patente,
NOMBRE:

EMILI®© FERRERO
FIRMA : Z_..O' ol ee =

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929
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CAVHLTFR - . " For patents, utility models, industrial designs,
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soeu’s, it coLoMmia Para patentes, modelos de utilidad, disefios
-b . LR . . ) [ l n l l
REPRESENTACION Y PODER REPRESENTATIONAND S
: POWER OF ATTORNEY - : ‘
' L]
I (wa), the undersigned /Yo (nosotros), abajo firmado (s) -
SCA HYGIENE PRODUCTS AB
of/domicillado (s) en405 03 Goteborg,
SWEDEN
Q; el presente nombramos a EMILIO FERRERO, tpa. 31929; in due compliance with the terms of pnrlgu h 1st. of article 543
NZALO PERDOMO, lxl. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ, of the Commarcial Cods, do heraby appoint EMILIO FERRERO,
t&-. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domiclliados en la g& 31929; GONZALO FERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA
rrera 4* N° 72-35, B Colombia, en obedecimlenio a lo E PAEZ, tpa. 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832,
dispuesto en el 19 del Articulo 543 del Cédigo de domiclled at Carrera 4* N? 72-35, BOT.)'M, Colombis, the flrst as
Comercio, el primero como principal y los demés como princlpal and the others as alternales, in the order of their
suplentes, en su orden, como mis (nuestros) represantantes en appointment, as our representatives for all industrial property
os lon asuntos de propledad industrial con facultad ‘para matters with faculty to _recelve notifications and to appoint
recibir notlficaciones y nombrar apoderados judiciales o attorneys in and out of Court. The first alternate shall replace
extrajudiciales. El primer representante suplente reemplazard al the principat In case of his absence or of teinporal or deflnitive
~n en caso de auwsencla ¢ impedimento temporal o impediment. The same rule will :gplguwhm the secopd
ltivo de aquél. La misma regla se aplicard cuando el alternate representative Is to replace the Hrst one, or wher e
ndo representante suplente hmde reemplazar al primero, third is to replace the first or second alternates in their tur
o tercero el segundo. En cascs, el representante both of them, second. In such cases, the pric .
_principal, o el primero, o segundo suplente, en su caso, o ambos, ngmentnﬂve, or the first or second alternates In thelr tum, or
diclorarin su intenclén de no ejercar I represantaclén both of them, shall state their Intentlon not to act =s
mediante declaraclén autenticada por Notarlo Piblico en representatives through a declaration given before a Notary
Colnmbls, n nor Notario u otro Funclorarie Piblico, o Cénsul Publle In Culoulia, ut bufore a tu or another Fubiic Official
de Colombia, en el extranjero; y sf se tratare de impedimento, or a Colomblan Consul abroad; and In case of impediment, the
con el certificado respectivo, 51 alguno de los nombrados faltare nppropriate certificate shall suffice. If any of the appolntees
definit{vamente, el algulente tomard au lugar. Cuando cesare la were E) be definitely absent, the following alternate shall take
ausencla o impedimento del representan prhcrlt':.l. o de su his place. When the absence or lmpediment of the principal
primero o segundo suplentes, en su caso, podrin ejercer la representative, or of the first or second alternate In thelr turn
representacién, en su orden, uno u otros segin el caso, ceases, the representation can be taken agaln In their sequence,
ssumldndola por ¢} solo hecho de ejercerla, cesando en ese by the principel, the first or second alternate depending on case,
momento el ejerciclo de la representacién por el primero, and the mere fact or its exerclse will suffice. The exercise of the
segundo o tercer suplente en su caso. representation by the.first, eecond or third alternates in their
turn shail end at such ime.
Ademds, conflaro (conferimos) poder a los abogados arriba
nombrados, obtener la proteccidn de ml (nuestra) In addition, we grant a Power of Attorney In favor of the
propledad industrial y contra la competencia desleal, a cuyo above-named attorneys-at-law so that they may obtain the
efecto autorizo (amos) a los dichos apoderadoe para que me protection of my (our) industrial progert;v against the
(nos) representen ante cualesquiern entidades © personas, unfalr competition, for whlchwl we) authorize the said
ejerzan o no jurisdiccién, es Imente ante las del orden attorneys to represent me (us) e any authorities or persons,
administrative, contencloso-adminiatrative y judicial, asl como with or without jurisdiction,, apecially .| trativa,
J~s tribunales de arbltramento, en todo lo concerniente a los administrative contentleligatd:s Sy efore
lentea asuntos: a) Obtencién de patentes de Invencldn, Arbitation Court, In al aufoliewing: n)
los de utllidad, y disefios industriales; el tro de Obtainment of patenig Hift} e et eslgns;
de fébrica, colectivas, defensivas, de serviclo, lemas the registration of trafidmark ,-& -deten n_@nd&erﬂce
comerciales, nombres comerciales, ensefins, varledades marks, slogans, conpnerclsi™r d¢, embiéman fvegetal
vagetales y denominaciones de origen; su renovaclén, traspaso, varieties and denom flation fof ddixistit asaj ent,
amblo de nombre o domiclilo, cancelaclén voluntaria; y el of name or Hgir _dlé,,yo]g_nl_:a;y_ sancellation;, ahd the
registro de licenclas de uso de esos derechos; b) Las acclones de ™ tion of Heene Lf fuuise-of the aboye rights;:b) Actlona of
competencia desleal, proteccién del consumidor, oposiclones u unfalr competition, grotection_ tofthe Sonsumer;-oppoaitions or
observaciones, cancelacién administrativa y judiclal, nulidad, observations, admiffsifativerfar) Courteirancelation, shullity,
medildas cautelares, conceslén de licenclas, la tutels, la infringement, granfihg ARthdElaction wilt
pruteceién de secretcs industriales, y en general los Juicics mandamys, the pro i s e T Yand " 1 the
glviles, penales, administrativos o contencloso-administrativos clvll, pc.lﬁ and adi rative sults relat to those’ rights;
relacionados con estos derechos; acclones y procesas que actions sults Insfued by me (us) or nat me (us). And
promovamos o se nos promUucyan. Y para que en todos that In all the sbove o they may substitute this Power of
ssuntos arriba determinados, puedan sustituir este mandato, Attorney, compromisq concillate, admit the facts of the cose,
t ir, concllier, admitir ios hechos del proceso, deslstir, desist, cancel, recelvi resign, and mtify acts done by
cancelar, reciblr, renunciar, y ratificar los actos de agentes representatives without a power of attorney.
oficlosos.

TRADUCCION No: (717 |99
Given and signed this/Dadoy firmadohoy = MARIAELVI A MASTELO.

Gothenburg 19 February 1999 Troduclora & Interprete Ofictal
- Ingids - Espafiol - inglés
in/en . Ros. No. 2879 Min. Justicia
EICE LI I Y -y - - ey - .- --—‘n--:' - - - - -
. N 2 0 . 2 S
Signature Firma
Bengt Forshult _ SCA Hygiene Products AB -
CAVELIER ABQGADOS Head of Patent Denartment v - - =
- AVFPODERE-17% (MINUTA 1§§121.12.5)
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LEGALIZACION

El Sefior Cénsu! de Colombla debe expedir un certificado

consular aobrc (1) la existencla legal de la com ue ol'.o
el poder, (2) que ‘lll tjom su objeto “Ilrnl.
rsonas que O poder estén nuborludu dulo A
este efm.bo lea 80 tamo- que muestren al Schor Cénsul las
prusbas qu itan esos hechos (1), (2) y (3).
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- has lsauad and signed the

foregoing attestation in his
official capacity

Fee Stackholm this & «/day of Akensd
K@ paD 1922

L. r,_,/ vlasu,.(,\

lllh h‘-la .

;an|ml.lu'_| SHAONUNY ST

gwedhn, do hereby certify,
that

1 P EpeaToug

Va3 HUIWS YINYN

NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLOMB

si el poderdaiite es una sociedad, el Sefior Cé

existe
1"

(e )

-.-l -h‘
I‘

I:pe underaigned, RICKARD S

mF“

debe certificar que tuvo a la vista las p
Jue ejerce ‘swobjeto social Y que quien conﬁere el poder essu represenlante
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The Colombla Tonsul must issue a consuiar- «n‘qﬁs 4, on (l)
the legal existence of the com which* grant, the
Pomr-of-Attomey, (2) that It Is actual ‘exercise of Its

, and (3) that the persona who execute the

Powcr of ttorney ks autorized to do s0. To this effe:.plesse
m ;hc Consul {ho evidence to prove the above facts (1), (2)

TRADUICCION No. -ﬂgﬂ??

MARIA ELVIFA MARSMELO
Traductora e Interprete: Oficial
Inglés - Empodol ~ Inglds
Ros. No. 287v Mia. Justicla

TRDM Notary Publ:lc of Gothenburg,

Forshult
has personally signed this document overleaf, and

according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly authorized
.:glp algn jointly for and on behalf of
o ﬂ:A HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356
Etcording to a Swedish Certificate of Registration, dated
jehigt Forshult is duly authorized
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TRADUCION No:{107 \Oﬁ

MARIA EL V24 MAHTELO
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EL CONSULADO DE COLOMBIA EN
ESTOCOLMO, SUECIA

Fecha.......... 1992 .n7-.0.1..... No: i 879

Previa la confrontacidn correspondiente DA
FE de que la firma que aparece en este docu-
mento es similar a la REGISTRADA aqui por

Awpi. Hoakere BaaYelacio wa
&\e.ﬁme»? v

U ot

------------------------------ ”

MARIA SII-I-FI'I'R'UEDA
Encargada de Ias Funclones Cope rlares

com w STAR
e

FFoTae e BT
oy

PAGADO
Imp de Timbre
............ = = délaras US$ -3:

Dereshos Consulares

PO 00 etares uss S

Troductora a interprete Oficlal
Inglés - Eapoiiol ~ Inglas
Rey. No. 2879 Min. Justicia

TRADUCCION No.:
MARIA ELVISA MLRTELD



TRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Marfia Elvira
Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de
Justicia por Resolucitn 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministeric de Relaciones Exteriores.

(A continuvacién se traducen los sellos y legalizaciones de un
documento escrito "‘en inglés y espafiol, por el cual SCA HYGIENE
PRODUCTS AB otorga poder a EMILIO FERRERO, GONZALO PERDOMO, LUZ
CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN CAVELIER). Dado y firmado el 19 de

febrero de 1999 en Gothenburg. (Firma ilegible) Bengt Forshult,

Jefe del Departamento de Patentes.

khkwkkkddk

Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Pdblico de

QUENE weee LLE

f“z"hrsu 2004 {7

AR
AL)

que Bengt Forshult

Lt

ha firmado personalmente el documento ante

PABLD &7 i
gue de acuerdo con el poder de fecha 19

GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOY, quiekes eBsin debidamente

autorizados para firmar conjuntamente por\ y a nombre de 8CA

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org. No. 556007-2356, segtn

Certificado de Registro. Sueco de fecha 1998-07-20, Bengt Forshult estd
debidamente autorizado para firmar dicho documento a nombre de la compafifa.
Gothenburg, 25 de febrero de 1999.

Ex oficio: (Firma ilegible), RICKARD STROM (Sello notarial).
Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-.

.

I
K]
b

8- llh}firmado por



No. 3066

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el
presente certifica que el Sr. Rickard Strém, Notario Piblico de

Goteborg, ha expedido y firmado la declaracibn anterior en su

capacidad oficial.
Perechos Estocolme, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

(Firma ilegible) Inger Hdgberg. (Sello en tinta)} Ministerio de

Relaciones Exteriores.

(En espaficl) Certificacién de 1la capacidad legal de Bengt
Forshult y de la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS
AKTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 1999 por el Conaulado de
Colombia en Estocolmo bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARfA

SMITH RUEDA, Encargada de 1las Funciones Consulares. Sello

L'coMOo NOTANIO

£, CRERD
consular en tinta. Pagados impuesto dl:"m'.‘gm-e ':.'g:!%xos

ALAVIBTA
g q HE TEIDD

RS O

A{28 SET 204 E{ 3

consulares.

o .-m §

(En espafiol) Certificacién de 1la fi Inger iHbgberg,

Ministerio de Relaciones Exteriores, Suedia, expedida el 01 de
julio de 1999 por el Consulado de Colombia™en Estocolmo bajo el
No. 001329. (Firma) M. Smith. MARIA SMITH RUEDA, Encargada de
las Funciones Consulares. Sello consular en tinta. Pagados

impuesto de timbre y derechos consulares.

(Al anverso) Legalizacién de la firma que antecede expedida por



el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES bajo el No. 119916 del 14

de febrero del 2000, firmado por el Jefe de Legalizaciones.

Es traduccién fiel y completa de la cual se deja copia en esta

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7

Id. 108

Feb. 15/00

JMoas s,

MARIA ELVIRA MARTYELD
Traducrora & hiterprete  Oficia)
inglda - Espofiol - Inglds
fss. No. 2879 Min. Justicio
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(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

(19) World Intellectusal Property Organtzation
International Bureau

(43) International Publication Date
9 October 2003 (09.10.2003)

PCT

(10) international Publication Num ber

WO 03/082168 Al

{51) International Patent Classification™
13/496, 13/56, 1/00

ASIF 13/15,

{21) Internstional Application Number: PCT/SB03/00490

{22) Internatiounal Filiag Date: 25 March 2003 (25.03.2003)

(15) Filiog Lanpuage: Swedish
(26) Publicution Langaage: English
(30) Priority Data:

02009884 2 April 2002{02.04.2002) SE

(71) Applicant: SCA HYGIENE PRODUCTS AB [SE/SE);
5-405 03 Gdiebarg (SE).

{72) Imventors: KARLSSON, Birgitta; Tomrosvigen 14,
5435 31 MoInlycke (SE). OLSSON, Kes; Rundra-
diogatan 2, S-421 35 Visira Frdlunda (SE). SANDIN,
Cecile; Sjdvalla Klint 4, S-431 36 MBIndal (SE). LAKSO,
Elisabeth; Vallmovigen 16, S-444 45 Stenangsund (SE).
ELFSTROM, Anss-Carin; Kmossholmsviigen 60, S-423
3% Torslanda (SE). ALBINO, Robert; Plommonvilgen
17B, $-435 43 Pixbo (SE).

(74) Agent: ALBIHNS STOCKHOLM AB; POBox 5581,
Linnégatan 2, S-114 &5 Siockholm (SE).

(81) Designated States (national): AE, AG, AL. AM, AT, AU,
AZ BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH, CN, CO, CR,CU,
CZ, DE, DK, DM, DZ, BC, ER, ES, F1, GB, GD, GE, GH,
GM, HR, HU, ID, I, IN, IS, )P, XB, KG, KP. KR, KZ,LC,
LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN, MW,
MX, MZ, NI, NO, NZ, OM, PH, FL, PT, RO, RU, SC, SD,
SE, 30, 5K, SL, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, UZ,
VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW.

(84) Designated States (regional): ARIPO patent (GH, GM,
KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW),
Eurasian patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TI, TM),
European patent (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE,
ES, F1, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, PT, RO,
SE, 51, SK, TR}, OAPI patent (BF., BJ. CF, CG, CL, CM,
GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, 5N, TD, TG).

Published:
—  with international search report

For two-letter codes and other ablreviations. refer (o the "Guid-
ance Notes on Codes and Abbreviations” appearing ct the begin-
ning of each regular issue of the PCT Gaxzatte.

(549) Title: METHOD FOR PRODUCTION OF DIAPER PANTS

(57) Abstract: The present invention relates to a method for pro-
duction of disposable diaper pants or of a sanitary panty of the
disposable typa with openable and resealable side panels (8, 9),
comprising the step in which a web of intercannectad diaper pants
blanks, which each comprise an absarption body (1) enclosed be-
tween an inner cover sheet (2) of liquid-permeable material and an
omier cover sheet (3) of liquid-impermeable material and have a
front partion (4) and a rear portion (5) and an intermediate croich
partion (6), is formed by means of a row of absarption bodies be-
ing applied on a continwous web of inner ¢r outer cover sheet ma-
terial, afier which a continuous web of ounter or inner cover sheet
material is applied to the web with absorption bodies and secured
to it in those parts thereof which Be ontside the absorption bodies.
According 10 the invention, the method comprises the following
steps: a) Grst separate side panels (10), which each comprise two
parts connected 1o each other by means of a detachable and re-
sealable connection (14), are secured to the side portions of the
front portions (4) or rear portions (5) of the diaper pants blanks,
b) second separaie side panels (11) are secured o the side por-
tions of those of the front partions or rear portions of the diaper
pants blanks which are not provided with or are imended o be
provided with first side panels, after which ¢) individual diaper
panis blanks provided with side psnels ars cut oot from the web

of interconnecied diaper pants blanks, d) each diaper pants blank is folded about a transverse axis in the crotch portion so that the
front and rear portions of the blank lie agsinst each other, e) afier which the first and second side panels of each diaper pants blank
which have been folded toward each other are secured to sach other. The invention also relates to diaper pants prodoced by means

of the method.
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Method for production of diaper pants
TECHNICAL FIELD

The present invention relates to a method for production of disposable diaper
pants or of a sanitary panty of the disposable type with openable and
resealable side panels, comprising the step in which

a web of interconnected diaper pants blanks, which each comprise an
absorption body enclosed between an inner cover sheet of liquid-permeable
material and an outer cover sheet of liquid-impermeable material and have a
front portion and a rear portion and an intermediate crotch portion, is formed
by means of a row of absorption bodies being applied on a continuous web
of inner or outer cover sheet material, after which a continuous web of outer
or inner cover sheet material is applied to the web with absorption bodies
and secured to it in those parts thereof which lle outside the absorption
bodies, and to disposable diaper pants or a disposable sanitary panty
produced by means of this method.

BACKGROUND TO THE INVENTION

Diaper pants with openable and resealable side panels combine the
advantages of conventional diaper pants and conventional diapers. They are
produced with sealed side panels and, like conventional diaper pants, ¢can be
taken off and put on in the same way as underpants. By means of the side
panels being openable, they can also be taken off in the same way as
conventional diapers, as a result of which soiiing of the infant can be avoided
when changing the diaper pants. Moreovar, the fact that they are resealable
means that a parent can open the diaper pants in order {o check whether
they need o be changed and can seal the diaper pants again if this is not the
case. It is therefore of advantage to be able to produce such diaper pants in
an economic way.
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WO 99/65439, WO 99/65441, WO 00/37007 and WO 00/37010_ all disclose
methods for producing diaper pants in which side panels are fastened in a
detachable and resealable manner to side portions of the unit of the diaper
pants which encloses the absorption body. These methods require great
precision when applying the side panels, and they also make it difficult to
design the openable and resealable connection as a childproof connection.

It is an object of the present invention to make available a method for
production of disposable diaper pants or of a sanitary panty of the disposable
type with openable and resealable side panels, said method requiring less
precision than in previously known methods for applying side panels to a
web of continuous diaper pants blanks arranged in succession. Further
objects are to reduce the required precision for cutting individual diaper pants
blanks from the web, and to. permit application of childproof connections in a
simple manner.

SUMMARY OF THE INVENTION

According to the invention, these oi:jecls are achieved by means of a
method for production of disposable diaper pants or of a sanitary panty of
the disposable type with openable and resealable side panels, comprising
the step in which

‘a web of interconnected diaper pants blanks, which each comprise an

absorption body enclosed between an inner cover sheet of liquid-permeable

-material and an outer cover sheet of liquid-impermeable material and have a

front portion and a rear portion and an intermediate crotch portion, is formed
by means of a row of absorption bodies being applied on a continuous web
of inner or outer cover sheet material, after which a continuous web of outer
or inner cover sheet material is applied to the web with absorption bodies
and secured to it in those parts thereof which lie outside the absorption
bodies, characterized by the foliowing steps:
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a) first separate side panels, which each comprise two parts connected
to each other by means of a detachable and resealable connection,
are secured to the side portions of the front portions or rear portions of
the diaper pants blanks, and

b) second separate side panels ar.e secured to the side portions of those
of the front portions or rear portions of the diaper pants blanks which
are not provided with or are intended to be provided with first side
panels, after which

c) individual diaper pants blanks provided with side panels are cut out-
from the web of interconnected diaper pants blanks, after which

d) each diaper pants blank is folded about a transverse axis in the crotch |
portion so that the front and rear portions of the blank lie against each
other, after which '

e) the first and second side panels of each diaper pants blank which
have been folded toward each other are secured to each other.

By virtue of the fact that the detachable and resealable connection is made
in the two-part front or rear side panel, the detachable and resealable
connection can be delivered to the processing line for diaper pants
produ-ction in the assembled state, which reduces the precision requirements
in the processing line compared to the situation where sealing of the
connection takes place in the processing line. Moreover, such a design
means that the connection can be made childproof outside the processing
line, which is advantageous from the point of view of production technology.

In a preferred embodiment, the absomption bodies are. aranged such that
front an& rear portions of the absorption bodies are directed towards each
other in adjacent absorption bodies in the row of absorption bodies, and such
that the first and second side panels of adjacent diaper pants blanks extend
across both the mutually adjacent front and rear portions. The first and
second side panels are secured to the outer or inner cover sheet of the
diaper pants blanks. Altematively, the first and second side panels are
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placed between the outer and inner cover sheet of the diaper pants blanks
and secured to both of these sheets. Moreover, the side panels at least
partially consist of elastic material, and the detachable and resealable
connection, which connects the two parts of each first side panel to each
other, preferably consists of a childproof connection.

The invention also relates to disposable diaper pants or a sanitary panty of
the disposable type with a front portion, a rear portion and an intermediate
crotch portion, which comprises an absorption body enclosed between an
inner cover sheet of liquid-permeable material and an outer cover sheet of
liquid-tight material and separate side panels which, on both sides of the
absorption body, extend outside the inner and outer cover.sheets and
connect the front and rear portions of the diaper pants to each other, so that
the diaper pants acquire a pantsike configuration with a waist opening and
two leg openings, which side panels comprise front and rear parts which are
connected to each other by a seam, characterized in that each side panel is
elastic and comprises two parts which are connected to each other by means
of a detachable and resealable connection member.

In a preferred embodiment, the detachable and resealable connection
consists of a childproof connection member. Altematively, in addition to the
detachable and resealable connection, each side panel also comprises a
sacond childproof connection, which is detachable and is destroyed ‘upon
opening the side panel for the first time. The force needed to open a
childproof connection is greater than 4 N, preferably greater than 6 N, more
preferably greater than 8 N, and most preferably greater than 10 N but less
than 20 N, preferably 15 N. Moreover, the elastic side panels comprise parts
of nonelastic material in those sections to which parts of the connection
members are secured. '
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DESCRIPTION OF THE FIGURES

The invention will now be described with reference to the attached figures, of
which:

Figures 1 and 2 are diagrammatic representations, in a side view and plan
view respectively, of an arrangement for producing diaper pants according to
a first embodiment of the invention,

Fig.3 shows a diagrammatic perspective view of diaper pants produced in an
arrangement according to Figures 1 and 2,

Fig. 4 shows a cross-sectional view along the line IV-V in Figure 3,

Figures 5 and 6 show views, similar to Figures 1 and 2, of an arrangement
according to a second embodiment of the invention, and

Fig. 7 is a diagrammatic representation of a method for testing the childproof
nature of a connection.

DESCRIPTION OF EMBODIMENTS

Figures 1 and 2 are diagrammatic representations of an arrangement for
producing the diaper pants according to Figure 3. The diaper pants shown in
Figure 3 comprise an absorption body 1 enclosed between an inner cover
sheet 2 of liquid-permeable material and an outer cover sheet 3 of liquid-tight
material. The cover sheets 2 and 3 are connected to each other by adhesive
bonding or welding in parts lying outside the absorption body. The unit 7
formed by the cover sheets and the absorption body has a front portion 4, a
rear portion 5 and an intermediate narrower crotch portion 6. The diaper
pants 3 also comprise side panels 8, 9 which extend between the front and
rear portions of the unit 7 lying on the same sides of the absorption body and

i\



WO 03/082168 PCT/SE03/00490

10

15

25

connect these portions to each other so that the diaper pants acquire a form
similar to underpants.

The side panels 8, 9 each comprise a front side panel 10 and a rear side
panel 11 which are connected to each other by outward seams 17, 18. The
seams 17, 18 expediently consist of weld seams but can also be adhesive
seams. The fl'or;t side panels 10 are in tum each made up of two parts 12,
13, which parts are connected to each other by means of a detachable and
resealable mechanical connection 14 which, in the example shown, is of the
velcro type, i.e. one part 13 is provided with a fastening element 15, or male
element, having a number of hooks which project outward from the surface
of the fastening element, and the other part 12 is provided with a fastening
element 16, or female element, having a number of loops or eyelets in which
the hooks engage. In the illustrative embodiment shown, some of the hooks
of the male element are also firmly connected to the female element, e.qg.
firnly welded in the female element by point welding. In this way it is possible
to obtain a connection which is difficult or impossible for an infant to open but
is easy for an adult to open. It has indeed been found that infants like to
manipulate their diaper pants, and for this reason there is a need for a
childproof connection. The number of weld points should be chosen so that
the force needed to open such a connection is greater than 4 N, preferably
greater than 68 N, more preferably greater than 8 N, and most preferably
greater than 10 N but less than 20 N, preferably 15 N, in order to ensure
childproofing and yet make the connection easy for an adult to open. The
opening force can be easily measured, in the manner shown
diagrammatically in Figure 7, by coupling a weight to that part of the two
parts of the connection which is overlapped, and thereafter taking hold of the
grip part of the overlapping part and then lifting the connection. If the weight
remains suspended from the connection for more than 30 seconds without
the connection opening, the connection is considered sufficient to hold the
weight.
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Another factor which influences the childproof aspect is the length of the grip
tab, i.e. the length a (see Figure 7) of that part of the overlapping side panel
which projects beyond the connection. It has been found that if the grip tabs
are shorter than 7 mm, it is very difficult for the children themselves to open
the connection. For this reason, the length of the grip tab should lie between
3 and 7 mm, preferably between 4 and 6 mm.

The childproofing can also be obtained in ancther way by means of the fact
that, outside the mechanical connection 14, the overlapping portions of the
iwo parts 12, 13 of the front side panels are connected to each other by
means of a second openable but not resealable connection, for example a
weld connection or adhesive connection, with an opening force in
accordance with the above. A second connection of this kind is destroyed
when the side panels are opened for the first time. The outermost edge part
of the overlapping part of the two parts 12, 13 can also be firmly connected
to the underlying part of the side panel, in which case opening is obtained by
means of a line of weakening in the overlapping part situated between the
connection.14 and the firmly connected outermost edge part .

The side panels 8, 9 are elastic and are preferably made of elastic material.
However, in those parts which include the securing elements 15, 16, the side
panels are preferably made of nonelastic material in order to simplify the
attachment of the securing elements. The elastic material can consist of
elastics made from block copolymers, such as polyurethanes, copolyether
esters, polyamida-polyeiher block copolymers, ethylene-vinyl acetates (EVA)
and the like, including polyurethanes available from E. |. Du Pont de
Nemours Co., USA, under the name LYCRA® (also known as "spandex’);
elastomeric styrene-butadiene copolymers, including those such as
KRATON® material, which are available from Shell Chemical Company of
Houston, Texas, USA,; tetra-block copolymers, including elastomeric styrene-
poly(ethylenepropylene) block copolymers available from Shell Chemical
Company of Houston, Texas, USA, under the trade name KRATON

(T
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polyamides including polyether block amides available from Ato Chemical
Company, USA, under the trade name PEBAX®; polyesters, such as those
available from E. |. Du Pont de Nemours Co. under the trade name
HYTREL®; single-site or metallocene-catalyzed polymers, including single-
site or metallocene-catalyzed polyolefins with a density of less than about
0.89 gram/cm’ from Dow Chemical Co., USA, under the trade name
AFFINITY®; and natural and synthetic rubber. The nonelastic material can
consist of a nonwoven material, for example a spunbond nonwoven, a
carded nonwoven, a meltblown nonwoven or & nonwoven laminate, for
example a spunbond-meltblown-spunbond (SMS) laminate. The fibers used
to build up the nonwoven materials can consist of fibers of polyolefins, for
example polysthylene or polypropylene, or of polyester. Moreover, the
nonwoven material can consist of a mixture of several different types of
fibers, or of fibers which consist of several different polymers, calied
copolymers. It is also possible for the nonelastic material to be a plastic fiim.
in the preferred embodiment, therefore, at least the parts 13 of the two
detachable parts 12, 13, of which the front side panels 10 consist, are in tum
made up of at least two parts. For the sake of simplicity, however, the parts
13 are shown as single material pieces in the figures. The material of the
side panels can also be air-permeable in order to increase comfort.

The aim of the elastic side panels is to give the diaper pants a good fit. It
should be noted that the side panels are of course dimensioned to give the
elastic force necessary, but not more. It is therefore conceivable that the side
panels also have parts of nonelastic material at locations other than at the
securing elements.

As material for the side panels, it is also conceivable to use two nonwoven

sheets between which elastic material, elastic bands or elastic threads are

secured in the stretched state. With such a material, the elastic and

nonelastic parts of the side panels consist of portions with and without such
elastic material.
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To improve access to the detachable and resealable connections 14, the
parts 13 of the front side panels 10 have a considerably greater extent in the
circumferential direction than the parts 12 cooperating with them. In this way,
the connections 14 will be situated on the front of the diaper pants, which
makes them easier to get access to for a parent who wishes to open or take
off the diaper pants from an infant lying on his/her back. in the embodiment
shown in Fig. 3, the parts 12 which have a small extent in the circumferential
direction are advantageously made entirely of nonelastic material, for
-example a nonwoven.

It is of course also possible for the parts 13 to have a small extent in the
circumferential direction instead of the parts 12, in which case the

connections 14 will be close to the side seams 17, 18. In such a design, the-

connections are situated on the user's side and are thus more difficult to
handle. However, such a design provides slightly better comfort for the
wearer and reduces the risk of chafing. It is also possible to arrange the
detachable and resealable connections in the rear side panels instead of in
the front ones.

As will be seen from Figure 3, the unit 7 also comprises leg elastic consisting
of one or more elastic threads which are arranged between the cover sheets
2 and 3 and are secured to these, in the stretched state, on both sides of the
absorption body 1.

The liquid-permeable cover sheet 2 consists, for example, of a nonwoven of
spunbond polypropylene, Other materials which are used for liquid-
permeable cover sheets, so-called top sheets, of absorbent articles, such as
nonwovens of synthetic and/or natural fibers, perforated plastic sheets or
laminates of such materials, can of course also be used as cover sheet 2.

¥



WO 03/082168 PCT/SE03/00490

10

15

20

25

30

10

The liquid-tight outer cover sheet 3 can consist of a plastic sheet, preferably
of the breathable type, or a laminate of a plastic sheet and a nonwoven. All
materials used as so-called backing sheets for absorbent articles can be
used.

The absorption body 1 preferably comprises a layer of cellulose fibers with or
without admixture of superabsorbents and/or binder fibers. Other materials
such as foamed material or moss can be used. The absorption body can
also be made up of several layers and advantageously comprises a layer of
material with high permeability, for example a wadding.

An embodiment of a method for production of diaper pants according to
Figure 3 will now be described with reference to Figures 1 and 2. To simplify
a comparison with the diaper pants in Figure 3, the components in Figures 1
and 2 have been given the same reference numbers as comesponding
compohents of the finished diaper pants in Figure 3. For example, the web of
liquid-permeable material in Figures 1 and 2 has been given the same
reference number as the cover sheet 2 of the finished diaper pants.

The diaper pants according to Figure 3 are produced in the following way.

Absorption bodies 1 are placed on a running material web 2 of liquid-
permeable material with the aid of a transfer wheel 19 on which absorption
bodies 1 formed in a mat former whee! (not shown) have been deposited. If
the absorption bodies 1 can be formed in synchrony with the advance of the
material web 2, the transfer wheel can be omitted and the wheel 19 can
consist of a mat former wheel.

A material web 3 of liquid-tight material is then placed on top of the row of
absorption bodies 1. The material web 3 passes a gluing unit 20 immediately
before application and is secured, with the aid of a pair of rollers 21, to the’
material web 2 in parts lying outside the absorption bodies 1. If appropriate,
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the material web 3 is also secured to the rear side of each absorption body
1. Elastic threads or elastic bands 22 are inserted with the aid of a feed unit
(not shown) between the webs 2 and 3 and are secured to these with the aid
of the pair of rollers 21. Transverse elastic elements, waist elastic, are also
expediently applied between the webs 2 and 3 before these pass through the
pair of rollers 21. For the sake of clarity, this elastic is not shown in the
figures. 1t shoulid be noted that the production stages described above are
conventional and well known to the skilled person.

The combined web 1, 2, 3 of continuous diaper pants blanks then runs
through a first unit 22 in which front side panels 10 are applied.to the front
portion of each diaper pants blank. Each front side panel 10 consists of two
parts 12, 13 which are connected to each other by a connection 14 (not
shown in Figures 1 and 2) which is described with reference to Figures 3 and
4. The unit 22 can be arranged in such a way that, on both sides of the web
of continuous diaper pants blanks, it can deliver and then secure rectangular
front side paneis 10 from a store of these, or the unit can also be arranged to
separate rectangular side panels from a storage roller and then deliver these
and secure them to the web of continuous diaper pants blanks. The side
panels are attached by adhesive bonding or welding, and the unit 22 thus
also comprises, in the case of adhesive bonding, a gluing unit and a stamp
or the like and, in the case of welding, a welding device, for example an
uftrasonic welding device. In Figure 1, front side panels 10 are transferred
from a roller 23 to a counter-roller 24 and past an ultrasonic welding device
25 in which the front side panels 10 are firmly welded in the cover sheets 2,
3. if appropriate, the welding device can also be arranged to secure the
cover sheets 2, 3 to each other in parts lying outside the absorption bodies 1,
in which case the gluing unit 20 can be omitted.

The web of continuous diaper pants blanks then runs past a unit 26 in which
rear side panels 11 are applied to the rear portion of each diaper pants
blank. The unit 26 is designed in the same way as the unit 22.



WO 03/082168 PCT/SE03/00490

10

15

20

25

30

12

It is of course possible to apply the side panels 10 and 11 in the reverse
order by switching the positions of the units 22 and 26 in the processing line.

After application of the side panels, the web of continuous diaper pants
blanks runs through a cutter device 27 in which leg cutouts are formed and
then through a blade roller 28 in which the web is divided up into individual
diaper pants blanks. in the fllustrated embodiment of the diaper pants
according to the invention, part of the leg openings is included in the side
panels 8, 9. It is of course possible to cut out the leg openings in the web of
continuous diaper pants blanks before the application of side panels,
especially if the diaper pants are designed such that that part of the side
panels included in the leg openings can be straight. Instead of rectangular
side panels, it is of course also possible to apply side panels which have leg
recesses. However, this is not preferred because it considerably increases
the precision requirements for application of the side panels. The leg
recesses are therefore preferably cut out after the side panels have been
secured to the web of continuous diaper pants bianks. In the embodiment
shown, cutting of the leg recesses and of the individual diaper pants blanks
takes place in two separate stages, but it Is possible to use the same blade
roller for cutting leg r.;penings and for dividing the web of continuous diaper
pants blanks into individual diaper pants blanks.

After the division of the web of continuous diaper pants blanks, the individual
diaper pants blanks are fed to a folding device 29 via a guide arrangement
(not shown), for example a guide rail and a suction conveyor. In the
embodiment shown, the device 29 comprises a pair of rollers 30 and a
member 31 which executes a reciprocating movement and which drives the
crotch portion of the diaper pants blank into the nip 30 of the roller pair when
the diaper pants blank is situated at the nip. In this way, the diaper pants
blank is folded double so that the front edge is situated level with the rear
edge. T
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After leaving the folding device 29, the double-folded diaper pants blank runs
past an ultrasonic welding device 31 including an ultrasound hom 32 and a
counter-roller 33, in which the edges of the front and rear side panels folded
against each other are joined together.

The finished diaper pants are then fed to a packaging device (not shown).

Figures 5 and 6 show a second embodiment of an arrangement for

production of diaper pants, which arangement differs from the arrangement .
shown in Figures 1 and 2 mainly in that the front and rear side panels 10’,

11’ of two adjacent diaper pants blanks are armanged in one piece in the

processing line and are divided upon division of the web of continuous diaper

pants blanks. The components in the amangement shown in Figures 5 and 6

which are similar to comresponding components in the amrangement in

Figures 1 and 2 have been given the same reference numbers, with addition

of a prime marker.

A precondition for being able to arrange the front and rear side panels 10’,
11° of two adjacent diaper pants blanks in one piece is that the front and rear
portions of adjacent diaper pants blanks are directed toward each other. For
this purpose, the moulds of the mat former wheel are expediently designed
such that the absorption bodies leaving the mat former wheel have front
ends and rear ends directed toward each other. If this is not the case, the
transfer from the mat former wheel takes place in such a way that every
second absorption body is tumed 180° before the absorption bodies are
placed on the transfer wheel 19. The absorption bodies 1’ are then placed on
fhe material web 2’ in a row with front portions and rear portions of adjacent
absorption bodies directed toward each’ other. A consequence of the front
and rear portions of the diaper pants blanks being directed toward each
other is that, after leaving the folding device 29", front and rear portions will
alternately be situated uppermost in the double-folded diaper pants blank.
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Otherwise, the arrangement shown in Figures 5 and 6 functions in the same
way as the arangement shown in Figures 1 and 2.

In the embodiments described, the web 3, 3° of liquid-tight material is placed
on ftop of the web 2, 2° of liquid-permeable material after the absorption
bodies have been placed thereon. It is of course possible to switch the webs
around so that absorption bodies are placed.on the web of liquid-tight
material, and the web of liquid-permeable material is applied last.

in the embodiments described, the side panels have the same extent in the
lateral direction, which means that their side edges lie level with each other
after the diaper pants blanks have been folded about a transverse axis. It is
of course possible to give the side panels different extents in the lateral
direction and to fold the side panel with the greatest lateral extent in across
the other panel so that the edges. of the side panels overlap each other
before the panels are secured to each other.

By virtue of the fact that the detachable and resealably connected two-part
side panels are applied to the web of continuous diaper pants blanks in the
sealed state, the precision requirements when amranging the side panels on
the web of continuous diaper pants blanks are reduced compared to the
situation where the parts including the male and female elements of the seal
are to be applied individually, because a deviation from the desired position
of the side panels, for example in the longitudinal direction, does not entail
an offset of the mutual positions of the parts included in the resealable
connection. In the event of such a deviation of a side panel whose free end
contains a male element which is intended to interact with a female element
secured to the outer cover of the diaper pants, the male and female
elements of the securing arangement will be offset in relation to each other.
This means that the resistance to opening of the connection is less than
intended, the diaper pants have a less attractive appearance, and the fit after
opening and resealing is not as good as intended, if one assumes that the
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male and female elements after opening are joined together so that they
completely overlap each other. In this method, therefore, greater deviations
in the longitudinal direction upon application of the side panels can be
tolerated than in previously known methods.

The arrangement of the diaper pants blanks so that the front and rear
portions of adjacent diaper pants blanks are directed toward each other also
means that two side panels can be arranged in one piece and then divided
by a straight cut in connection with the cutting of individual diaper pants

blanks. This ensures that the waist edges of the side panels and the part of

the diaper pants containing the absorption body are always at the same
I-evel. which can be difficult to achieve upon application of individual side
panels. It should be noted that in a web of continuous diaper pants blanks in
which the front portions are directed in the same sense so that the front
portion of oné diaper pants blank is directed toward the rear portion of the
nearest leading diaper pantS blank, very great precision is needed when
dividing the web into individual diaper pants blanks by means of straight cuts,
so as to ensure that part of the rear portion' does not end up in the front
portion, or part of the front portion end up in the rear portion. If the frént and

. rear portions have the same width and the same material composition, this

has no great effect, but, if these portions have a different width or different
material composition, it is of course important to ensure that the cut is made
in exactly the right place. In the method described with reference to Figures 1
and 2, the front and rear side panels of adjacent diaper pants blanks are
placed at a slight distance from each other so that the continuous diaper
pants blank can be divided without any risk of part of the front and rear side
panels being included in the wrong diaper pants blank after division of the
web. The consequence of this is that the inner and outer cover sheets
extend slighly beyond the side panels of the diaper pants produced by
means of the method described in Figures 1 and 2. By means of the method
described with reference to Figures 5 and 6, the division of the side panels
takes place simultaneously with the division of the web of diaper pa|'1ts

(8
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blanks. The tolerances for the positioning of the side panels are thereby
increased, and at the same time the position of the dividing cuts requires
less precision compared to methods in which a separate side panel for each
front portion is applied.

In addition, the childproof connection can be made with great care and
precision since this is done in a production step before the actual diaper
production. It is thus possible to use optimum web speeds, which can be
considerably slower than the web speeds normally pertaining in process lines
for diaper production. A number of parallel side panel blanks can be
produced simultaneously if the web width is great enough. In this way, a

' large number of side panels can be prefabricated per unit of time without the

web speed being too high.

The described method can of course be modified within the scope of the
invention. For example, the side panels 10, 11 can be applied to the material
web 2 before the material web 3 is applied, so that the side panels are
arranged between the material webs 2 and 3 and are secured to both of
these webs. The side panels can also be secured to the liquid-permeable
inner cover sheet. The absorption bodies 1 can be completed with further
layers, such layers being applied on top of the bodies 1 by means of further
transfer or mat former wheels being added to the ammangement shown in
Figures 1 and 2. Moreover, members for providing liquid barriers, so-called
standing gathers, can be added to the arangement. The absorption bodies
can have a shape other than that shown, for example they can be
rectangular or T-shaped. Types of securing elements other than velcro
members can be used, for example different types of snap-fit connections,
which can also be made childproof. The components included in the
arrangement described are of a type generally used in production of diapers,
diaper pants and similar articles and can be replaced by other components
with the same function, for axample the blade roller can be replaced with a
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punch device. The invention is therefore limitad only by the content of the
attached patent claims.
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Patent Claims

Method for production of disposable diaper pants or of a sanitary
panty of the disposable type with openable and resealable side panels
(8, 9), comprising the step in which a web of interconnected diaper
pants blanks, which each comprise an absorption body (1) enclosed
between an inner cover sheet (2) of liquid-permeable material and an
outer cover sheet (3) of liquid-impermeable material and have a front
portion (4) and a rear portion (5) and an intermediate crotch portion
(6), is.formed by means of a row of absorption bodies being applied
on a continuous web of inner or outer cover sheet material, after

.which a continuous web of outer or inner cover sheet material is

applied to the web with absorption bodies and secured to it in those
parts thereof which lie cutside the absorption bodies, characterized by
the following steps:

first separate side panels (10), which each comprise two parts
connected to each other by means of a detachable and resealable
connection (14), are secured to the side portions of the front portions
(4) or rear portions (5) of the diaper'pants bianks, and

second separate side panels (11) are secured to the side portions of
those of the front portions or rear portions of the diaper pants blanks
which are not provided with or are intended to be provided with first
side panels, after which

individual diaper pants blanks provided with side panels are cut out
from the web of interconnected diaper pants blanks,

each diaper pants blank is folded about a transverse axis in the crotch
portion so that the front and rear portions of the blank lie against each
other, after which

the first and second side panels of each diaper pants blank which
have been folded toward each other are secured to each other.
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Method according to Claim 1, characterized in that the absorption
bodies (1°) are amranged such that front and rear portions of the
absomption bodies are directed towards each other in adjacent
absorption bodies (1) in the row of absorption bodies, and in that the
first (10') and second (11') side panels of adjacent diaper pants blanks
extend across both the mutually adjacent front (4') and rear (5')
portions. .

Method according to Claim 1 or 2, characterized in that the first (10)
and second (11) side panels are secured to the outer (3) or inner (2)
cover sheet of the diaper pants blanks.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in that the first {10)
and second (11) side panels are placed between the outer (3) and
inner (2) cover sheets and secured to both of these sheets.

Method according to any of Claims 1-4, characterized in that the side
panels (10, 11) at least partially consist of elastic material.

Method according to any of Claims 1-5, characterized in that the
detachable and resealable connection {14), which connects the two
parts of each first side panel (10) to each other, consists of a
childproof connection.

Disposable diaper pants or a sanitary panty of the disposable type
with a front portion (4), a rear portion (5) and an intermediate crotch
portion (6), which comprises an absorption body (1) enclosed betwean
an inner cover sheet (2) of liquid-permeable material and an outer
cover sheet (3) of liquid-tight material and separate side panels (8, 9)
which, on both sides of the absorption body, extend outside the inner
and outer cover sheets and connect the front and rear portions of the
diaper pants to each other, so that the diaper pants acquire a pants-

\%
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like configuration with a waist opening and two leg openings, which
side panels comprise front and rear parts (10, 11) which are
connected to each other by a seam (17, 18), characterized In that
each side panel (8, 9) is elastic and comprises two parts (12, 13)
which are connected to each other by means of a detachable and
resealable connection member (14).

Diaper pants or a sanitary panty according to Claim 7, characterized in
that the detachable and resealable connection (14) consists of a
childproof connection member.

Diaper pants or a sanitary panty according to Claim 7, characterized in
that, in addition to the detachable and resealable connection, each
side panel also comprises a second childproof connection, which is
detachable and is destroyed upon opening the side panel for the first
time.

Diaper pants or a sanitary panty according to Claim 7, 8 or 9,
characterized in that the elastic side panels (8, 8) comprise parts of
nonelastic material in those sections to which parts (15, 16) of the
connection members (14) are secured.

Diaper pants or a sanitary panty according to Claim 8 or 9,
characterized in that the force needed to open the childproof
connection is greater than 4 N, preferably greater-than 6 N, more
preferably greater than 8 N, and most preferably greater than 10 N but
less than 20 N, preferably less than 15 N.

Diaper pants or a sanitary panty according to any of Claims 7-11,
characterized in that the overlap of the two parts (12, 13) of each side
panel (8, 9) which are connected to each other by means of a.
detachable and resealable connection member (14) protrudes beyond
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the connection member and forms a grip tab with an extent (a) of 3-7
mm, preferably 4-6 mm.
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1-17 as published

Claims, Numbers
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Drawings, Sheets
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fumished subsequently 1o this Authority in written form.
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been considered to go beyond tha disclosure as filed (Rule 70.2(c)).

(Any replacement shesl containing such amendmeants must be referred ta under item 1 and annexed to this
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6. Additional observations, if necassary:

V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial lppllcablllty,
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1. Statement
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1). Claim 1 defines a method for manufacturing absorbent articles in which separate
side panels are attached to the front and rear portions. Claim 7 is directed to the
rasulting diaper. One of the side panels is of two part construction wherein the two
parts are detachable and resealably attached. The second side panel do not
mandatorily exhibit this feature. In manufacture the side panels are attached first
to the respective front and rear portions of the absorbent article, then secured to
each other.

The purpose of this construction is to provide articles which can be applied to the
user in the configuration of pants, but which may be opened for inspection or
removal in the form of a conventional diaper.

As may-be derived from the discussion on page 3, line 16ff the purpose of the
two-part side panel construction is to reduce the requiremenis for precision in
manufacture of the final diaper. .

2). US 6 022 432 and US 6 036 805 disclose a diaper which is provided in the
prefastened state. These use tabs (primary sealing members) which bond the
frond and back sections, and are reinforced by secondary fasteners. This
construction requires precise positioning of the tabs on the carcass of the diapers.
Two part side panels as required by the prasent claims are not disclosed.
WO00/37007 discloses a refastenable pant-like article and a'method.for
manufacture thereof. The front side panel is a single unit which is releasable
bonded to the front of the carcass (figure 1).

This document also does not disclose a variant in which the releasabie bonding
member is within one of the side panels.

Accordingly, it is concluded that the subject matter claimed in both independent
claims is novel.

3). There is no teaching in the prior art that would lead the skilled man to develop two

part side panels exhibiting a detachable and resealable bond within the side
panel. Hence the subject matter claimed is ponsidered fo exhibit an inventive step.

Form PCT/Separats Shoev408 (Shest 1) (EPO-Aprl 1997)
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METODO PARA LA PRODUCCION DE PANTALONCITOS PARAL

CAMPO TECNICO

La presente invencién se relaciona con un método para la
produccién de pantaloncitos pafial desechables o de un
pantaloncito sanitario del tipo desechable con paneles
laterales abribles y resellables, que comprende la etapa
en la cual la red de blancos de pantaloncitos de pafal
interconectados, que comprende cada una un cuerpo de
absorcién incluido entre una lamina de cubierta interior
de material permeable a los 1liquidos una lamina de
cubierta exterior de material impermeable a los ligquidos
y tiene una porcién frontal y una porcién posterior y una
porcién de entrepierna intermedia, se forma por medio de
una hilera de cuerpos de absorcidén que son aplicados
sobre una red continua de un material de lamina de
cubierta interior o exterior, después de lo cual una red
continua de material de lamina de cubierta exterior o
interior se aplica a la red con los cuerpos de absorcién

Y se asegura a esta en aquellas partes de esta que

descansan hacia afuera de los cuerpos de absorcién, y con

4



pantaloncitos de pafiales desechables o un pantaloncito

sanitario desechable producido por medio de este método.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Los pantaloncitos pafial con paneles laterales abribles y
resellables combinan las ventajas de los pantaloncitos
pafial convencionales y los paflales convencionales. Ellos
son producidos con paneles laterales sellados y, como
pantalones pafial convencionales, pueden ser quitades y
puestos de la misma manera que los pantaloncitoes

interiores.

Por medio de los paneles laterales que son abribles,
ellos también pueden ser quitados de la misma manera que
los pafiales convencionales. Como resultado de lo cual el
ensuciamiento del infante se puede evitar cuando se
cambian los pantaloncitos paflal. Mas adn, el hecho de que
ellos son resellables significa que un padre puede abrir
los pantaloncitos paflal con el fin de revisar si ellos
necesitan ser cambiados y puede sellar los pantaloncitos

pafial nuevamente si este no es el caso.



Por lo tanto es una ventaja ser capaz de producir tales

pantaloncitos paflal de una manera econdmica.

WO 99-65439, WO 99-65441, WO 00-37007 Y WO 00-37010
describen todas métodos para producir pantaloncitos pafial
en los cuales los paneles laterales son asegurados en o
de una manera desajustable y resellable a porciones
laterales de la unidad de los pantaloncitos pafal que
incluyen el cuerpo de absorcién. Estos métodos requieren
gran preclsién cuando se aplica a los paneles laterales,
y ellos también hacen dificil diseflar la conexién abrible

y resellable como una conexién a prueba de nifos.

Es un objeto de la presente invencién hacer disponible un
método para la produccién de pantaloncitos pafial
desechables o de un pantaloncito sanitario del tipo
desechable con paneles laterales abribles y resellables,
dicho método requiere menos precisién que en los métodos
previamente conocidos para aplicar paneles laterales a
una red de blancos de pantaloncitos de pafial continuos
dispuestos en sucesidén. Objetos adicionales son reducir
la precisién requerida para cortar 1los blancos de

pantaloncitos paflal individuales de la red, y permitir la

YL
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aplicacién de conexiones a prueba de nifios de una manera

simple.
RESUMEN DE LA INVENCION

De acuerdo con la invencidén, estos objetos se logran por
medio de un método de produccién de unos pantaloncitos
pafial desechables o de un pantaloncito sanitario del tipo
desechable con paneles abribles y resellables, que
comprende la etapa en la cual una red de blancos de
pantaloncito de paflal interconectados, que comprende cada
una un cuerpo de absorcién incluido entre una lamina de
cubierta interior de material permeable a lo liquidos y
una lamina de cubierta exterior de material impermeable a
los liquidos y tiene una porcién frontal y una porcién
posterior y una porcién de entrepierna intermedia, se
forma por medio de una hilera de cuerpos de absorcién que
son aplicados en una red continua de un material de
lamina de cublerta interior o exterior, después de lo
cual una red continua de material de lamina de cubierta
exterior o interior se aplica a la red con cuerpos de
absorcién y se asegura a esta en aquellas partes de esta
que descansan hacia afuera de los cuerpos de absorcién,

caracterizada por la siquiente etapas:



a) primeros paneles separados, que comprenden cada

uno dos partes conectadas una a la otra por medio de
una

conexiédn desajustable y resellable, y se asegura a
las

posiciones laterales de las posicicnes frontales o
las

posiciones posteriores de los blancos de
pantaloncitos de

paiial,

b) segundo separar los paneles laterales que son

asegurados a las porciones laterales de aquellos de

las porciones frontales o las porciones posteriores

de los blancos de pantaloncitos pafial que no estan

provistos con o pretenden estar provistos con

primeros paneles laterales, después de lo cual

¢) blancos de pantaloncitos paflal individuales

suministrados con los paneles laterales son cortados

de la red de blancos de pantaloncitos pailal

interconectados, después de lo cual

d) cada uno de los blancos de pantaloncitos pafial

son doblados alrededor de un eje transversal en la

posicién de entrepierna con el fin de que las



porciones frontal y posterior del blanco descansen
una contra la otra, después de lo cual

e) el primero y segundo paneles laterales de cada
blanco de pantaloncitos paflal que se han doblado uno

hacia el otro se aseguran uno al otro.

En virtud del hecho de que 1la conexién desajustable

resellable se hace en el panel frontal de dos partes o
lateral posterior, la conexién desajustable y resellable
puede ser suministrada a la linea de procesamiento para
la produccién de pantaloncitos pafial en el estado
ensamblado, que reduce los requisitos de precisién en la
linea de procesamiento comparada con la situacién donde
sellar la conexién tiene Jlugar en la linea de
procesamiento. Mas aln, tal diseflo significa que 1la
conexién puede ser hecha a prueba de nifios por fuera de
la linea de procesamiento, lo cual es una ventaja desde

el punto de vista de tecnologia de produccién.

En una modalidad preferida, los cuerpos de absorcién
eastdn dispuestos de tal forma que las porciones frontales
y posteriores los cuerpos de absorcién estdn dirigidos
una hacia la otra en cuerpos de absorcién adyacentes en

la hilera de los cuerpos de absorcién, y de tal manera
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que los primeros y segundos paneles laterales de los
blancos de pantalones pafal adyacentes se extienden a
través de ambos las porciones frontales mutuamente
adyacentes y las posteriores. Los primeros y segundos
paneles laterales se aseguran a la lamina de cubilerta
exterior o interior de los blancos de los pantaloncitos
pafial. Alternativamente, los primeros y segundos paneles
laterales son ubicados entre la lamina de cubierta
exterior e interior de los blancos de pantaloncitos paifial
y asegurados a ambas de estas laminas. Mas ain, los
paneles laterales al menos consisten parcialmente de
material elastico, y la conexidén desajustable vy
resellable, que conecta las dos partes de cada primer
panel lateral una a la otra, consiste preferiblemente de

una conexién a prueba de nifos.

La invencidén también se relaciona con pantaloncitos pafial
desechables o un ©pantaloncito sanitario del tipo
desechable con una porcién frontal, una porcién posterior
y una porcién de entrepierna intermedia, que comprende un
cuerpo de absorcién incluido entre una lamina de cubierta
interior y material permeable a los liquidos y una lamina
de cublerta exterior de material que restringe 1los

liquidos y paneles laterales separados los cuales, a



ambos lados del cuerpo de absorcién, se extienden hacia
afuera de las laminas de cubierta interior y exterior y
conectan las posiciones frontal y posterior de los
pantaloncitos pafial una a la otra, de tal forma que los
pantaloncitos pafal adquieren confiquracién similar a
pantaloncitos con la abertura de cintura y las aberturas
de las dos piernas, cuyos paneles laterales comprenden
partes frontales y posteriores que estan conectadas una a
la otra por una costura, caracterizada porque el panel
lateral es elastico y comprende dos partes que estén
conectadas una a la otra por medio de un miembro de

conexién desajustable y resellable.

En una modalidad preferida, 1la conexiétn desajustable
resellable consiste de un miembro de conexién a prueba de
nifios. Altern;tivamente, ademés de la conexién
desajustable resellable, cada panel lateral también
comprende una segunda conexién a prueba de nifios, que es
desajustable y se destruye luego de la abertura del panel
lateral la primera wvez. La fuerza necesaria para abrir
una conexién a prueba de nifios es mayor de 4 N,
preferiblemente mayor de 6 N, mas preferiblemente mayor
de B N, y mas preferiblemente mayor de 10 N pero menos de

20 N, preferiblemente 15 N. Mas adGn, los paneles



laterales elasticos comprenden partes de materiales no
eldstica en aquellas secciones a las cuales estan

asegurados los miembros de conexién.

DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La invencién serd ahora escrita con referencia a las

figquras anexas, de las cuales:

Las figuras 1 y 2 son representaciones diagramdticas, en
vista lateral y en vista de planta respectivamente, de
una disposicidén para producir pantaloncitos paflal de

acuerdo con la primera modalidad de la invencién.

La figura 3 muestra una vista en perspectiva diagramitica
de los pantaloncitos pafial producidos en una disposicién

de acuerdo a las figuras 1 y 2.

La figura 4 muestra una vista de seccién transversal a lo

largo de la linea IV-IV en la figqura 3.

La fiqura 5 y 6 muestran vistas, similares a las figuras
1 v 2, de una disposicién de acuerdo a una segunda

modalidad de la invencién.
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La figura 7 es una representacién diagramidtica de un
método para ensayar la naturaleza a prueba de nifios de

una conexién.

DESCRIPCION DE LAS MODALIDADES

Las figuras 1 y 2 son representaciones diagramiticas de
una disposicidén para producir los pantaloncitos pafial de
acuerdo a la figura 3. Los pantaloncitos pafal mostrados
en la figura 3 comprenden un cuerpo de absorciétn 1
incluido entre 1la lamina de cubierta interior 2 del
material permeable a los liquidos y una lamina de
cubierta exterior 3 del material que restringe los
liquidos. Las laminas de cubierta 2 y 3 estidn conectadas
una a la otra mediante unidén adhesiva o soldadura en las
partes que distancian hacia fuera del cuerpo de
absorcién. La unidad 7 formadas por las laminas de
cubierta y el cuerpo de absorcién tiene una porcién
frontal 4, una porcién posterior 5 y una porcién de
entrepierna intermedia mas estrecha 6. los pantaloncitos
paflal 3 también comprenden paneles laterales 8, 9 que
extienden entre las posiciones frontal y posterior de la

unidad 7 que descansa en los mismos lados del cuerpo de

Y9
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absorcién y conecta estas porciones una a la otra de tal
forma que los pantaloncitos pafial adquieren una forma

similar a los pantaloncitos interiores.

Los paneles laterales B, 9 comprenden cada una un panel
lateral frontal 10 y un panel lateral posterior 11, que
estdn conectados uno al otro por unas costuras exteriores
17, 18. Las posturas 17, 18 consisten de manera expedita
de costuras soldadas pero pueden ser costuras adhesivas.
Los paneles laterales frontales 10 son a su vez hechos de
dos partes 12, 13, cuyas partes estan conectadas una a la
otra por medio de una conexién mecanica desajustable y
resellable 14 la cual, en el ejemplo mostrado, es de tipo
velcro, es decir una parte 13 se suministra con un
elemento de aseguramiento 15, o elemento macho, que tiene
un numero de ganchos que se proyectan hacia fuera de la
superficie del elemento de aseguramiento, y la otra parte
12 se suministra con un elemento de aseguramiento 16, o
elemento femenino, que tiene un numero de argollas u
ojales en los cuales se acoplan los ganchos. En 1la
modalidad ilustrativa mostrada, algunos de los ganchos
del elemento macho estin firmemente también conectados al
elemento hembra, por ejemplo firmemente soldados en el

elemento hembra por punto de soldadura. De esta manera es
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posible obtener una conexién que sea dificil o imposible
de abrir para un infante pero facil de abrir para un
adulto. De hecho se ha encontrado que los infantes les
gusta manipular sus pantaloncitos paifial, y por esta razén
se requiere de una conexidén a prueba de nifios. El numero
de puntos de soldadura debe ser escogido de tal forma que
la fuerza para abrir tal conexién sea mayor de 4 N,
preferiblemente mayor de 6 N, mas preferiblemente mayor
de 8 N, y mas preferiblemente mayor que 10 N pero menos
de 20 N, preferiblemente 15 N, con el fin de asequrar la
caracteristica a prueba de niflos y ain hacer la conexién
facil para que un adulto la abra. La fuerza de apertura
puede ser facilmente medida, de 1la manera mostrada
diagramaticamente en la figura 7, al acoplar una peso
para parte de las dos partes de la conexién que se
traslapan, y posteriormente mantener la parte de agarre
dg la parte traslapante y luego levantar la conexién. Si
el peso permanece suspendido de la conexién durante mas
de 30 seqgundos sin la abertura de conexién, la conexién

se considera suficiente para mantener el peso.

Otro factor que influencia el aspecto a prueba de nifios
es la longitud de la lengilleta de agarre, es decir la

longitud a (ver figura 7) de aquella parte del panel
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lateral traslapante que se proyecta mas alla de 1la
conexién. Se ha encontrado que si las lenglletas de agarre
son mas cortas de 7 mm, es muy dificil para los nifos
mismos abrir la conexién. Por esta razén, la longitud de
la lenglieta de agarre debe estar entre 3 y 7 mm,

preferiblemente entre 4 y 6 mm.

La caracteristica a prueba de niflos también se puede
obtener de otra manera por medio del hecho que, por fuera
de la conexién mecdnica 14, las porciones traslapantes,
de las dos partes 12, 13 de los paneles laterales
frontales estdn conectados uno al otro por medio de una
segunda conexién abrible pero no resellable, por ejemplo
una conexién soldada o conexién adhesiva, con una fuerza
de abertura de acuerdo con lo anterior. Una segunda
conexidén de esta clase se destruye cuande los paneles
laterales se abren por primera vez. La parte de borde mas
exterior de la parte traslapante de las dos partes 12, 13
también puede ser firmemente conectada a la parte
subyacente del panel lateral, en cuyc caso la abertura es
obtenida por medio de una linea de debilitamiento en la
parte traslapante situada entre la conexién 14 y la parte

de borde mas exterior firmemente conectada.
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Los paneles laterales 8, 9 son elasticos Y
preferiblemente hechos de material elastico. Sin embargo,
en aquellas partes que incluyen los elementos de
aseguramiento 15, 16 1los paneles laterales son
preferiblemente hechos de material no elastico con el fin
de simplificar la anexién de los elementos de seguridad.
El material elastico puede consistir de elastico hechos
de copolimeros de bloque, tales como poliuretanos,
ésteres de copoliéter, copolimeros de bloque de poliamida
polieter, etileno - vinilacetatos, (EVA) y similares,
incluyendo poliuretanos disponibles de E. I. Du Pont de
Nemours Co; USA, bajo el nombre LYCRA® (también conocido
como “spandex”); los copolimeros de estireno-butadienoc y
elastoméricos, que incluyen aquellos tal como los

copolimeros de estireno-butadino, que incluyen aquellos

tales material KRATON®, que estidn disponibles de Shell

Chemical Company of Houston, Texas, USA; copolimeros de
tetra-bloque, que incluyen copolimeros de Dblogue
estireno-poli (etilenopropileno) elastoméricos
disponibles de Shell Chemical Company of Houston, Texas,
USA; bajo el nombre comercial KRATON®; poliamidas que
incluyen amidas de bloque de polieter disponibles de Ato
Chemical Company, USA, bajo el nombre comercial PEBAX®;

poliésteres, tales como aquellos disponibles de E. I. Du

S5
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Pont de Nemours Co. Bajo el nombre comercial HYTREL®;
polimeros de sitio simple o catalizados con metalocene,
que incluyes poliolefinas de sitio simple o catalizadas
con metalocene con una densidad de menos de
aproximadamente 0,89 gramos/cm® de Dow Chemical Co; USA,
bajo el nombre comercial AFFINITY®; y caucho natural y
sintético. El1 material no eléstico puede consistir de
material no tejido, por ejemple un no tejido unido con
hilado, un no tejido cardado, un no tejido fundido por
soplado o una lamina no tejida, por ejemplo una lamina
unida por tejido-fundida por soplado-unida por tejido
{SMS) . Las fibras utilizadas para construir los
materiales no tejidos pueden ceonsistir de fibras de
poliolefinas, por ejemplo polietileno o polipropileno, o
de poliéster. Mas aln, el material no tejido puede
consistir de una mezcla de varios diferentes tipos de
fibras, o de fibras que consisten de varios diferentes
polimeros, denominadas copolimeros. También es posible
para el material no elastico ser una pelicula pléastica.
En la modalidad preferida, por lo tanto, al menos las
partes 13 de las dos partes desajustables 12, 13, de los
cuales los paneles Jlaterales frontales 10 consisten,
estdn a su vez hechas de al menos dos partes. En razén de

simplicidad, sin embargo, las partes 13 son mostradas en
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piezas de material simple de las figuras. El material de
los paneles laterales también puede ser permeable al aire

con el fin de incrementar la comodidad.

El objetivo de los paneles laterales elidsticos es darle a
los pantaloncitos paflal un buen ajuste. Se debe notar que
los paneles laterales son por supuesto dimensionados y
mencionados para darle la fuerza elastica necesaria, pero
no mas. Por lo tanto es concebible los paneles laterales
también tengan partes de material no eldstico en sitios
diferentes de los elementos de seguridad o de

aseguramiento.

Como material para los paneles laterales, también es
concebible utilizar dos laminas no tejidas entre las
cuales el material elastico, las bandas elasticas o los
hilos elasticos estan asegurados en un estado tensionado.
Con tal material, las partes elédsticas y no elasticas de
los paneles laterales consisten de porciones con y sin

tal material elé&stico.

Para mejorar el acceso a las conexiones desajustables y
resellables 14, las partes 13 de los paneles laterales

frontales 10 tienen una extensién considerablemente mayor
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en la direccidédn circunferencial que en la partes 12
cooperantes con ellas. De esta manera, las conexiones 14
estaridn situadas en el frente de los pantaloncitos paifal,
que los hacen mds faciles de acceder a los padres que
desean abrir o desechar los pantaloncitos pafial de un
infante que descansa sobre su espalda. En la modalidad
mostrada en la figura 3, las partes 12 que tienen una
extensién pequefia en la direccién circunferencial son
hechas ventajosamente de manera total de material no

elastico, por ejemplo un no tejido.

Es por supuesto también posible para las partes 13 tener
una pequefla extensién en la direccidén circunferencial en
lugar de las partes de 12, en cuyo caso las conexiones 14
estardn serradas a costuras laterales 17, 18. En tal
disefio, las conexiones estén situadas sobre los lados del
usuario y son asi mds dificiles de manejar. Sin embargo,
tal diseflo suministra comodidad ligeramente mejor para el
portador y reduce el riesgo de irritacién. También es
posible disponer las conexiones desajustables Yy
resellables en los paneles laterales posteriores en lugar

de en aquellos frontales.
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Comc se vera en la figura 3 como la unidad 7 también
comprende eldstico de pierna que consiste de uno o mas
hilos elasticos que estidn dispuestos entre 1las de
cubierta 2 y 3 y estan asegurados a estas, en estado

tensionado, a ambos lados del cuerpo de absorcién 1.

La ldmina de cubierta permeable a los liquidos 2 consiste
como por ejemplo, de un no tejido de polipropileno unido
per hilado. Otros materiales que son utilizados para las
laminas de cubierta permeables a los liquidos, asi
llamadas laminas superiores, de articulos absorbentes,
tales como no tejidos de fibras sintéticas y - o
naturales, laminas plasticas perforadas o 1laminas de
tales materiales, pueden por supuesto ser utilizadas como

laminas de cubierta 2.

La lamina de cubierta exterior con restriccién de
liquidos 3 puede consistir de una lamina plastica,
preferiblemente del tipo respirable, o una lamina de una
hoja plastica y un no tejido. Todos 1los materiales
utilizados como las asi llamadas laminas de respaldo para

articulos absorbentes se puede utilizar.
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El cuerpc de absorcién 1 comprende preferiblemente una
capa de fibras de celulosa con y sin la mezcla de sudper
absorbentes y de 1las o fibras ligadoras. Otros
materiales tales como el material espumado o musgo se
puede utilizar. El cuerpo de absorcién también puede ser
hecho hasta de varias capas y ventajosamente comprende
una capa de material con alta permeabilidad, por ejemplo

una almohadilla.

Una modalidad de un método para produccién de
pantaloncitos pafiales de acuerdo con la figura 3 seré
ahora descrita con referencia a las figuras 1 y 2. Para
simplificar una comparacién con los pantaloncitos panal
en la figura 3, los componentes en la figura 1 y 2 les ha
sido dada los mismos nuimeros de referencia y los
componentes correspondientes de los pantaloncitos paifial
terminados en la figura 3. Por ejemplo, la red de
material permeable a los liquidos y las figuras 1 y 2 le
ha sido dada el mismo nimero de referencia que la lamina

de cubierta dos de los pantaloncitos pafial terminados.

Los pantaloncitos pafal de acuerdo a la figura 3 son

producidos de la siguiente manera.
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Los cuerpos de absorcién 1 estdn ubicados en una red de
material de cubrimiento 2 de material permeable a los
liquidos con la ayuda de una rueda de trasferencia 19 en
la cual se forman los cuerpos de absorcién 1 de una rueda
formadora de esterilla (no mostrado) gque ha sido
depositada. Si 1los cuerpos de absorcién 1 se pueden
formar en sincronia con el avance de la red de material
dos. La rueda de transferencia se puede omitir y la rueda

19 puede consistir de una rueda formadora de esterilla.

Una red de material 3 del material que restringe liquidos
luego ubicada en la parte superior de la hilera de los
cuerpos de absorcién 1. La red de material 3 pasa a una
unidad del 1llamado 20 inmediatamente antes de 1la
aplicacién y se asequra, con la ayuda de un par de
rodillos 21, a la red de material 2 con las partes gue
descansan hacia fuera de los cuerpos de absorcién 1. Si
es apropiado, 1la red de material tres también es
asequrada al lado posterior de cada cuerpo de absorcién
1. Los hilos elésticos o las bandas elésticas 22 son
insertados con la ayuda de una unidad de alimentacién
(no mostrada) entre las redes 2 y 3 y se asegura a estas
con la ayuda de un par de rodillos 21. el elastico de

cintura con elementos eldsticos transversales, también se

o)



21

aplica expeditamente entre las redes 2 y 3 antes de que
estas pasen a través del par de rodillos 21. por razones
de claridad, este eldstico no es mostrado en las figuras.
Se debe notar que las etapas de produccién descritas
anteriormente son convencionales y bien conocidas por la

perscna experta.

La red combinada 1, 2, 3 de blancos de pantaloncitos de
pafial continuos corre luego a través de la primera unidad
22 en la cual los paneles laterales frontales 10 estan
aplicados a la porcién frontal de cada blanco de los
pantaloncitos pafal. Cada panel lateral frontal 10
consiste de dos partes 12, 13 que estidn conectadas una a
la otra por una conexién 14 {(no mostrada en las figuras 1
Y 2) que es descrita con referencia a las figuras 3 y 4.
la unidad 22 puede estar dispuesta de tal manera que, a
ambos lados de la red de los blancos de pantaloncitos de
pafial continuos, esta pueda suministrar y luego asequrar
paneles laterales frontales rectangulares 10 de un
almacén de estos, o la unidad puede estar dispuesta para
separar los paneles laterales rectangulares de un rollo
de almacenamiento y luego suministrar estos y asequrarlos
a la red de blancos de pantaloncitos de pafial continuos.

Los paneles laterales estdn unidos por unién adhesiva o
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soldado, y la unidad 22 también comprende asi, en el caso
de la unién adhesiva, una unidad de engomado y una de
estampade o similar y, en el caso de soldado, un
dispositivo de soldado, por ejemplo un dispositivo de
soldadura ultrasénico. La figura 1, los paneles laterales
laterales 10 son transferidos desde un rodillo 23 a un
contra rodillo 24 y pasan un dispositivo de soldado
ultrasénico 25 en el cual los paneles laterales frontales
10 estian firmemente soldados en las laminas de cubierta
2, 3. si es apropiado, el dispositivo de soldado también
puede estar dispuesto para asegurar las laminas de
cubierta 2, 3 una a la otra en las partes que descansan
hacia afuera de los cuerpos de absorcién 1, en cuyo caso

la unidad de engomado 20 se puede omitir.

La red de blancos de pantaloncitos de paflal continuos
corre entonces pasando a una unidad 26 en la cual los
paneles laterales posteriores 11 son aplicados a la
posicién posterior de cada uno de los blancos de
pantaloncitos paflal. La unidad 26 de disefla de la misma

manera que la unidad 22.
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Es por supuesto posible aplicar los paneles laterales 10
y 11 en el orden inverso al conmutar las posiciones de

las unidades 22 y 26 de la linea de procesamiento.

Después de la aplicacién de los paneles laterales, la red
de blancos de pantaloncitos de paflal continuos corre a
través del dispositivo cortador 27 en el cual los cortes
de pierna son formados y luego a través del rodillo de
cuchilla 28 en el cual la red se divide en blancos de
pantaloncitos pafial individuales. En la modalidad
ilustrada en los pantaloncitos pafial de acuerdo con la
invencién, parte de las aberturas de pierna esta incluida
en los paneles laterales 8, 9 es por supuesto posible
cortar las aberturas de pierna en la red de los blancos
de pantaloncitos pafial continuos antes de la aplicacién
de los paneles laterales, especialmente si los
pantaloncitos pafilal son diseflados de tal forma que la
parte de los paneles laterales incluidas las aberturas de
pierna pueda ser enderezada. En lugar los paneles
laterales rectangulares, es por supuesto también posible
aplicar paneles laterales que tengan nichos para pierna.
Sin embargo, esto no es 1lo preferido por gue este
incrementa considerablemente los requisitos de precisién

para la aplicacién de los paneles laterales. Los nichos



para pierna son por lo tanto preferiblemente cortados
después de que los paneles laterales han sido asegurados
a la red de blancos continuos de pantaloncitos pafial. En
la modalidad mostrada, el corte de los nichos de pierna y
los blancos de pantaloncitos pafial individuales tiene
lugar en dos etapas separadas, pero es posible utilizar
el mismo rodillo de cuchillas para cortar las aberturas
de pierna y para dividir la. red de Dblancos de
pantaloncitos pafial continuos en blanco de pantaloncitos

de pafial individuales.

Después de la divisién de la red de blancos de
pantaloncitos pafal continuo, los blancos de
pantaloncitos pafial individuales son alimentados a un
dispositivo doblador 29 por via de una disposicidén guia
{no mostradas). Por ejemploc un riel guia vy un
transportador de succién. En la modalidad mostrada, el
dispositivo 21 comprende un par de rodillos 30 y un
miembro 31 que ejecuta un movimiento alternativo y que
impulsa la porcién de entrepierna del blanco de los
pantaloncitos paflal la linea de sujecién 30 del par de
rodillos cuando el blanco de los pantaloncitos panal esta
situado en la linea de sujeci6tn. De esta manera, los

blancos de pantaloncitos pafial son doblados dobles de tal

62
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forma que el borde frontal sea sitvado a nivel con el

borde posterior.

Después de dejar el dispositivo doblado 29, el blanco de
los pantaloncitos pafial doblados dobles corre pasande a
un dispositivo de soldadura ultrasénico 31 que incluye un
horno de ultrasonido 32 y un contrarrodillo 33, en el
cual los bordes de los paneles laterales frontales y

posterior doblados uno contra el otro estan unidos.

Los pantaloncitos paiial terminados son entonces

alimentados a un dispositivo de empaque (no mostrado).

Las figuras S5 y 6 muestran una segunda modalidad de una
disposicién para la produccién de pantaloncitos paflal,
cuya disposicién difiere de la disposicién mostrada en
las figuras 1 y 2 principalmente por que los paneles
laterales frontales posterior 10’, 11’ de los dos blancos
de pantaloncitos paflal adyacentes estadn dispuestos en una
pieza en la linea de procesamiento y divididos luego de
la divisidén de la red de blancos de pantaloncitos pafal
continvos. Los componentes en la disposicién mostrados en
la figura 5 y 6 que son similares a los componentes

correspondientes en la disposicién en las figuras 1 y 2
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les han sido dados los mismos nimeros de referencia, con

adicién de un primer elaborador.

Una precondicién de ser capas de disponer los paneles
laterales frontal y posterior 10’, 11’ de dos blancos de
pantaloncitos de pafial adyacentes en una pieza es que las
posiciones frontal y posterior de 1los blancos de
pantaloncitos pafial adyacentes estdn dirigidos uno hacia
el otro. Para este propésito, los moldes de la rueda
formadora de esterilla son diseflados expeditamente de tal
forma que los cuerpos de absorcidén salgan de la rueda
formadora de esterilla que tiene extremos frontales vy
extremos posteriores dirigidos uno hacia el otro. Si este
no es le caso, la transferencia de la rueda formadora de
esterilla tiene lugar de tal manera que cada segundo
cuerpo de absorcién es girado 1B0 grados antes de que los
cuerpos de absorcién sean ubicados en la rueda de
transferencia 19. los cuerpos de absorcién 1’ son
entonces ubicados en la red de material 2’ en una hilera
con porciones frontales y porciones posteriores de
cuerpos de absorcién adyacentes dirigidos uno hacia el
otro. Una consecuencia de 1las porcionea frontales vy
posteriores de los blancos de pantaloncitos pafial que

estdn dirigidos uno hacia el otro es que, después de
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dejar el dispositivo de dobles 28’, las porciones frontal
y posterior estardn alternativamente situadas en lo mas
alto en el blanco de los pantaloncitos pafial con doble

dobles.

De otra manera, el dispositivo mostrado en las figuras 5
y 6 funciona de la misma forma que el dispositivo

mostrado en las figuras 1 y 2.

En la modalidad descrita, la red 3, 3’ del material con
restriccién de liquidos es ubicada en la parte superior
de le red 2, 2’ del material permeable de los liquidos
después de que los cuerpos de absorcién sean ubicado
alli. Es por supuesto posible contar las redes alrededor
de tal forma que los cuerpos de absorcién sean ubicados
sobre la red de material con restriccién de liquido, y la
red de material permeable a los liquidos se aplique de

inltimo.

En la modalidad descrita, los paneles laterales tiene la
misma extensidén y la direccién lateral, lo que significa
que sus bordes laterales descansan a nivel uno con el
otro después de que los blancos de pantaloncitos paifial

han sido doblados alrededor del eje transversal. Es por

Lb
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supuesto posible darle a los paneles laterales diferente
extensién en la direccién lateral y doblar el panel
lateral con la extensién lateral mas grande a través del
otro panel de tal forma que los bordes de los paneles
laterales se traslapan uno con el otro antes de que los

paneles se aseguren uno al otro.

En virtud del hecho de que los paneles laterales de dos
partes desajustables y liberablemente conectados son
aplicados a la red de blancos de pantaloncitos pafal
continuos en el estado sellado, 1los requisitos de
precisién cuando se disponen los paneles laterales sobre
la red de blancos de pantaloncitos pafal continuos se
reduce comparada con la situacién donde las partes que
incluyen los elementos macho y hembra del sello son
aplicados individualmente, en razén de la desviacién de
la posicidén deseada de los paneles laterales, por ejemplo
en la direccién longitudinal, no implican un
desaliamiento de las posiciones mutuas de las partes
incluidas en la conexién resellable. En el evento de que
tal desviacién de un panel lateral cuyo extremo libre
contenga un elemento machi que pretenda interactuar con
el elemento hembra asegurado a la cubierta exterior de

los pantaloncitos paifial, los elementos macho y hembra de

&Y
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la disposicién de asequramiento estar&n deslifiados en
relacién uno con el otro. Esto significa que 1la
resistencia a la abertura de la conexién es menos de la
pretendida, los pantaloncitos pafial tiene una apariencia
menos atractiva, y el ajuste después de abrir y resellar
no es bueno como se pretende, si uno asume que los
elementos macho y hembra después de abrir se unen de tal
forma que ellos se traslapan completamente uno al otro.
En este método, por lo tanto, se pueden tolerar mayores
desviaciones en la direccién longitudinal o de 1la
aplicacién de los paneles laterales que en los métodos

previamente conocidos.

La disposicién de los blancos de pantaloncitos paflal de
tal forma que las porciones frontal y posterior de los
blancos de pantaloncitos de pafal adyacentes estén
dirigidas una hacia la otra también significa que dos
paneles laterales se pueden disponer en una pieza y luego
dividir por un corte recto en relacién con el corte de
los blancos de pantaloncitos pafial individual. Esto
asequra que los bordes de cintura de los paneles
laterales de la parte de los pantaloncitos pafial que
contiene el cuerpo de absorcidén estdn siempre al mismo

nivel, lo cual puede ser dificil de lograr luego de la
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aplicacién de los paneles laterales individuales. Se
debe notar que en la red de blancos de pantaloncitos
pafial continuos en la cual las posiciones frontales estan
dirigidas en el mismo sentido de tal forma que 1la
posicién frontal del blanco de los pantaloncitos pafial
esta dirigida hacia la posicidén posterior del blanco de
los pantaloncitos pafial conductores mas cercanos, se
requiere muy grande precisién cuando se divide la red en
blances de pantaloncitos parfial individuales por medio de
cortes rectos, con el fin de asegurar que la parte de la
porcién posterior no termine hasta en la porcién frontal,
o parte de la porcién frontal termine hasta posterior. Si
las porciones frontal y posterior tienen el mismo ancho y
la misma composicién de material, esta no tiene mayor
efecto, pero, si estas porciones tienen diferente ancho o
diferente composicié4n de material, esta es por supuesto
importante asegurar que se haga el corte en el lugar
exactamente correcto. En el método descrito con
referencia a las figuras 1 y 2, los paneles laterales
frontal y posterior de blancos de pantaloncitos pafial
adyacentes estén ubicados a una ligera distancia uno del
otro de tal forma que el blanco de los pantaloncitos
pafial continuo se pueda dividir sin ningin riesgo de

parte de los paneles laterales frontal y posterior que
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estan incluidos en el blanco de los pantaloncitos pafial
equivocados después d; la divisién de 1la red. 1La
consecuencia de esto es que la lamina de cubierta
interior y exterior se extiende ligeramente mas alld de
los paneles laterales de los pantaloncitos pafial
producidos por medio del método descritos en la figura 1
y 2 por medio del método descrito con referencia a las
figuras 5 y 6, la divisién de los paneles laterales tiene
lugar simulténeamente con la divisién de la red de los
blancos de pantaloncitos pafial. Las tolerancias para 1la
ubicacién de los paneles laterales se incrementan de esta
manera, Yy al mismo tiempo la posicibén de los cortes de
divisién requieren una precisién comparada con los
métodos en las cuales se aplica el panel lateral separado

para cada porcién frontal.

Ademas, la conexlidén a prueba de niflos se puede hacer con
mayor cuidado y precisifén en razén a que esta es hecha en
una etapa de produccién antes que de hecha la produccién
de pafial. Es asi posible utilizar velocidades de red
éptima como las cuales pueden ser considerablemente méas
lentas que las velocidades de red que necrmalmente se
encuentran en las lineas de proceso para la produccién de

pafial. Un nimero de blanco de paneles lateral paralelo se
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puede producir simultdneamente si el ancho de la red es
suficientemente mayor. De esta manera, un mayor numero de
paneles laterales se puede prefabricar por unidad de

tiempo sin que la velocidad de red sea demasiado alta.

El método descrito puede por supuesto se modificado sin
el alcance de la invencién. Por ejemplo, los paneles
laterales 10, 11 se pueden aplica a la red de material 2
antes de que la red de material 3 se aplique, de tal
forma que los paneles laterales estén dispuestos entre la
red material 2 y 3 y se aseguren a ambas de estas redes.
Los paneles laterales también se pueden asegurar a la
lédmina de cubierta interior permeable a los liquidos. Los
cuerpos de absorcién 1 se pueden completar con capas
adicionales, tales <capas son aplicadas a 1la parte
superior de los cuerpos 1 por medio de transferencia
adicional o ruedas formadoras de esterilla agregadas a la
disposicién mostrada en las figuras 1 y 2. Mas aun, los
miembros para suministrar barreras a los liquidos, asi
llamados recogedecres parados, se pueden agregar a la
digposicién. Los cuerpos de absorcién pueden tener una
forma diferente a aquella mostrada, por ejemplo ellos
pueden ser de forma rectangular o en T. Los tipos de

elementos de asegquramiento diferentes de los miembros

N
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velcro se pueden utilizar como por ejemplo diferentes
tipos de conexiones de ajuste a presién, que pueden ser
hechas a prueba de niflos. Los componentes incluidos en la
disposicién descrita del tipo generalmente utilizada de
la produccién de pafiales, pantaloncitos pafial y articulos
similares puede ser remplazada por otros componentes con
la misma funcidén como por ejemplo el rodillo de cuchilla
puede ser remplazado con un dispositivo de puncién. La
invencién por lo tanto esta habilitada solamente por el

contenido de las reivindicaciones de la patente anexas.

L
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REIVINDICACIONES

Método para la produccidén de pantaloncitos paiial
desechables o de un pantaloncito sanitario del
tipo desechable con paneles laterales abribles y
resellables (8, 9), que comprenden la etapa de la
cual una red de blancos de pantaloncitos de pafial
interconectados, que comprende cada una un cuerpo
de absorcién (1) incluido entre una lamina de
cublerta integral (2) de material permeable a los
liquidos y una lamina de cubierta exterior (3) de
material impermeable a los liquidos y tiene una
porcién frontal (4) y una posiciédn posterior (5) y
una posicién de entrepiernas intérmedia (6), se
forma por medio de una hilera de cuerpos de
absorcién que son aplicados sobre una red continua
de material de lamina de cubierta interior o
exterior, después de lo cual una red continua de
material de lamina de cubierta exterior o interior
se aplica a la red con los cuerpos de absorcién y
se aseqgura a esta en aquellas partes de esta que
descansan hacia fuera de los cuerpos de absorcién,

caracterizada por las siguientes etapas:
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a) primero separar los paneles laterales (10) los
cuales comprenden cada uno dos partes conectadas
una a la otra por medio de una conexibn
desajustable y resellable (l14), y asegurada a las
porciones laterales de las porciones frontales(4)
o posiciones posteriores (5) de los blancos de

pantaloncitos pafial,

b) segundo separar los paneles laterales (11)
asequrarlos a las posiciones laterales de aquellas
de las porciones frontales o porciones posteriores
de los blancos de pantaloncitos pafal que no son
suministrados que no estdn provistos con o
pretenden ser provistos con primeros paneles

laterales, después de lo cual

c) los blancos de pantaloncitos pafial individual
provistos con paneles laterales son cortados de la
red de blanco de pantaloncitos paflal

interconectados,

d) cada uno de los blancos de pantaloncitos pafal
es doblada alrededor del eje transversal en la

posicién de entrepierna de tal forma que las
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porciones frontal y posterior del blanco descanse

uno contra el otro, después de lo cual

e) los primeros y segundos paneles laterales de
cada uno de los blancos de pantaloncitos paiflal que
han sido doblados uno hacia el otro son asegurados

uno al otro.

Método de acuerdo a la reivindicacién 1,
caracterizada por que los cuerpos de absorcién
{1’) estédn dispuestos de tal forma que las
posiciones frontal y posterior de los cuerpos de
abscrcién estan dirigidas una hacia el otro en
cuerpos de la absorcién adyacentes (l1’) en 1la
hilera de los cuerpos de absorcidén, y por que los
primeros (10’) y segundos (11’) paneles laterales
o blancos de pantaloncitos de pafial adyacentes se
extienden a través de tanto las porciones frontal

(4’) y posterior (5’) mutuamente adyacentes.

Método de acuerdo a la reivindicacién 1 o 2,
caracterizado porque los primeros (10) y segundos

{11) paneles laterales se aseguran a la lamina de
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cubierta exterior (3) o interior (2) de los

blancos de pantaloncitos pafal.

. M&todo de acuerdo a la reivindicacién 1 o 2,

caracterizado porque los primeros (10) y segundos
(11) paneles laterales estan ubicados entre las
laminas de cubierta exterior (3) y e interior (2)

Yy Se aseguran a ambas de estas laminas.

. Métedo de acuerdo a cualquiera de las

reivindicaciones 1-4, caracterizado porque 1los
paneles laterales (10, 11) consisten al menos

parcialmente de material elastico.

Método de acuerdo a cualquiera de la
reivindicaciones 1-5, caracterizado porque 1la
conexién desajustable y resellable (14), que
conecta a las dos partes de cada uno de los
paneles laterales (10) una a la otra, consiste de

una conexiédn a prueba de nifios.

. Pantaloncitos pafial desechables o un pantaloncito

sanitario del tipo desechable con una posicién

frontal (4), una posicién posterior (5) y una



38

posicién de entrepierna intermedia {6), que
comprende un cuerpo de absorcién (1) incluido
entre una lamina de cubierta interior (2) de
material permeable a los ligquidos y una lamina de
cubierta exterior (3) de material con restriccién
de liquidos y paneles laterales separados (8, 9),
los cuales, a ambos lados del cuerpo de absorcién,
se extienden hacia a fuera de 1las laminas
recubiertas interior y exterior y se conectan a
las porciones frontal y posterior de los
pantaloncitos paflal uno al otro, de tal forma que
los pantaloncitos paiial adquieren una
configuracién similar a pantaloncitos con una
abertura de cintura y dos aberturas de pierna,
cuyos paneles laterales comprenden partes
frontales y posteriocres (10, 1l1) que estén
conectadas una a la otra por una costura (17, 18),
caracterizada porque cada panel lateral (8, 9) es
elastico y comprime dos partes (12, 13)y esatén
conectadas una a la otra por medio de un miembro

de conexién desajustable y resellable (14).

. Pantalones pafial o un pantaloncito sanitario de

acuerdoc a 1la reivindicacién 7, caracterizado

>
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porque la conexidn desajustable y resellable (14)
consiste de un miembro de conexién a prueba de

nifios.

. Pantaloncitos pafial o un pantaloncito sanitario de
acuerdo a la reivindicacién 7, caracterizado
porque, ademds de 1la conexidén desajustable vy
resellable, cada panel lateral también comprende
una sequnda conexién a prueba de niflos, que es
desajustable y se destruye luego de abrir el panel

lateral la primera vez.

10.Los pantaloncitos pafial o© un pantaloncito

sanitario de acuerdo a las reivindicaciones 7, B8,
9, caracterizado porque 1los paneles laterales
elidsticos (8, 9) comprenden partes de material no
eldstico en aquellas secciones a las cuales estén
aseguradas las partes (15, 16} pero llenos de

coleccién (14).

11. Pantaloncitos pafial o un pantaloncito sanitario

de acuerdo a la reivindicacién 8 o 9,
caracterizado por que la fuerza necesarla para

abrir la conexidn a prueba de nifios es mayor de 4

X'



N, preferiblemente mayor de 6 N, mas
preferiblemente mayor de 8 N, Y mas
preferiblemente mayor de 10 N pero menos de 20 N,

preferiblemente menos de 15 N.

12. Pantaloncitos pafial o un pantaloncito sanitario

de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones
7-11, caracterizado porque el traslapo de las dos
partes (12, 13) de cada panel lateral (8, 9) que
estidn conectados uno al otro por medio de un
miembro de conexién desajustable y resellable
(14) sobresale mas alli del miembro de conexién y
forma una lengleta de agarre con una extensién

(a) de 3-7 mm, preferiblemente 4-6 mm.

27
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Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38
de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina, artlculo 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!

¢ La solicitud no contiene copia del documento en que consta la cesién del
derecho de patente del inventor al solicitante o a su causante (Art. 26-k)
Decision 486).

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decisiébn 486, se le
requiere para que dentro del término 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
considerara abandonada y perdera su prelacion.

Notifiquese el presen icio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e),
del capitulo qyinto,del tkulo primero de la Circular Unica N° 10 de 2001.

NZA CESPEDES DE VERGEL
Jefe de ja Divisidbn de Nuevas Creaciones.
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