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PCT (86)

Solicitud Internacional No. PCT/JP2007/072786 Fecha 26.11.2007
Publicacion Internacional No. WO 2008/066010 A1 Fecha 05.06.2008

Titulo(54): UNA HOJA COMPUESTA Y ARTICULO ABSORBENTE QUE INCLUYE
UNA HOJA COMPUESTA

(33)Pais de Origen (32)Fecha (31)N° de Solicitud

JAPON 28.11.2006 2006-319596




Titulo: UNA HOJA COMPUESTA Y ARTICULO ABSORBENTE QUE INCLUYE UNA HOJA COMPUESTA

@ ANEXos

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

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

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

Traduccion de la solicitud internacional al castellano (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)

Copia del examen preliminar internacional efectuado por la Autoridad Internaciona! de Examen Preliminar
(IPEA)

D Traduccién del examen preliminar internacional efectuado por la IPEA.
D De ser el caso, copia del contrato de acceso.

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

D De ser el caso, certificado de depésito def material bioldgico.

Arte final 12x12.

De ser el caso, informacion 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.

D De ser el caso, modificaciones efectuadas a la solicitud intemacional.

D Otros

11 FIGURA CARACTERISTICA
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO -

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
‘ TARJETA ARCHIVO PROPIETARIOS

Industria \ Comercio PATENTE DE INVENCION ____ PCT _X__ MODELO DE UTILIDAD DISENO INDUSTRIAL ___

SUPERINTENDENCIA

(21) N° de solicitud: {22) Fecha de solicitud:
(51) Clasificacion Internacional :

(71)Solicitante(s) UNI-CHARM CORPORATION

(72) Inventor(es) Tatsuya Hashimoto, Hirotomo Mukai, Satoshi Mitsuno, Tomoko Tsuji, Kenichi Akaki

r(74) Apoderado: DARIO CARDENAS NAVAS

(30) Prioridad - (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2006-319596 28.11.2006 JAPON
(85) Fecha inicio fase nacional: (87) Publicacion internacional
(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha: 05.06.2008
Fecha de presentacion de la solicitud: 26.11.2007 N° publicacion: WO 2008/066010 A1
r No. de solicitud PCT/JP2007/072786
(54) Titulo:

UNA HOJA COMPUESTA Y ARTICULO ABSORBENTE QUE INCLUYE UNA HOJA COMPUESTA
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Industria y Comercio pATENTE DE INVENCION

SUP TENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO

*JIVISION DE NUEVAS CREACIONES
TARJETA ARCHIVO TEMATICO

. SUPERINTENDENCIA

__ PCT _X_  MODELO DE UTILIDAD ____ DISENO INDUSTRIAL

N° de solicitud:

(22) Fecha de solicitud:

(21)
(51) Clasificacion Internacional :
(71)Solicitante(s) UNI-CHARM CORPORATION

{(72) Inventor(es)
ITsuji, Kenichi Akaki

Tatsuya Hashimoto, Hirotomo Mukai, Satoshi Mitsuno, Tomoko

(74) Apoderado:  DARIO CARDENAS NAVAS

(30) Prioridad

(31) No. Prioridad 32) Fecha  (33) Pais

2006-319596 28.11.2006 JAPON
(85) Fecha limite inicio fase nacional: 26.06.2009 {87) Publicacion internacional;
(86) Datos relativos a la presentacion de la solic. PCT Fecha: 05.06.2008
Fecha de presentacion de la solicitud: 26.11.2007 No. Publicacion WO 2008/066010 A1
No. de solicitud  PCT/JP2007/072786

—

(54) Titulo: UNA HOJA COMPUESTA Y ARTICULO ABSORBENTE QUE INCLUYE UNA HOJA COMPUESTA

(57) Resumen:

Se puede evitar la ruptura de una hoja compuesta que tiene un peso base bajo, en la produccién de un articulo absorbente
o durante su uso, y que es buena al tacto. La hoja compuesta (1) es una hoja que se forma pegando una tela elastica no
tejida (2) a una tela no elastica no tejida (3) con un adhesivo (4). La tela elastica no tejida (2) esta adherida en un estado
estirado a la hoja no elastica. La tela elastica no tejida (2) tiene, en cada lado, regiones no densas en forma de tiras (21) y
regiones densas en forma de tiras (22) dispuestas en forma alterna. Las regiones no densas (21) y las regiones densas
(22) en un lado estan dispuestas en forma alterna en una segunda direcciéon de tal manera que las regiones densas (22)
en este lado no se sobreponen a las regiones densas (22) en el otro lado. La hoja compuesta (1) tiene una resistencia

axima a la ruptura de 20 N/50 mm o mas alta.

A



o0

§§ SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

Industria y Comercio EXTRACTO PARA PUBLICACION

SUPERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT
(21) N° de solicitud: (51) Int Cl:
22) Fecha de solicitud: (71)Solicitante(s)  UNI-CHARM CORPORATION
(30) Prioridad ~ (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2006-319596 28.11.2006 JAPON

(72) Inventor(es) Tatsuya Hashimoto

Hirotomo Mukai
Satoshi Mitsuno
Tomoko Tsuji

5. Kenichi Akaki
(74) Apoderado:  DARIO CARDENAS NAVAS

PON =

(85) Fecha limite inicio fase nacional:  26.06.2009 (87)  Publicacion internacional
{86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha: 05.06.2008
Fecha de presentacion de la solicitud: ~ 26.11.2007 N° publicacion: WO 2008/066010 A1

No. de solicitud  PCT/JP2007/072786

(54) Titulo: ~ UNA HOJA COMPUESTA Y ARTICULO ABSORBENTE QUE INCLUYE UNA HOJA COMPUESTA

Resumen:

Se puede evitar la ruptura de una hoja compuesta que tiene un peso base bajo, en la produccion de un articulo
absorbente o durante su uso, Y que es buena al tacto. La hoja compuesta (1) es una hoja que se forma
pegando una tela elastica no tejida (2) a una tela no elastica no tejida (3) con un adhesivo (4). La tela elastica
no tejida (2) esta adherida en un estado estirado a la hoja no elastica. La tela elastica no tejida (2) tiene, en
cada lado, regiones no densas en forma de tiras (21) y regiones densas en forma de tiras (22) dispuestas en
forma alterna. Las regiones no densas (21) y las regiones densas (22) en un lado estan dispuestas en forma
alterna en una segunda direccion de tal manera que las regiones densas (22) en este lado no se sobreponen a

las regiones densas (22) en el otro lado. La hoja compuesta (1) tiene una resistencia maxima a la ruptura de
20 N/50 mm o m3s alta. '
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Colombia -

POWER OF ATTORNEY
In the city of ___ Tokye, Japan on the 25 day of the month of __ July two
thousand _ eight_(2008) before me, Notary Public,

appeared __ 53 of age, and domiciled at _182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi,
Ehime-ken, Japan |, and stated:

FIRST: That hefshe acts in hisfher capacity of Executive Officer & General Manager,
Legal & Intellectual Property Department  of  UNI-CHARM CORPORATION, a
company legally constituted and in existence in accordance with the laws of __Japan

and domiciled at  1B2 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi, Ehime-ken, Japan : as
evidenced in the By Laws, documents which 1 have examined.

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

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

SIGNED AT
BY

i
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JOTARIAL CERTIFICATY i
This is to certily that the sigeoture on the foregoing docwsent

iy genuine and authentio signatgre of

Shinya Takabashi, Esecutive Gfficer & General Manager. Legal & Inteitectual
Property Depariment of UNI-CHARM CORPORATION,

2 corporation existieg and organized under the Taws of fapan.

{ his power Lo execuie ihe

said instrument on behaif of the above-meniioned corporalion,

JUL 252008

| N
ANosao Lica s ﬁw@ Ao ni
NOTARY | HIROSHI NAKAJIMA

~ NOTARY
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APOSTILLE

{Convention de La Haye du & actobre 1961)

IAPAN

Lo Cou

This public document

2. has beensigoed by MIROSHI NAKAIIMA

‘ 3. acting in the cay

4, bears the ses

wily of Notary of the Tokvo Legal Affairs Burea
spol HIROSHL NAKATIMA, NOTARY
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APOSTILLE

Convention de La Have du 5 sctehre 10581)

. Country:  JAPAN

This public docurnent

. has heen signed by HIROSHT NAKAJIMA

. aeiing in the capacity of Notary of the Tokvo Lepal Affairs Rurean

. bears the seal/stamp of  HIROSHEL NAHAIMA, NO

TARY

Cerlified

. at Tokyve 8, JU{. 2520@

7. by the Ministry of Foreigm Affairs

08-NC 002853

Seal/stamy 10 Signatare

W

Ny

Forthe Minister {

BIWIRAHEADBLIAE L LD TH D g,




DECLARATION

Registralion No /s

Takashi dono of 34-7, Fepabashi I-chowe, Selagava-ku. Tokvo, Japan
do hereby solemnty and sincerely declure:

and

Pad L oam well acquainied with the Japanese and Eaglish Languages,

2. Thay the atiached document:
Cartificate of Tolal Wistorical Records of URI-CHARM CORPORATION
is 1

]

Lrim fransiation of ity urigingl in Japanese into the English Language.

Iomake this solemn Beclaraiion conscieatiously believing the
same fo be lree and corvecl.

Takashi Jono
This is to certify that this document
wes executed before me by the above-named

person on this day,

JUL 25720®

HIROSHI NAKASIWA
NOTARY

\3
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English Translation of
Record of “Address Changa”

on page 1 of Certificate of Total Bis!
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Trade Name: UNI-CHARYM CORPORATION

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

Ehime~ken, Japan

182 Shimobun, Kinsei-cho, Sh kokuchuo~-shi,

Ehime-ken, Japan

Address changed on 1 April, 2904

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

June 2, 2008

Minato Branch, Tokyo Legal Affairs Bureau

4 Registrar: Hitoshi Igarashi (Sealed)

[«Nmrp i.

Ref.number: nef47225
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Traductors Oficie) Juramentade
Resoingibn No. £3% Minjusticis

TRADUCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: PODER DE ABOGADD
otergado por la Compafiia UNFCHARM CORPORATION, 2 Ia Firma de Abogados Céardenas y
Cérdenas, firmada ol 28 de Julio de 2008. CERTIFICACION NOTARIAL No.1656 expedida y
firmada ei 25 de Jujio de 2008, por Hiroshi Nakajima - Notario de Tokio, Japén. APQSTILLA
DE LA CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-002952, con fecha del 25 de Julic de 2008,
firmeade por Kazutoyo OYABE, por of Ministro de Relaciones Exteriores. APOSTILLA DE LA
CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-062853, con fecha del 25 de Jufio de 2008, firmada
por Kazutoyo OYABE, por el Ministro de Relaciones Exteriores. DECLARACION No. 1857
reaijzada por Tekashi Jono, ante el Notario Hiroshi Nakajimma, con fecha del 25 de Julic de
2008. TRADUCCION AL INGLES DEL REGISTRO “CAMBIO DE DIRECCION” con fecha del 2
e junio de 2008, firmade por el Registrador Hitoshi lgarashi,

{raduccion realizada por Martha Sofia Sarmiento Solano, Traductora e intérprete Oficiat
Espaficl ~ inglés - Espafiof, nombrada para el cargo mediante Resolucién def Ministerio de
Justicis, N° 838, dei 3 de mayo de 1988,

COLOMBIA -
PODER DE ABOGADO

En la ciudad de Tokio, Japon a ios 25 dias del mes de Julio del afo dos mil ocho
{(2008) ante mi, ... Notario Pdblico, comparecié de §3 afios de edad, y
domiciliado en el 182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi, Ehime-Ken, Japén,
quien declard lo siguiente:

PRIMERO: Que él/ella actia en calidad de Director Eiecutive & Gerente General
Representante Legal del Departamento_de Propiedad Inteiectual de UNI-CHARM

Estatutos y documentos que he examinado.

SEGUNDDQ: Que haclendo usc de las facultades del cargo arriba mery
el/ella olorga Poder de Abogado. especial, amplio y suficiente a

CARDENAS NAVAS, y/o a EDUARDO CARDENAS CABALLERO. yio 2
BERNARDO P. CARDENAS MARTINEZ, y/o a JAMES VALDIR! REYES, y/o a
LUZ HELENA ADARVE GOMEZ, vio a JUANITA ACOSTA GOMEZ, yio a ANA
MARIA RUIZ RUEDA, abogados registrados quienes trabajan para la firma
CARDENAS & CARDENAS ABOGADOS, con sede en la Carrera 7 No. 71-52,

14
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Traductors Gficial Jursmentede
Asseivgifn No. 835 Minjusticle
Torre B, Piso 9, en Bogoté, D.C., Colombia, para que gestionen en Colombia ante
las Oficinas y Autoridades correspondientes la oblencion de marcas registradas,
patentes, modelos de utilidad, dibujos y disefios industriales, depdsitos de
nombres y ensefias comerciales, como también para el procesamienio de
renovaciones, cesiones, cambios de nombre o domicilio del titular, cancelacion da
acciones, renuncias y licencias de 1as mismas., propositos para los cuales se les
olorgs poder para que lleven a cabo ante dichas autoridades todas las acciones
necesarias para los propdsitos indicados, como radicar solicitudes, hacer
declaraciones, reclamaciones, formular descripciones, realizar enmiendas o
modificaciones, interponer recursos de oposicion y apelaciones; pagar todos los
impuesios y cuotas y hacer cualquier otro pago establecido por ley; recibir todos
i0s documentos v dineros v emitir el descargo correspondiente; cumplir con
cuglquier ofro requerimiento y tomar, en general. todas las medidas que
consideren oportunas pare defender y proteger la Propiedad Industrial de la
Compafia en el evento de infracciones, oposiciones, procesos para cancelacion ¢
anulacion, imposicién de sanciones, incluidos recursos de litigacién. Ademas,
quedan facultados para comparecer como demandantes o demandados ante
Jueces competentes, también se ies da poder para negociar, sclicitar arbitraje,
ceder, recibir, dimitir, rescindir o desistir, apelar, ratificar y todos los poderes

legales adicionales que sean necesarios. También se declara que a partir de S
“{«‘ >.' 3 N ks
ahora todas las acciones que realicen dichos abogados respaldando este poderte S0 00 e

4% S5,
V.v é" ﬂ‘ﬁadé} S e
v M\l (:339‘- -

\ﬂcﬂ“
para sustituir este Poder v sl s necesario revocar dichas sust;tuc:smesogg\

’5

representacion son buenas y validas. Adicionalmente, se les QtO(;g

«b@
corporacidin arriba mencionada. @“‘“*

i
TERCEROTor el proposito de cumplir con los articulos 597 y 543 del Codigo
T : )
Colombiano® fs:je’ Comercio, dichos abogados guedan facultados para recibir
/~ > .
notiticaciones judiciales y designar abogados judicial y extrajudicialmente.






FIRMADO EN Tokio, Japén

173 de Jullo de 2008

FPor. Firma_Autéarafa _ llegible

NOTARIO PUBLICO

ESTE DOCUMENTO SE DEBE LEGALIZAR A TRAVES DE UN CONSUL COLOW;

TRAVES DE APOSTILLA)
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Teaductore Oficial Jurementads
Beaoincifn No. £35 Minjusticle

MBIANO O A

-
TP ey,
(uh

Frvn
.
Moo g e

(B



’ /i
2 f/} // ff«w,»/
gz %w w”/ iy srittoihe o

A A W&y

Tradusiors Oficie! fursmentada
Eesolugifp Ho. B35 Minjusticle

APOSTILLA
{Convencibn de La Haya, del 5 de octubre de 1961}

Pais: JAPON

El presente documento publico

2. ha sido firmado por, HIROSHI NAKAJIMA
3. actlando en calidad de: Notario del Buré de Asuntos Legales de
Tokio / Notary of the Tokio Legal Afairs
f Bureau
4. Lleva el sel k}i asﬁampuﬂa de: HIROSHI NAKAJIMA - NOTARIO
;" ‘ '
ir‘.’ ;
CERTIFICADO
5 Em Tokio
6. Eb 25 de Julio de 2008
7. Por : El Ministro de Relaciones Exteriores
8. Numero; 08- No. 002952
8. Ueva Sello / Estampilla; Sello de! Ministerio de Relaciones Exteriores
de Japén / Ministry of Foreign Affairs - Japan
10. Firmado por Kazutoyo OYABE -~ (Firma Aut6grafa)

Por el Ministro de Relaciones Exteriores




2.4 70 . F
Tradustors Oticia! Jurtmenbls
Basnlucién Mo, 835 Minjustiche

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

1. Paig JAPON

El presente documento publico

‘ 2. ha sido firmado por HIROSHI NAKAJIMA
3. actuando en calidad de- Notario del Buré de Asuntos Legales de
Tokio

Notary of the Tokio Legal Affairs Bureau
4. Llevs el sello/ estampilia de: HIROSHI NAKAJIMA - NOTARIO

p
v‘ \
N1

CERTIFICADO

5, En: Tokio
8. EL 25 de Julio de 2008
7. Por: El Ministro de Relaciones E :

® 8 Nimero: 08- No. 002953
9. Lleva Selip 7 Estampilla; Sello del Ministerio de Relaciones Exteriores

de Japdn / Ministry of Foreign Affairs - Japan
10. Firmado por: Kazutoyo OYABE - (Firma Autografa)
. f Por el Ministro de Relaciones Exteriores
g ;
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Yraductors BYicia] fursmentads
Beunlucidn No. 835 Minjneticiz
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DECLARACION
Registro No. 1657
Y0, Takashi Jono residente en el 34-7, Funabashi 1-chome, Setagaya-Ku, Tokio,
Japon, por la presente, solemne y sinceramente declaro;
1. Que conozceo bien los idiomas Japonés e Inglés, v

2. Que el documento adjunto:

Bl Certificado Completo de los Registros Histdricos de UNI-CHARM
CORPORATION es una traduccién verdadera de su original en japonés al
iwioma inglés,

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

Firma Aulograla
Takashi Jono

Firma Autégrafa
HIROSHI NAKAJIMA
NOTARIO

2,3



Traduccion al inglés del Registro “Cambioc de Direccidn”

En la paging 1 del Certificado Completo de los Registros Histéricos

Nombre Comercial; UNI-CHARM CORPORATION

Oficina Principal: 182 Shimobun, Kinsei-cho, Kawance-shi, Ehime-Ken,
Japdn

182 Shimobun, Kinsei-che, Shikokuchuo-shi, Ehime-Ken,
Japon

El Cambio de direccion se realizd el 1 de Abril de 2004

Con este se certifica gue todos los items registrados en el Registre Comercial, sin ,
cerrar, e encuentran agui

2 de Junio de 2008
Sucursal Minato, Burd de Asuntos Legales de Tokio
Registrador: Hitoshi Igarashi (con sello)

4

5

%?J@?éﬁfem%a Numero: ne847225

.
LA .
¢ ’

”~

Y . o

CERTIFICO QUE ESTA ES UNA TRADUCCION FIEL DEL INGLES AL ESPARNOL DE LOS
DOCUMENTOS QUE HE TENIDO A LA VISTA; QUE SOY TRADUCTORA E INTERPRETE
OFICIAL AUREDITADA POR RESQLUCION N° 835 DEL 3 DE MAYO DE 1988 DEL

MINISTERIC DE JUSTICIA Y QUE ESTOY REGISTRADA ANTE EL MINISTERIO DE
RELACIONES EXTERIORES DE COLOMBIA.

Bogota, 1 doe Septiombre do 2008 . \ M
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Resumen

Se puede evitar la ruptura de una hoja compuesta que tiene un peso base
bajo, en la produccion de un articulo absorbente o durante su uso, Yy que es buena
al tacto. La hoja compuesta (1) es una hoja que se forma pegando una tela
elastica no tejida (2) a una tela no elastica no tejida (3) con un adhesivo (4). La
tela elastica no tejida (2) esta adherida en un estado estirado a la hoja no elastica.
La tela elastica no tejida (2) tiene, en cada lado, regiones no densas_ en forma de
tiras (21) y regiones densas en forma de tiras (22) dispuestas en forma alterna.
Las regiones no densas (21) y las regiones densas (22) en un lado estan
dispuestas en forma alterna en una segunda direccién de tal manera que las
regiones densas (22) en este lado no se sobreponen a las regiones densas (22)
en el otro lado. La hoja compuesta (1) tiene una resistencia maxima a la ruptura de

20 N/50 mm o mas alta.
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UNA HOJA COMPUESTA Y ARTICULO ABSORBENTE QUE INCLUYE UNA
HOJA COMPUESTA

CAMPO TECNICO
La presente invencion se relaciona con una hoja compuesta y un articulo

absorbente que utilice una hoja compuesta.

ARTE PREVIO

Hojas compuestas con una pluralidad de materiales no tejidos y laminados
con adhesivos o similares se han utilizado en diversas aplicaciones y han sido
sometidas a diversos tipos de procesos de acuerdo con los usos o fines
pretendidos. Cuando se utilizan como articulo absorbente, por ejemplo, las hojas
compuestas se adecuan para mejorar la apariencia y la textura del articulo
absorbente, y para estirarse segun de los movimientos del cuerpo o similares.

Sin embargo, en el caso donde una hoja compuesta es utilizada en un
articulo absorbente, es necesario que la hoja compuesta se estire junto con los
movimientos del cuerpo y durante la puesta o durante el uso, sin producir
molestias al usuario. Al mismo tiempo, es necesario que la hoja compuesta tenga
una resistencia tal, que la hoja compuesta no se rompa cuando esta en un estado
extendido, mientras mantiene la elasticidad.

La solicitud de patente Japonesa, no examinada, No. Hei 9-188951 revela
una tela no tejida que se obtiene con un chorro de gas y pulverizacion de un
cuerpo elastico de poliuretano termoplastico, laminando el cuerpo pulverizado en
forma de hoja, y adhiriendo con fusién los puntos de contacto. Sin embargo,
dado que la tela no tejida asi obtenida tiene una alta resistencia, un material que
se ha de acoplar con ella para obtener una hoja compuesta es necesario que
tenga un peso base alto, lo que conduce a costos elevados. Ademas, en caso de
que la tela no tejida se utilice para calzones desechables, una resistencia a la

tension del mismo es mayor que una adecuada resistencia a la tension para el
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calzon desechable. Ademas, los elastémeros de poliuretano en general tienen
una unica textura pegajosa y no es recomendable utilizarlos en articulos
absorbentes.

Adicionalmente, la solicitud de patente Japonesa, no examinada, primera
Publicacion No. 2006-89907 da a conocer un método para desarrollar la
elasticidad mientras se reduce el dafio a la hoja ejecutando un proceso de
estiramiento dos veces en una fibra de elastdémero y en una tela no tejida
compuesta de fibra extensible. Este método causa rupturas en las fibras y dafios
en la estructura de la hoja en el proceso de estiramiento, de esta manera decrece
considerablemente la resistencia de la hoja compuesta.

Para obtener la resistencia necesaria, se requiere que la hoja compuesta
este hecha con un peso base alto o hecha con una fibra extensible que tenga una
ruptura en el alargamiento alta, lo que lleva a un alto costo. Aun mas, un peso
base alto, densidad o similares pueden degradar la textura de la hoja. De otra
parte, en el caso en donde una tela no tejida que tiene un peso base bajo se utiliza,
una hoja se puede romper en el proceso de manufactura o durante el uso del

articulo absorbente y similares.

DIVULGACION DE LA INVENCION
Problemas que se han de resolver con la invencion.

Uno de los objetivos de la presente invencion es suministrar una hoja
compuesta con un peso base bajo que tiehe una textura superior y que puede
evitar el rompimiento en la fase de produccion o durante el uso del articulo
absorbente.

Medios para la solucion de los problemas.

Los actuales inventores han descubierto que una hoja compuesta de
textura superior, que tiene un peso base bajo y puede prevenir la ruptura en el
proceso de fabricacion o durante el uso del articulo absorbente, se puede obtener

uniendo una tela elastica no tejida formada con una mezcla de fibras de
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elastomeros y una fibra elastica termoplastica, en un estado expandido, a una tela
no elastica no tejida por medio de un adhesivo de fusion en caliente, completando
con ello la presente invencion.

En un primer aspecto de la presente invencién, una hoja compuesta
incluye una hoja no-elastica, una tela elastica no tejida que tiene fibras
termoplasticas que se han estirado al menos parcialmente, y fibras de elastémeros
diferentes de las fibras termoplasticas, en donde una pluralidad de regiones no
densas en forma de tiras y una pluralidad de regiones densas se forman sobre
ambas caras a lo largo de una primera direccién, y dispuestas en forma alterna
para que sean continuas en una segunda direccidén que es ortogonal a la primera
direccién, y una regi(')n densa en forma de tiras en la primera cara y una region
densa en forma de tiras en la segunda cara se disponen en forma alterna en la
segunda direccion; y una porcién adhesiva que une la hoja no elastica y la tela
elastica no tejida, en donde la resistencia maxima a la ruptura en la primera
direccion y en la segunda direccion es de por lo menos 20 N/50 mm.

De acuerdo a un segundo aspecto de la hoja compuesta, tal como se
describe en el primer aspecto de la presente invencion, las fibras termoplasticas
incluyen fibras termoplasticas que no han sido estiradas parcialmente, y fibras
termoplasticas que se han estirado parcialmente, que tienen un diametro de fibra
promedio menor que el de las fibras termoplasticas que no han sido estiradas
parcialmente, una region que incluye las fibras termoplasticas que han sido
estiradas parcialmente y que es la regién no densa en forma de tiras, y una region
que incluye a las fibras termoplasticas que no han sido parcialmente estiradas, es
la region densa en forma de tiras.

De acuerdo con un tercer aspecto de la presente invenciéon, la hoja
compuesta tal como se describe en el primer o segundo aspecto se obtiene

adhiriendo a la tela elastica no tejida en un estado extendido la hoja no elastica.
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De acuerdo con un cuarto aspecto de la presente invencion, en la hoja
compuesta descrita en cualquiera de los aspectos primero a tercero, el peso base
de la tela elastica no tejida en un estado no extendido es de 200 a 100 g/m?.

De acuerdo a un quinto aspecto de la presente invencion, en la hoja
compuesta tal como se describi6é en cualquiera de los aspectos primero a cuarto,
la resistencia de la tela elastica no tejida, en un estado extendido en una segunda
direccion al 75% de extension, no es mayor de 5 N/50 mm.

De acuerdo con un sexto aspecto de la presente invencion, en la hoja
compuesta descrita en cualquiera de los aspectos primero a quinto, el peso base
de la hoja no elastica en el estado ensefiado es de 10 a 50 g/m?.

De acuerdo con un séptimo aspecto de la presente invencion, en la hoja
compuesta tal como se describié en cualquiera de los aspectos primero a sexto, el
peso base de la hoja compuesta en un estado no extendido no es mayor de 200

g/m?, el peso base de la hoja compuesta en estado extendido no es mayor de 130

2

g/m-.

De acuerdo con un octavo aspecto de la presente invencién, en la hoja
compuesta descrita en cualquiera de los aspectos primero a séptimo, la resistencia
a la tension de la hoja compuesta, en estado extendido al 60% de extension, no es
mayor de 7 N/50 mm.

En un noveno aspecto de la presente invencion, un articulo absorbente por
lo menos incluye: un nicleo absorbente; y la hoja compuesta como se describié en
cualquiera de los aspectos primero a octavo.

En un décimo aspecto de la presente invencion, un articulo absorbente,
que tiene una direccion longitudinal y una direccion a lo ancho que es
perpendicular a la direccion longitudinal, incluye: un nucleo absorbente que tiene
una forma sustancialmente alargada, que se dispone a lo largo de la direccion
longitudinal; una hoja no elastica que tiene un corte en forma de U que se forma
sobre ambos extremos en la direccion a lo ancho para proyectarse hacia dentro;

una primera tela elastica no tejida que se dispone en por lo menos cualquiera del
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lado que entra en contacto con la piel y el lado que no entra en contacto con la piel
durante el uso, en un cuerpo frontal que esta posicionado en la parte frontal del
cuerpo del usuario y en un cuerpo posterior que esta posicionado en la parte
trasera del cuerpo del usuario; y una segunda tela elastica no tejida que esta
dispuesta en por lo menos uno del lado que entra en contacto con la piel y el lado
que no entra en contacto con la piel, en una region que incluye el area que mas se
proyecta de la porcion que se ha cortado en la hoja no elastica, donde la primera
tela elastica no tejida se suministra con una porcién adhesiva que se adhiere a la
hoja no elastica y se integra para ser elastica en la direccion a lo ancho, donde
una segunda tela elastica no tejida se suministra con una porcién adhesiva que se
adhiere a la hoja no elastica y se integra para que sea elastica en la direccién
longitudinal, y donde la resistencia maxima al rompimiento, en la direccion
longitudinal y en la direccién a lo ancho, de una porcion donde la primera tela
elastica no tejida y la hoja no elastica estan unidas entre si y de una porciéon donde
la segunda tela elastica no tejida y la hoja no elastica estan unidas entre si, es de

al menos 20 N/50 mm.

Efectos de la Invencion

La presente inven.ci()n puede proporcionar una hoja compuesta de textura
superior, que puede prevenir la ruptura en el proceso de manufactura o durante el
uso del articulo absorbente, creando una tela elastica no tejida formada con una
mezcla de una fibra elastomera y una fibra elastica termoplasticas, en estado

extendido, a una tela no elastica no tejida.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
La FIG. 1 es una vista en perspectiva de una hoja compuesta de acuerdo
con la presente invencion;
La FIG. 2 es una vista ampliada de la seccién transversal a lo largo de la

direccion X - X en la FIG. 1;

G2070069 (YCF-163)

20



L

La FIG. 3 es una vista en perspectiva de una tela elastica no tejida segun
la presente invencion;

La FIG. 4 es uha vista transversal, mostrando un estado de la fibra de Ia
tela elastica no tejida de acuerdo con la presente invencion:

La FIG. 5 es un diagrama que ilustra la formacion de la tela elastica no
tejida por medio del desarrollo de un proceso de estiramiento sobre una tela
elastica no tejida cruda de acuerdo con la presente invencion utilizando un rodillo
grabador de malla;

La FIG. 6A es un diagrama que muestra un ejemplo de un patron de
recubrimiento de un adhesivo de acuerdo con la presente invencion:

La FIG. 6B es un diagrama que muestra un ejemplo de un patrén de
recubrimiento de un adhesivo de acuerdo con la presente invencion;

La FIG. 7 es un diagrama que muestra un ejemplo en el que la tela elastica
no tejida segun la presente invencion esta recubierta con un adhesivo con el
patron de revestimiento que se muestra en la FIG.6B;

La FIG. 8A es un diagrama que ilustra la resistencia a la tensién para el
ancho predeterminado de la hoja compuesta de acuerdo con la presente invencion
en estado extendido;

La FIG. 8B es una vista parcial ampliada de la FIG. 8A;

La FIG. 9 es un diagrama que muestra un método de fabricacion de la hoja
compuesta de acuerdo con la presente invencion;

La FIG. 10 es una vista frontal que muestra un pafal desechable como un
ejemplo de un articulo absorbente que utiliza la hoja compuesta de acuerdo a la
presente invencion;

La FIG. 11 es una vista desarroliada del panal desechable de acuerdo con
la presente invencion, y

La FIG. 12 es un diagrama que ilustra los procesos de fabricacion del

pafial desechable de acuerdo con la presente invencion.
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MODALIDAD PREFERIDA PARA LA REALIZACION DE LA INVENCION

A continuacién se describen realizaciones de la presente invencion. La
presente invencion se reléciona con' una hoja compuesta obtenida mediante el
sometimiento de una tela no tejida formada por la mezcla de fibras de elastémero
y fibras termoplasticas que pueden ser estiradas en un proceso de estiramiento a
fin de formar una tela elastica no tejida, y uniendo la tela elastica no tejida en
estado extendido a una tela no elastica no tejida con un adhesivo}. A continuacion
se describen en detalle la hoja compuesta de acuerdo con la presente invencién,
un método para la fabricacion de la hoja compuesta, y un articulo absorbente que

utiliza la hoja compuesta.

La hoja compuesta.

Una hoja compuesta 1 se describe con referencia a las FIG. 1 a 9. Como
se muestra en las FIGS. 1 y 2, la hoja compuesta de acuerdo con la presente
invencion tiene una tela elastica no tejida 2 y una tela no elastica no tejida 3
adheridas entre si con un adhesivo 4. Especificamente, en la hoja compuesta 1,
la tela elastica no tejida 2 en estado extendido esta adherida a la tela no elastica
no tejida 3.

La hoja compuesta 1 esta formada por la aplicacion del adhesivo 4 a la
tela no elastica no tejida 3 en forma de tiras con intervalos predeterminados para
pegar la tela no elastica no tejida 3 a la tela elastica no tejida 2 en un estado
extendido. Por lo tanto, cuando se suelta del estado extendido la tela elastica no
tejida 2, la tela no elastica no tejida 3 esta pegada a la tela elastica no tejida 2, de
conformidad con un patron de recubrimiento del adhesivo 4 y tiene una pluralidad
de arrugas que se forman de tal manera que la porcion que no esta pegada se
hunde. La forma de las arrugas no se limita a la forma que se muestra en la FIG.2,
y se puede cambiar en funcion de las caracteristicas del revestimiento de los
adhesivos 4, que se describen mas adelante. La FIG. 2 muestra un caso en que

los adhesivos 4 se aplican con el mismo ancho y con igual espaciamiento, como
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se muestra en la FIG. 6B. Las arrugas que se forman en la tela no elastica no
tejida 3 son también sustancialmente equidistantes. Ademas, los adhesivos 4
podran aplicarse no sélo a la tela no elastica no tejida 3 sino también a la tela
elastica no tejida 2.

Es preferible que el peso base de la hoja compuesta 1 no sea mayor de
200 g/m?, en estado relajado. Ademas, es preferible que el peso base de la hoja
compuesta 1, estando extendida a la longitud natural de la tela no elastica no
tejida 3, no sea mayor de 130 g/m?.

El peso base de la hoja compuesta 1 en estado de estar extendido a su
longitud natural (peso base laminado) se puede obtener con la siguiente ecuacion:

(peso base de la tela elastica no tejida) / (tasa de reduccién del ancho de la tela
elastica no tejida) / (tasa de elasticidad de la tela elastica no tejida) + (peso base
de la tela no elastica no tejida).

La tasa de reducciéon del ancho de la tela elastica no tejida indica la
proporcion de la longitud en la primera direccion (en direcciéon C), cuando esta
extendida la tela elastica no tejida 2, a la longitud en la primera direccion (en
direccion C) cuando esta relajada (estado no extendido) de la tela elastica no
tejida 2. Cuando la tela elastica no tejida 2 esta extendida, el fenémeno llamado
estrangulamiento se produce, de manera que la longitud del mismo en la primera

direccion (en direccion C) se reduce.

Adicionalmente, una resistencia maxima a la ruptura de la hoja compuesta

1 en la direccion lateral y la direccion longitudinal es preferiblemente de por lo
menos 20 N/50 mm, y preferiblemente de 40 N/50 mm. En un caso donde la
resistencia maxima a la ruptura sea menos de 20 N/50 mm, la hoja compuesta 1
se puede romper, por ejemplo, durante el uso del articulo absorbente (descrito
mas adelante) y similares. Aqui, la direccion longitudinal de la hoja compuesta 1
corresponde a una primera direccién (direccion C), y la direccion lateral
corresponde a una segunda direccién (direcciéon M) que es ortogonal a la primera

direccion.
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Un método para medir la resistencia maxima a la ruptura se describe a
continuacion. Primero, una tira de 50 mm de ancha se obtuvo de la hoja
compuesta 1 en estado de relajacion. Luego, la resistencia maxima de la tira antes
de romperse se midié con un probador de tension (Autograph Tensile Tester (AG-
1KNI) producido por SHIMADZU CORPORATION).

Adicionalmente, en el caso donde la hoja compuesta 1 se utiliza para un
articulo absorbente (descrito mas adelante), la resistencia del mismo a la tensién
en estado extendido al 60% de extension es preferiblemente no mayor de 7 N/50
mm, y mas preferiblemente no mayor de 6 N/50 mm. En el caso en el que la
resistencia a la tension es mayor de 7 N/50 mm, el articulo absorbente que utilice
la hoja compuesta 1 puede darle al usuario una sensacion de estreches durante el
uso.

La resistencia a la tension de la tela elastica no tejida 2 extendida al 60%
de su extension se mide con el siguiente procedimiento. Primero, una muestra de
150 mm en la direccién elastica y de 50 mm en la direccién no elastica se obtuvo
de la hoja compuesta en un estado relajado. Luego, la resistencia a la tension se
midié por medio de un probador de tension (Autograph Tensile Tester (AG-1KNI)
fabricado por SHIMADZU CORPORATION). Ambos extremos en la direccion
elastica de la muestré que se probd se sujetaron con una maquina con una garra
espaciada (el largo de la muestra que se prueba excepto por la porcién que agarra
la maquina) de 100 mm:; la muestra que se prueba se hald a una velocidad de 500
mm/min hasta que la muestra en prueba se habia extendido al 60% de extension
(espaciamiento del agarre de 60 mm); y la resistencia a la tension se midié.

Tal como se muestra en la FIG 4, la tela elastica no tejida 2 se fabrica con
una fibra de elastomero 13 y una fibra elastica termoplasticas 12. Adicionalmente,
como se muestra en la FIG. 3, la tela elastica no tejida 2 tiene una pluralidad de
regiones no densas 21 en forma de tiras y una pluralidad de regiones densas en
forma de tiras 22 dispuestas en forma alterna en ambas superficies de la misma.

La pluralidad de las regiones densas 22 en una primera superficie se alternan con
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una pluralidad de regiones densas 22 en una segunda superficie, en la segunda
direccion (direccion M) de la hoja compuesta 1. La region no densa 21 incluye mas
fibras termoplasticas 12, que se han estirado por un proceso de estiramiento con
engranajes (que se describe mas adelante) que la regién densa 22. Ademas, la
region densa 22 incluye mas fibras termoplasticas 12, que no se han estirado por
un proceso de estiramiento con engranajes (como se describe mas adelante), que
la region no densa. Es decir, en la tela elastica no tejida incluida la region densa
22 formada por un proceso de estirado con engranajes vy la region densa 21, la
masa por unidad de volumen de la region densa 22 es superior a la masa por
unidad de volumen de la region no densa 21.

Aunque en la region no densa 21, las fibras de elastdbmero 13 se contraen
para volver a la longitud original de la fibra, incluso después del estiramiento por el
proceso de estiramiento con engranajes, las fibras termoplasticas 12 que se
pueden estirar, y que se han estirado por el proceso de estiramiento con
engranajes, se mantienen extendidas al menos en parte, sin que regresen a la
longitud original de la fibra. Las fibras termoplasticas 12 se expanden en la
direccion del espesor alrededor de un punto de compresién 14 por una longitud
correspondiente a su parte extendida. Es decir, un espacio en la tela elastica no
tejida 2 es mayor que antes del proceso de estiramiento con engranajes. Ademas,
la longitud de la extenéién de las fibras termoplasticas 12 que se pueden estirar al
menos parcialmente, por el proceso de estiramiento con engranajes, es un margen
de extension de la tela elastica no tejida 2 (hoja compuesta 1).

Un ejemplo de la fibra elastica termoplasticas 12, que se utiliza para la tela
elastica no tejida 2, incluye fibras basadas en poliolefinas y poliester. Mas
especificamente, propileno, polietileno, polietileno tereftalato, tereftalato de
polibutileno que pueden ser utilizadas.

Aun mas, un ejemplo de las fibras de elastomero 13 utilizada para la tela
elastica no tejida 2 incluye fibras a base de uretano, a base de poliestireno, y a

base de caucho. Mas concretamente, se puede utilizar el poliuretano y similares.
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Un ejemplo de la proporcion de mezcla (proporcion en peso) de las fibras
de elastomero 13 a las fibras termoplasticas 12 que se pueden estirar es de 80:20
a 25:75. La tela elastica no tejida 2 se puede deformar mucho mas cuando la
mezcla de las fibras termoplasticas 12 que se pueden estirar es mas del 75%, y la
tela elastica no tejida 2 puede sentirse pegajosa al tacto cuando la mezcla de las
fibras de elastomero 13 es mas del 80%.

Para obtener la resistencia necesaria para la hoja compuesta 1, el peso
base de la tela elastica no tejida 2 en estado relajado, se prefiere que sea de 20 a
100 g/m?. Con un peso base menor de 20 g/m?, la cantidad de adhesivo 4 que
fluye puede ser mayor. De la otra manera, con un peso base mayor de 100 g/m?,
incluso si la tela no tejida 2 se somete al proceso de estiramiento con engranajes
en la direccion transversal (direccion M), la resistencia de la tela elastica no tejida
2 en estado extendido al 75% de extension puede exceder los 10 N/50 mm, Y de
esta manera el articulo absorbente que utiliza la hoja compuesta 1 le puede dar al
usuario una sensacion de estreches. La resistencia a la tension en el caso de una
extension al 75% se puede medir con el procedimiento mencionado anteriormente
para medir la resistencia a la tension en el caso de una extension al 60%.

En la tela elastica no tejida 2, un peso base de la fibra elastica
termoplasticas 12 en un estado reléjado es preferiblemente 4 a 60 g/m% Con un
peso base menor de 4 g/mz’ es dificil obtener una textura superior. Por otra parte,
con un peso base mayor de 60 g/m? la hoja compuesta se hace demasiado rigida.
Adicionalmente, en la tela elastica no tejida 2, un peso base de la fibra de
elastomero 13 es preferible que sea de 5 a 70 g/m? con un peso base menor de 5
g/m? es dificil obtener una hoja compuesta que tenga la suficiente elasticidad.
Alternativamente, con un peso base mayor de 70 g/m? la resistencia a la tensién
se hace demasiado alta y es dificil obtener una hoja compuesta utilizable.

Adicionalmente, en el caso donde la tela elastica no tejida 2 se hace bajo
las condiciones mencionadas, es preferible que la magnitud de tension no sea

mayor de un 10%, el tamano del encogimiento del producto final se hace inestable,
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de esta manera los articulos absorbentes hechos con la hoja compuesta 1, pueden
producir una sensacion de inconsistencia durante el uso.

El proceso de estiramiento con engranajes indica un procesamiento para
la compresion de la tela elastica no tejida cruda 5 por un par de rodillos de
moldear 10 y 10" que sirven como los llamados rodillos grabadores de malla, la
extension de las fibras termoplasticas 12 que se pueden estirar, y haciendo que la
tela elastica no tejida en crudo 5 tenga capacidad de estiramiento basandose en la
capacidad de estiramiento de las fibras de elastémero 13. El estiramiento con
engranajes se describe en referencia a la FIG. 5.

Cada uno de los rodillos de moldear 10 y 10' utilizados para el proceso de
estiramiento con engranajes incluye una region dentada 11 con una pluralidad de
ranuras o una pluralidad de dientes de en‘granaje 111. Los rodillos de moldeo 10 y
10" giran opuestos el uno al otro con sus regiones dentadas 11 unidas las unas
con las otras a fin de comprimir la tela elastica no tejida en crudo 5. La region
densa 22 se forma en una parte que esta comprimida por una porcion del vértice
del diente de la malla 111 en la tela elastica no tejida en crudo 5. Ademas, una
parte que no esta comprimida por el diente del engranaje 111 en la tela elastica no
tejida en crudo 5 (una parte en contacto con una superficie al lado del diente 111)
se extiende por medio del diente de la malla 111 a fin de que las fibras se
extiendan. Por lo tanto, de esta manera se forma la region no densa 21.

La pluralidad de Iaé regiones no densas 21 y la pluralidad de las regiones
densas 22 se forman alternamente, en forma de tiras para cada espacio entre los
dientes 111 en la regién dentada 11. Es decir, Las regiones no densas 21 y las
regiones densas 22 se forman alternadamente en paralelo a la direccidon
longitudinal (en direccion C) que actua como la primera direccion en la tela elastica
no tejida 2.

Como se ha descrito anteriormente, la pluralidad de las regiones no
densas 21 y la pluralidad de. las regiones densas 22 se forman alternadamente

con un espaciamiento sustancialmente igual de acuerdo con la forma en la punta
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de cada uno de los dientes del engranaje 111 y la profundidad del surco formado
por los dos dientes adyacentes del engranaje 111. En otras palabras, la longitud en
la direccion longitudinal (en direccion C) de la regién no densa 21 y la region
densa 22 se determinaran de acuerdo con el témaﬁo de los dientes del engranaje
111 en el par de rodillos de configuracion de forma 10 y 10°. Las formas que se
pueden utilizar para la forma de la punta del dientes del engranaje 111 son una
forma en angulo agudo, una forma que tengan una superficie plana en su parte
superior, 0 una forma que es sustancialmente circular en su seccion transversal
paralela a una forma concéntrica de los rodilios de moldear 10 y el 10".

Ademas, la direccién de extension de la telé elastica no tejida 2 se puede,
disponer en forma opcional de conformidad con el uso de la tela elastica no tejida
2 o la hoja compuesta 1. Es decir, la tela elastica no tejida 2 puede ser extendida
en una de la direccion transversal (direccion M) y la direccion longitudinal (en
direccion C) en funcién de la direccion en la que la regién de los dientes 11 se
dispone cuando el proceso de estiramiento a través de engranajes se ejecuta. Por
ejemplo, cuando la region dentada 11 se dispone de manera tal que sea
perpendicular a la direccion transversal (en direcciéon M) de la .tela elastica no
tejida en crudo 5 antes del proceso de estiramiento con engranajes, la tela elastica
no tejida 2 se extiende en sentido transversal (en direcciéon M). De otra manera,
cuando la region dentada 11 se dispone de tal manera que sea paralela a la
direccion transversal (en direccion M) de la tela elastica no tejida en crudo 5 antes
de el proceso de estiramiento con engranajes, la tela elastica no tejida 2 se
extiende en la direccion longitudinal (en direccion C). Ademas, el proceso de

estiramiento con engranajes se realiza dos veces en el sentido transversal (en

direccion M) y la direccién longitudinal (en direccién C) de modo que la tela '

elastica no tejida 2 que se forma pueda ser estirada en ambas direcciones.
Con el fin de prevenir que el adhesivo 4 se derrame, es preferible que el
diametro promedio de la fibra elastica termoplastica 12 y el de la fibra de

elastomero 13, que constituyen la tela elastica no tejida 2, se haga lo menor
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posible. Esto puede inhibir la generacién de un espacio grande, incluso con un
peso base igual y una densidad igual. El derrame del adhesivo 4 (descrito mas
adelante) también se puede evitar. Especificamente, el diametro promedio de la
fibra elastica termoplastica 12 y la fibra de elastomero 13, que se utilice para la
tela elastica no tejida 2, es preferible que sea 35 pm.

Se puede esperar que el promedio del diametro de la fibra elastica
termoplastica 12 en la region no densa 21 sea menor que el promedio del
diametro de la fibra elastica termoplastica 12 en la regiéon densa 22, debido a la
expansion por el proceso de estiramiento con engranajes.

Ejemplos de la tela no elastica no tejida 3 que se ha de laminar sobre la
mencionada tela elastica no tejida incluye varios tipos de telas no tejidas
conocidas tales como hojas de hilado unido, una hoja fundida soplada, una tela
elastica no tejida SMS que es una combinacién de la hoja de hilado unido y la hoja
fundida soplada, una tela elastica no tejida que se le inyecta aire a través, un tela
no tejida hilada de encaje, y una tela no tejida respirable, que pueden ser
cambiadas, segun sea necesario, de conformidad con el uso previsto. Ademas, la
tela no elastica no tejida 3 que se ha de adherirv no ésta limitada a una sola capa.
Puede ser de varias capas. Alternativamente, puede ser parcialmente de varias
capas de acuerdo con el uso previsto.

Es preferible que el peso base de la tela no elastica no tejida 3 seade 10 a
50 g/m? en estado extendido. Cuando el peso base de la tela no elastica no tejida
3 es inferior a 10 g/m?, la resistencia maxima de la hoja compuesta 1 puede ser
insuficiente. De otra manera, en el caso donde el peso base de la tela no elastica
no tejida 3 es mas de 50 g/m?, la fuerza de retorno de la tela no elastica no tejida 3
es insuficiente con respecto a la rigidez del mismo, y por lo tanto se puede dar el
caso donde no se obtenga un grado de elongacion de la hoja compuesta 1.

La hoja compuesta 1 esta formada por la unién de la tela elastica no tejida
2 a la tela no elastica no tejida 3 con el adhesivo 4. El adhesivo 4 que se utilizara

preferiblemente es un adhesivo de fusion en caliente. La hoja compuesta 1 esta
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formada por la union de la tela elastica no tejida 2 en estado extendido a la tela no
elastica no tejida 3 éon el adhesivo 4.

En este momento, es preferible que la tela elastica no tejida 2 este pegada
a la tela no elastica no tejida 3, la tela elastica no tejida 2 esta en estado extendido
de tal forma que la longitud del mismo se vea incrementada por un factor
predeterminado. De esta manera, con la extension relajada luego de que la tela
elastica no tejida 2 y la tela no elastica no tejida 3 estan adheridas entre si, se
forman arrugas en la tela no elastica no tejida 3 mientras la tela elastica no tejida 2
se contrae. Como se muestra en la FIG. 2, la tela no elastica no tejida 3 se adhiere
parcialmente y se fija a la tela elastica no tejida 2 con el adhesivo 4, de modo que
toda la hoja compuesta 1 se expande y contrae con las arrugas formadas en la
tela no elastica no tejida 3 utilizada como un margen de extension.

- El adhesivo 4 se puede aplicar a cualquiera de la tela elastica no tejida 2 o
la tela no elasticas no tejida 3. Por otra parte, como un método/patron para la
aplicacion del adhesivo que se funde con el calor, cualquier método/patron se
puede seleccionar de los patrones de procesamiento, tales como cortina de
aspersion, en espiral, omega, en forma de punto, revestimiento completo, punto
agregado, revestimiento de ranuras, y revestimiento con rodillo.

Cuando se elige un patron distinto al de cortina de aspersion o
revestimiento, es preferible que el espacio A entre articulaciones adyacentes
termo adhesivas (ver FIGS. 6A y 6B) sea inferior a 15 mm, y preferiblemente
inferior a 10 mm. Por ejemplo, el patrén de revestimiento del adhesivo 4 que se
muestra en la FIG. 6A es un patrdén en espiral, y el patrén de revestimiento que se
muestra en la FIG. 6B es un patrén intermitente de revestimientb con el rodillo de
revestimiento. Cuando el espacio A entre las articulaciones se amplia, la
apariencia se degrada debido a que la aparicion de arrugas se incrementa, y los
dedos entran en una porcidn que no esta unida cuando la tela elastica no tejida se
utiliza en un articulo absorbente, que se describe mas adelante, causando de esta

manera una ruptura.
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El adhesivo 4 se aplica a la tela elastica no tejida 2 en forma de tiras con
un espaciamiento igual, y esta pegada a la tela no elastica no tejida 3, por
ejemplo, como se muestra en la FIG. 7.

Adicionalmente es preferible que el peso base del adhesivo 4 sea de 0,5a
15 g/m?. Cuando el peso base es inferior a 0.5 g/m?, la tela elastica no tejida
puede, en algunos casos, separarse. Alternativamente, cuando el peso base es de
mas de 15 g/m? la flexibilidad de la hoja compuesta se degrada, a fin de que el
adhesivo 4 pueda, en algunos casos, fluir y derramarse.

El fluido del adhesivo 4 en la hoja compuesta 1 segin la presente
invencion se puede medir por la resistencia promedio al desprendimiento. Cuando
la fuerza promedio de desprendimiento es grande, el adhesivo 4 se derrama de tal
manera que la tela elastica no tejida se pega a las demas. En consecuencia, entre
menor sea la fuerza promedio de desprendimiento, menos es el derrame del
adhesivo.

El promedio de la fuerza de desprendimiento se mide de la siguiénte
manera. Eso es, una tela elastica no tejida en crudo 5 se somete a un proceso de
estiramiento con engranajes para formar la tela elastica no tejida 2. Luego la tela
elastica no tejida 2 formada se extiende 180%, y se pega a la tela no elastica no
tejida 3 para obtener la hoja compuesta 1. Aln mas, la hoja compuesta 1 se pasa
a traves de rodillos ajustados a una presion lineal de 3.0 kg/cm. Dos piezas de tal
hoja compuesta se fabrican. Las dos piezas de la hoja compuesta 1 se dejan en
un estado relajado, y se superponen de tal manera que sus superficies en el lado
de la tela elastica no tejida 2 se enfrentan entre si después son cortadas en
dimensiones de 100 mm en la direccién transversal (en direccién M) y 50 mm en la
direccion longitudinal (en direccion C). Una masa pesada de 40 g/cm? se coloca
ahi. Un ejemplo de una masa pesada de 40 g/cm? es un peso de dimensiones de
50 mm por 50 mm y un peso de 1 kg. Posteriormente, la fuerza promedio de
desprendimiento (unidad de N/50 mm) de una muestra que se deja durante una

semana a una temperatura ambiente de 50°C y una humedad del 60% se mide
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con un ancho de 50 mm, distancia entre la prensa de sujecion de 30 mm y una
rata de desgarramiento de 100 mm/min utilizando un probador de resistencia a la
tension (Autograph Tensile Tester (AG-1KNI) manufacturado por SHIMADZU
CORPORATION).

Es preferible que la resistencia promedio al desprendimiento sea de 0 a
0,07 N/50 mm. En casos donde se exceda 0,07 N/50 mm es probable que se
sienta pegajoso cuando se utiliza. Ademas, piezas que estén juntas se pueden
pegar dentro de un paquete de articulos absorbentes y un producto plegado puede
ser dificil de desplegar.

Es preferible que la relacién elasticidad de la hoja compuesta 1 sea menor
del 20%. Ademas, es preferible para la relacion elasticidad de la tela elastica no
tejida 2, que el grado de alargamiento completamente estirada no sea inferior al
20%. |

Aqui, cuando dos tangentes 43 y 44 a una curva 40 en una prueba de
tension que se muestra en la FIG.8A se dibujan (FIG. 8B), una linea 46 para dividir
un angulo formado por las dos tangentes en dos partes iguales se dibuja con su
interseccion 45 como punto de partida, y la interseccién de la linea 46 y la curva
40 se toma como un punto 47. Entonces el grado de alargamiento completamente
estirado esta en el punto 47.

Aqui, se describe un método para medir la proporcion de elasticidad de la
hoja compuesta 1. Primero, deje que Y sea el largo de la hoja compuesta 1 con la
hoja compuesta 1 extendida en su longitud maxima de estiramiento en la direccion
de estiramiento de la misma (la longitud original del mismo con ia tela no elastica
no tejida 3 laminada en la tela elastica no tejida 2), y y sea la contraccién
longitudinal de la hoja compuesta 1 que se obtiene luego de relajarse de la
extension y contraerse naturalmente. Y y y se sustituyen en la siguiente ecuacion:

Proporcion de elasticidad (%) =Y/y x 100 -100

La Proporcion de elasticidad se puede encontrar. poniendo marcas con

intervalo igual (por ejemplo, 100 mm) en la direccion de expansion de la hoja
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compuesta 1 en un estado relajado; midiendo la longitud entre las marcas con Ia
hoja compuesta 1 en un estado complemente extendido en la direccién de
estiramiento y aplicando la ecuacion anterior.

La Proporcion de elasticidad se puede encontrar: poniendo marcas con
intervalo igual (por ejemplo, 100 mm) en la direccién de expansion de la hoja
compuesta 1 en un estado relajado; midiendo la longitud entre las marcas con la
hoja compuesta 1 en un estado en el cual se esta extendiendo a su maxima
extension en la direccion de estiramiento y aplicando la ecuacion anterior.

Las respectivas direcciones de la tela elastica no tejida 2 y la tela no
elastica no tejida 3 se pueden seleccionar, opcionalmente, en el momento de la
union de acuerdo con el uso que se le pretenda dar a la hoja compuesta 1. Por
ejemplo, cuando la tela elastica no tejida 2 tiene propiedades elasticas en la
direccién transversal (en direccion M), la tela no elastica no tejida 3 se puede
seleccionar para que sea la direccion transversal (en direccion M) o la direccién
longitudinal (en direccion C). Cuando la tela elastica no tejida 2 tiene propiedades
elasticas en la direccion longitudinal (en direccion C), la tela no elastica no tejida 3
también se puede séleccionar para ser el sentido transversal (en direccién a M) o
la direccion longitudinal (en direccion C). Aun mas, cuando la hoja compuesta 1
se compone de tres 0 mas capas, la tela no tejida que se va a adherir se puede
seleccionar para estar en ambas, la direccion transversal (en direccion M) y la
direccion longitudinal (en direccion C).

Una combinacién de las direcciones de la tela elastica no tejida 2 y la tela
no elastica no tejida 3 se puede, opcionalmente, seleccionar de acuerdo con el
uso o similares. Por lo tanto, considerando el mas adecuado equilibrio
correspondiente al uso que se le de, la hoja compuesta 1 pueden ser fabricada
para la resistencia a la tension. La razdén de esto es que la tela no tejida varia
generalmente en la resistencia maxima en funcién de si se selecciona para ser la
direccion longitudinal (en direccion C) o la direccion transversal (en direccion M).

Ademas, la tela elastica no tejida 2 también difiere en la resistencia a la tension,
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incluso con el mismo peso base dependiendo de la direccion en la que el proceso

de estiramiento con engranajes se ejecute.

Método de fabricacion de la hoja compuesta 1.

Se describe un método de fabricacion de una hoja compuesta 1 con
referencia a la FIG. 9. El método de fabricacion de la hoja compuesta 1 de acuerdo
a la presente invencion se lleva a cabo de la siguiente manera. En primer lugar,
una tela elastica no tejida en crudo 5 antes del proceso de estiramiento por medio
de engranajes, que esta enrollada alrededor de un rollo de tela en crudo 31, se
desenrolla.

El proceso de estiramiento con engranajes luego se ejecuta. La tela
elastica no tejida en crudo 5 se inserta entre un par de rodillos de engranajes 32
formados de tal manera que sus respectivas regiones dentadas 11 estan
engranadas entre si, como se ha descrito anteriormente (FIG. 5). Una fibra
termoplastica 12 que se puede estirar, que esta entre las regiones dentadas 11, se
extiende. La direccion de estiramiento puede ser, ya sea la direccion transversal
(en direccion M) o la direccién longitudinal (direccion C) y se puede seleccionar de
acuerdo con el uso de la hoja compuesta 1. La tela elastica no tejida en crudo 5
puede ser objeto de procesamiento con engranajes dos veces en diferentes
direcciones en el caso de que la hoja compuesta 1 se haga elastica en ambas
direcciones. Es decir, después de que las propiedades de estiramiento se
desarrollan en una direccién transversal (en direccion M) y la direccion longitudinal
(en direccién C), el procesamiento de estiramiento con engranajes se realiza en la
otra direccion, por segunda vez. A fin de que la hoja compuesta 1 se haga elastica
en ambas direcciones, el proceso de alargamiento con engranajes no tiene
necesariamente que ser realizado dos veces. En la presente realizacion la hoja
compuesta 1 se puede hacer elastica en ambas direcciones realizando el proceso

de alargamiento con engranajes en sentido transversal (en direccion M).
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Una tela elastica no tejida 2 a la que se le ha desarrollado la capacidad de
estiramiento se extiende con los rodillos 34 y 35, y se pasa luego entre los rodillos
de corte 39. Por otro lado, la tela no elastica no tejida 3 enrollada en crudo
alrededor de un rodillo 37 se recubre con unos adhesivos de fusion en caliente
usando un adhesivo de recubrimiento 38, y se pasa entre los dos rodillos 39. La
tela elastica no tejida 2 y la tela no elastica no tejida 3 se pueden laminar pasando
en forma simultanea la tela elastica no tejida 2 y la tela no elastica no tejida 3 entre

los rodillos 39. Posteriormente, la hoja compuesta 1 se puede obtener relajando el

estado extendido.

Articulo Absorbente

Por ejemplo, la hoja compuesta de la presente invencion se puede utilizar
para un panal desechable tipo calzén 50 que actia como un articulo absorbente.
Aunque el pafal desechable tipo calzéon 50 que utiliza la hoja compuesta 1
mencionada anteriormente se describe en detalle mas adelante, una superficie,
dirigida hacia el cuerpo del usuario del pafial desechable tipo calzéon 50 es
considerada un lado que entra en contacto con la piel, y una superficie opuesta a
la que entra en contacto con la piel se considera un lado que no entra en contacto
con la piel.

Como se muestra en la FIGS. 10 y 11, un cuerpo de paial desechable tipo
calzon incluye un chasis 54 que forma el cuerpo principal del pafial desechable
tipo calzébn 50, una hoja superficial delantera permeable a los liquidos 51
dispuesta en una superficie, en el lado del chasis 54 que entra en contacto con la
piel, una hoja superficial trasera impermeable a los liquidos 53 dispuestas en una
superficie en el lado del chasis 54 que no entra en contacto con la piel, y un ntcleo
absorbente 52 que tenga propiedades de retencién de liquidos, situado entre la
superficie delantera de la hoja 51 y el chasis 54.

El chasis 54 se hace en la forma de calzén por una porcion delantera del

cuerpo 55 y una parte posterior del cuerpo 56, e incluye una region frontal de la
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cintura 57 que forma un extremo de la porcidn frontal del cuerpo 55 y una region
trasera de cintura 58 formando un extremo de la porcion trasera del cuerpo 56.
Los pliegues se forman disponiendo un miembro elastico tal como un caucho
alrededor del tronco del usuario a fin de ser sustancialmente paralelo a lo largo de
la direccion del ancho (WD) en los respectivos extremos de la parte frontal cuerpo
55’ y la parte posterior del cuerpo 56. En este caso, la direccion del ancho (WD) se
refiere a una direccion en todo el tronco del usuario con los panales desechable
tipo calzén 50 puestos en el cuerpo del usuario. Una direccion perpendicular a la
direccion del ancho (WD) se toma como una direccion longitudinal (LD). Por lo
tanto, cuando la tela elastica no tejida 2 que ha sido objeto del proceso de
alargamiento con engranajes en direccion transversal (en direccion M), como se
muestra en la FIG. 5, se utiliza, en la parte frontal del cuerpo 55 tiene capacidad de
estiramiento en la direccion del ancho (WD), por ejemplo, cuando la direccion en la
que la tela elastica no tejida 2 se estira (la direccion M) es a lo largo de la direccion
del ancho (WD) de la parte frontal del cuerpo 55. Los cortes 59 con una forma
sustancialmente en U son, respectivamente, formados hacia el interior del chasis
54 a ambos lados y en la direccién longitudinal (LD) del chasis 54. Los cortes 59,
forman respectivamente, las aberturas de las piernas 60 cuando la porcion frontal
del cuerpo 55, y la porcion posterior del cuerpo 56 del chasis 54 se unen entre si
uniendo las porciones 63 para tener la forma del calzén (pantaloncillo), como se
muestra en la FIG. 10. Ademas, la parte frontal cuerpo 55 y la parte posterior de
cuerpo 56 se unen entre si para formar una apertura de cintura 61.

Como se muestra en la FIG. 11, el chasis 54 comprende una regién de
entrepierna 62. La region de la entrepierna 62 esta entre los cortes 59 a ambos
lados del mismo. El nucleo absorbente 52 que tiene propiedades de retencién de
liquido formado en una forma sustancialmente vertical a lo largo que compone una
capa de absorcion se coloca sobre una superficie en el lado en contacto con la piel
de la regién de la entrepierna 62. Ademas, la hoja superficial frontal permeable a

los quuido 51 y la hoja superficial trasera impermeable a los liquidos 53 se
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disponen sobre una superficie en el lado de contacto con la piel del nucleo
absorbente 52 y sobre una superficie en el lado de no contacto con la piel de la
region de la entrepierna 62, respectivamente.

Aqui, el chasis 54 incluye una hoja base 71 que sirve como una tela
elastica no tejida, un par de hojas del lado de la entrepierna 72 que actian como
una primera tela elastica no tejida formada por la tela elastica no tejida 2 dispuesta
de manera tal que tienen capacidad de estiramiento en sentido longitudinal (LD)
del nucleo absorbente 52, y una hoja de revestimiento 73 que actua como una
segunda tela elastica no tejida formada por la tela elastica no tejida 2 dispuesta de
manera tal que tienen elasticidad en la direccion del ancho (WD).

Las hojas del lado de la entrepierna 72 estan, respectivamente, dispuestas
en ambos lados de la region de la entrepierna 62 en el chasis 54 y en la superficie
en el lado de no contacto con la piel, de la hoja base 71. La hoja del lado de la
entrepierna 72 es una tela no tejida que tiene propiedades de estiramiento en la
direccion longitudinal (LD) y no tiene propiedades de estiramiento en la direccion
del ancho (WD). En otras palabras, la hoja del lado de la entrepierna esta formada
por ejemplo: por estirado con engranajes de la tela elastica no tejida 2 en la
direccion longitudinal (direccién C) que puede ser llevada a cabo cuando el diente
del engranaje 111 en FIG.5 se pone en la direccion de la maquina (MD: direccién
M) de tal forma que la direccion del estiramiento de la tela elastica no tejida 2 es
una direccion transversal (CD: direccién C); extendiendo la tela elastica no tejida 2
en la direccion longitudinal (direccién C) hasta una longitud 1.9 veces mas grande
que la longitud original; disponiendo la tela elastica no tejida 2 de tal manera en la
direccién de estiramiento es en la direccién longitudinal (LD); y pegando la tela
elastica no tejida 2 a la hoja base 71 (la tela no elastica no tejida 3) con un
adhesivo de fundicion en caliente. Es decir, la hoja del lado de la entrepierna 72 es
una hoja compuesta 1 unida a la hoja base 71.

La hoja de recubrimiento 73 es una tela elastica no tejida 2 dispuesta para

cubrir la superficie en el lado de no contacto con la piel del lado de la hoja base 71
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en el chasis 54 y la totalidad de la superficie que no sea el frente 57 y la region
trasera de la cintura 58. La hoja de recubrimiento 73 tiene propiedades de
estiramiento en la direccion del ancho (WD) y no tiene propiedades de
estiramiento en la direccion longitudinal (LD). En otras palabras, la hoja de
recubrimiento 73 es formada, por ejemplo:; estirando con engranajes la tela
elastica no tejida 2 en direccion lateral (direccién M) (FIG. 5); extendiendo la tela
elastica no tejida 2 a un largo 1,8 veces mayor que el largo original; disponiendo la
tela elastica no tejida 2 de tal manera que la direccién del estiramiento es en la
direccién del ancho (WD); y pegando la tela elastica no tejida a la hoja base 71 (la
tela no elastica no tejida 3)con adhesivos de fundicion en caliente. Esto es, la hoja
de recubrimiento 73 es una hoja compuesta 1 unida a la hoja base 71.

Asi, el chasis 54 es una hoja compuesta 1, que en parte tiene una capa
triple, que se obtiene disponiendo la hoja del lado de la entrepierna 72 en una
superficie en el lado que no entra en contacto con la piel de la hoja base 71 y en
ambos lados de la region de la entrepierna 62, y disponiendo la hoja de
recubrimiento 73 sobre la superficie en el lado que no entra en contacto con la
piel , y, respectivamente, uniendo las dos, las hojas del lado de la entrepierna 72 y
la hoja de recubrimiento 73 a la hoja base 71 con adhesivos de fusion en caliente.

Cuando la parte delantera del cuerpo 55 y la porcion trasera del cuerpo 56
en el chasis 54 se unen entre si para tener la forma de los calzones, la abertura de
las piernas (FIG. 10) tiene propiedades de estiramiento a lo largo de las ranuras 59
por las hojas del lado de la entrepierna 72. Ademas, la parte frontal del cuerpo 55 y
la parte posterior dél cuerpo 56 tienen propiedades de estiramiento a lo largo de la
periferia exterior de la forma de los calzones por la hoja de recubrimiento 73. Por
lo tanto, en los pafnales desechables tipo calzones 50, el chasis 54 tiene

propiedades de estiramiento con el movimiento del cuerpo.

Método de manufactura del Articulo absorbente
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Un método de fabricacion de un pafal desechable tipo calzdn 50 que
actia como un articulo absorbente se describe a continuacién. La FIG. 12 es un
diagrama que ilustra los procesos de fabricaciéon de los panales desechables 50,
donde una superficie en el lado de no contacto con la piel del panal desechable 50
es considerado una superficie frontal, y una superficie de éstas en el lateral de la
parte en contacto con la piel se considera la superficie trasera.

Primero, una tela elastica no tejida 2 que sirve como una hoja del lado de
la entrepierna 72, se adhiere en una determinada posicion con adhesivos de
fusion en caliente sobre una superficie en el lado que no entra en contacto con la
piel del panales desechable tipo calzén 50 de una hoja base 71 que hace la
funcion de una tela elastica no tejida (FIG. 12 (A)). La tela elastica no tejida 2 esta
adherida en el estado en que se corta a un determinado tamafio, y se extiende por
1,9 veces, por ejemplo. Aqui la tela elastica no tejida 2 podra igualmente adherirse
con los adhesivos de fusion en caliente, con la hoja no elastica 74 dispuesta como
refuerzo en un extremo de un cuerpo delantero 55 o una parte trasera 56 en este
momento. Ademas, las hojas para formar una region frontal de cintura 57 y una
region trasera de cintura 58 estan adheridas a la parte frontal 55 y la parte
posterior del cuerpo 56 con adhesivos de fusion en caliente, respectivamente (FIG.
12 (B)).

Por otra parte, como se muestra en la FIG. 12 (C), la tela elastica no tejida
2 esta cortada en direccion del ancho (WD) en un estado en el que se estira 1,8
veces, por ejemplo, y una primera hoja de recubrimiento 73 (a) dispuesta en el
lado de la parte delantera del cuerpo y una segunda hoja de recubrimiento 73 (b),
dispuestas en el lado del cuerpo posterior se forman. La primera hoja de
recubrimiento 73 (a) y la segunda hoja de recubrimiento 73 (b) se disponen en la
superficie en el lado que no entra en contacto con la piel, que esta en el lado en el
que la hoja del lado de la entrepierna 72 se dispone en la hoja base 71 con las
hojas de proteccion respectivamente extendidas y estan unidas con un adhesivo

de fusion en caliente (FIGS. 12 (D) y 12 (E)).
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Una hoja superficial trasera 53 se pone sobre una superficie en el lado de
no contacto con la piel (una superficie, en el mismo lado que el lado en el que la
hoja del lado de la entrepierna 72 y la hbja de recubrimiento 73 estan dispuestas)
de un chasis 54 que de esta manera se forma (FIG. 12 (F)). Una hoja superficial
delantera 51 y un nlcleo absorbente 52 se disponen sobre una superficie en el
lado que entra en contacto con la piel (una superficie en el lado opuesto al del lado
en que la hoja superficial 53 esta dispuesta) del chasis 54, y se adhiere a la misma
con un adhesivo de fundicién en caliente o similares (FIG. 12 (G)). Con el fin de
conformar las aperturas de la pierna 60, se cortan respectivamente muescas en
forma de U, 59 con un cortador a fin de que se retraigan hacia e! interior del chasis
de 34 en las partes laterales del chasis 54 (FIG. 12 (H)). Ademas, la parte frontal
del cuerpo 55 o la parte posterior del cuerpo 56 se dobla hacia el lado que esta en
contacto con la piel a fin de que ambas partes laterales de la parte frontal del
cuerpo 55 y las dos partes laterales de la parte posterior del cuerpo 56,
respectivamente, se unen la una con la otra para tomar la forma de un calzén,
para formér el pafial desechable tipo ropa interior 50 (no se muestra). Se debe
anotar que la primera hoja de recubrimiento 73 (a) y la segunda hoja de
recubrimiento 73 (b), se pegan respectivamente a la hoja base 71, después de
haber sido cortadas, la primera hoja de recubrimiento 73 (a) y la segunda hoja de
recubrimiento 73 (b) podran ser adheridas a la hoja base 71 en un estado continuo
para adherir el nucleo absorbente 52 o algo similar, después de que los cortes 59
se forman. La parte frontal del cuerpo 55 y la parte posterior del cuerpo 56 se
pueden unir la una con la otra por medio de las porciones de junta 63 con la parte
del cuerpo doblada por la mitad hacia el lado que entra en contacto con la piel y
finalmente separada la una de la otra en la forma de un calzén.

Aungue en la presente realizacion, se proporciona una descripcion de un
pafnal desechable con la apertura de cintura 61 y las dos aperturas de piernas 60
mediante la union de la parte frontal del cuerpo 55 y la parte posterior del cuerpo

56 la una con la otra en las porciones predeterminadas de junta 63, y con forma de
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calzon, como se muestra en la FIGS. 10 y 11, la presente invencién no se limita a
la misma. Por ejemplo, la presente invencidon se puede utilizar para un pafal
desechable de tipo desdoblado que se puede poner asegurando la porcion frontal
del cuerpo 55 y la porcién trasera del cuerpo 56 utilizando un miembro de
aseguramiento o algo parecido. Alternativamente, la presente invencién se puede
utilizar para pafiales desechables con la forma de un calzén, gque se asegura con
un miembro de aseguramiento tal como una superficie de aseguramiento que se
puede des asegurar, tal como se utiliza para el pafal desechable del tipo
desdoblado, en porciones de junta predeterminadas 63 de la porcion frontal del
cuerpo 55 y una porcion trasera del cuerpo 56, se desasegura, y se puede doblar
y reasegurar.

Aun mas, en la presente realizacion, las hojas en el lado de la entrepierna
72 y las paredes que previenen la fuga de liquidos formadas con una hoja de
prevencion de fugas, por ejemplo, los pliegues de pierna (no se muestran), pueden
estar dispuestos respectivamente a lo largo de ambos extremos en la direccion del
ancho (WD) del nucleo absorbente 52 en el pafial desechable. Especificamente, la
hoja de prevencion de fugas se puede suministrar para extender en la direccion
del ancho (WD) del nucleo absorbente 52 de la regién entre el nlcleo absorbente
52 y el chasis 54 o la hoja superficial trasera 53, y por lo menos una hoja en el
lado de la entrepierna 72 se puede disponer en un extremo en la direccion dél
ancho (WD) de la hoja de prevencion de fugas y adherida con un termo adhesivo o
algo parecido. La hoja de prevencion fugas puede permanecer extendida en la
direccion del ancho (WD) del nucleo absorbente 52. Alternativamente, la hoja de
prevencion de fugas se puede plegar hacia el centro en direccion del ancho (WD)
del nucleo absorbente 52, de modo que su parte doblada se coloca sobre una
superficie en el lado de contacto con la piel del nucleo absorbente 52.

Aunque la hoja superficial trasera 53 se dispone sobre una superficie
exterior del chasis 54, la presente invencion no se limita a la misma. Por ejemplo,

la hoja superficial trasera 53 entre el nucleo absorbente 52 y el chasis 54.
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Alternativamente, cuando el chasis 54 esta formado con una pluralidad de capas,
la hoja superficial trasera 53 se puede suministrar entre las hojas.

En la presente invencion, aunque las hoja del lado de la entrepierna 72 y
la hoja de revestimiento 73 que le imparten propiedades elasticas a todo lo largo
se adhieren a la hoja base 71 en estados respectivamente extendidos para formar
la hoja compuesta 1 que ha desarrollado propiedades de estiramiento, la presente
invencién no se limita a la misma. Por ejemplo, la hoja de revestimiento 73 que ha
desarrollado en parte propiedades de estiramiento al ser sometidas al proceso de
estiramiento con engranajes se pueden pegar a la hoja base 71. Ademas, el
nimero de veces que se puede efectuar el proceso de estiramiento con
engranajes no se limita a uno. El proceso de estiramiento con engranajes puede
ser realizado dos veces en distintas direcciones, como se ha descrito
anteriormente, para formar una tela elastica no tejida 2 que ha desarrollado
propiedades de estiramiento en la direccién longitudinal (en direccion C) y en la
direccion transversal (en direccion M). Ademas, la tela elastica no tejida 2 o la tela
no elastica no tejida 3 que se han de adherir no se limita a una sola capa. Puede
haber una pluralidad de capas que se superponen y estan adheridas la una con la
otra. Esto permite que la resistencia de la hoja compuesta 1, se incremente.

Aunque en la presente realizacion, la hoja compuestas 1 se describe como
un panal desechable tipo calzon 50, la hoja compuesta 1 también se puede
emplear como otros productos. Por ejemplo, las hojas compuestas pueden ser
empleadas como una hoja elastica lateral de un ala lateral o un pafial desechable
de lado elastico en un articulo absorbente, para la fijacion de un ala a la ropa
interior en una toalla, un miembro que se puede estirar como el pufio de una bata
de cirugia desechable, una banda de oreja en una mascara desechable, un
vendaje desechables, material de una superficie de compresas, y asi
sucesivamente.

EJEMPLOS

Si bien las realizaciones referidas de la presente invencién se han descrito
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y se han ilustrado mas arriba, se debe entender que son ejemplares de la
invencion y no deben considerarse como limitantes. Se debe anotar que, tal como
se utilice aca, la direccién MD corresponde a la direccion lateral (direccién M) en la
realizacion anteriormente mencionada (FIGS 1, 5 y parecidas) y es la llamada
direccion de la maquina. Por otra parte, la direccion CD corresponde a la direccion
longitudinal (en direccién C) en la mencionada realizacion (FIGS. 1, 5 y similares),
y es una llamada direccion cruzada ortogonal a la direccién de maquina. Una tela
elastica no tejida en crudo 5, en el que la proporcion de mezcla (peso) de las fibras
de polipropileno (PP) a las fibras de poliuretano (TPU) fue de 55 a 45, se fabrico.
La tela elastica no tejida en crudo 5 se sometid entonces a un proceso de
estiramiento con engranajes utilizando rodillos de formacion 10 y 10 'con el fin de
obtener una tela elastica no tejida 2. El peso base de la tela elastica no tejida en
crudo 5 fue de 35g/m2.

Luego, la tela elastica no tejida 2 estando extendida y estirada 1.8 veces
en la direccion de la maquina (MD) se pego a una tela no elastica no tejida 3 con
un beso base de 19 g/m?, por medio de un adhesivo de fundicién en caliente Cabe
seﬁalar que un adhesivo 4 se aplica a la tela no tejida no elastica 3 en una patron
de revestimiento en espiral, y el peso base del mismo fue de 5g/m2.

Como se muestra en la Tabla 1, hojas compuestas se formaron con la tela
no tejida elastica 3 con un peso base fijo y la tela elastica no tejida 2 con un peso
bases variable, y probadas (a la izquierda del cuadro, los ejemplos 1 a 4).
Ademas, se formaron hojas compuestas con la tela elastica no tejida 2 con peso
base fijo y la tela elastica no tejida 3 con peso base variable, y probada (a la

derecha del cuadro, los ejemplos de 5 a 7).

[Tabla 1]
Ejempl | Ejempl | Ejempl | Ejempl | Ejempl | Ejempl | Ejempl
01 02 03 04 05 06 o7
Peso
pase del 119 19 19 19 19 25 30
elastica
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no tejida

Peso
base de
la Tela
elastica
no tejida
en crudo

/m

25

35

40

45

35

35

35

Resisten
cia.
Maxima
en la
direccion
no
elastica

/50
mm

28.4

26.6

27.6

291

30.2

33.4

41.0

Resisten
cia a la
tension

con 60%
Extensid
n en la
direccién
elastica

/50
mm

3.47

4.19

5.03

6.12

Peso
base de
la  hoja
compuest
a

/m

70

86

92

103

68

78

85

PP a
TPU
(Proporci
on por

peso)

55 a 45

55 a 45

55 a 45

55 a 45

55 a 45

55 a 45

55 a 45

Segun el cuadro 1, en relacion con el compuesto formado con hojas de la

tela no elastica no tejida 3 con un peso base fijo y la tela elastica no tejida 2 con

un peso base variable (a la izquierda de la tabla), una resistencia a la tensién

cuando se extendia al 60% de extensidn en la direccién del estiramiento fue mayor

que en la medida que el peso base de la tela elastica no tejida 2 fue mayor, y la

fuerza maxima (maxima resistencia) en

la direccion no elastica no fue

significativamente modificado. Alternativamente, en relacidn con el compuesto

formado con hojas de la tela elastica no tejida 2 con un peso base fijo y la tela no

elastica no tejida 3 con peso base variable (a la derecha de la tabla),v la maxima
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fuerza en la direccion no elastica se hizo mayor en la medida que el peso base de
la tela no elastica no tejida 3 se hizo mayor. Por lo tanto, la maxima fuerza en una
direccion no elastica se puede ajustar cambiando el peso base de la de tela no
elastica no tejida 3. Cabe sefalar que la maxima fuerza en la direccién no elastica
es la fuerza maxima en la direcciéon no elastica de la hoja compuesta 1. Una
medicion de la muestra fue de 50 mm en la direccion elastica y de 150 mm en la
direccion no elastica, y obtenida de la hoja compuesta 1, que se extendié a una
extension maxima de la tela no elastica no tejida 3. La resistencia maxima al la
ruptura se midioé de acuerdo con el procedimiento mencionado.

Adicionalmente, los ejemplo comparativo 1 a 4 se prepararon con telas
elasticas no tejidas en crudo con los siguientes pesos base. Una muestra de 50
mm en la direccion elastica y de 150 mm en la direccion CD se obtuvo y una
resistencia méaxima a la ruptura se midi6 de acuerdo con el procedimiento
mencionado. La direccién CD es una direccidon que afecta la resistencia en la
direccion no elastica de la hoja compuesta 1 que se obtiene de la union de la tela
elastica no tejida 2, con la tela no elastica no tejida 3. Posteriormente, una
resistencia maxima a la ruptura en la direccion CD en el caso donde la tela
elastica no tejida 2 se utilizé en forma singular en un estado que estaba extendida
1.8 veces se obtuvo en base a la resistencia maxima a la ruptura mencionada
anteriormente. Adicionalmente, una muestra de 150 mm en la direccion elastica y
50 mm en la direccién CD se obtuvo de la tela éléstica no tejida en crudo 5, en la
resistencia a la tension de la misma en estado extendido al 60% de la extension se

midié de acuerdo al procedimiento mencionado anteriormente.

[Tabla 2]
Ejemplo f Ejemplo Ejemplo Ejer
(1:ompara Vo comparativo 2 comparativo 3 comparativo
Peso base
de la Tela elastica | g/m? 25 40 45 80
no tejida en crudo
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Resistencia
maxima a la
ruptura en la
direccion CcD
(Direccion no | N/50
elastica de la hoja | mm 6.8 15.5 204 37.9
compuesta):
Muestra que se
obtiene en estado
relajado
Resistencia
maxima a la
ruptura en CD 1.8 rl\rll/rio 3.8 8.6 11.3 211
veces su extension
(Estimado)
Resistencia a la
tension con un N/50
60% de extension 1.13 2.74 3.6 7.9
) | mm
en la direccidn
elastica
PP a TPU
(Proporcion por -1 55a45 55 a45 55 a 45 55 a 45
peso)

De acuerdo con la tabla 2, la resistencia se hizo mayor incrementando el
peso base de la tela elastica no tejida 2. Sin embargo, para obtener una mayor
resistencia que 20 N/50mm, que se requiere para la hoja compuesta 1,
Unicamente por la tela elastica no tejida 2, el peso base de Ia tela elastica no tejida
2 debe ser mayor que 80 g/m2 (ejemplo comparativo 4). De otra manera, el caso
donde la tela elastica no tejida 2 tenia un peso base mayor de 80 g/m2, una

resistencia a la tensién de la misma en un estado extendido al 60% de extension

-excedio el rango preferido de (7 N/50mm)(Ejemplos comparativos 2,3, y 4). Por lo

tanto, la tela elastica no tejida 2, en el caso en el cual se utiliza singularmente, no
es preferible utilizar en un articulo absorbente, puesto que la resistencia maxima a
la ruptura de la misma y la resistencia a la tension de la misma en un estado
extendido no estan balanceadas, por lo tanto incrementando los costos de

fabricacion.
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REIVINDICACIONES

1. una hoja compuesta que comprende:

una hoja no elastica;

una tela elastica no tejida que incluye una fibra termoplastica que ha sido
extendida por lo menos parcialmente y una fibra de elastomero que es diferente de
la fibra termoplastica,

en donde una pluralidad de regiones no densas y una pluralidad de
regiones densas en forma de tiras se forman en ambas caras a lo largo de una
primera direccién y dispuestas en forma alterna para ser continuas en una
segunda direccion que es ortogonal a la primera direccion, y las regiones densas
en forma de tiras en la primera cara y las regiones densas en forma de tiras en
una segunda bara se disponen en forma alterna en la segunda direccion; y
una porcion adhesiva que une la hoja no elastica y la tela elastica no tejida, donde
la resistencia maxima a la ruptura en la primera direcciéon y en la segunda

direccion es de por lo menos 20 N/50 mm.

2. La hoja compuesta de la reivindicacion 1 donde: la fibra termoplastica
comprende una fibra termoplastica que no ha sido parcialmente estirada y una
fibra termoplastica que ha sido parcialmente estirada que tiene un didmetro de
fibra promedio menor que el de la fibra termoplastica que no ha sido parcialmente
estirada;

una region donde la fibra termoplastica que ha sido parcialmente estirada
esta dispuesta es la region no densa en la forma de tiras; y

una regidn donde la fibra termoplasticas que no ha sido parcialmente

estirada esta dispuesta es la regién densa en forma de tiras.

3. La hoja compuesta de la reivindicacion 1 o 2, donde la hoja compuesta se

obtiene adhiriendo la tela eldstica no tejida en estado extendido a la hoja no
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elastica.

4. La hoja compuesta de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3,

donde el peso base de la tela elastica no tejida en un estado no extendido es de

20 a 100 g/m?.

5. La hoja compuesta de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4,
donde la resistencia de la tela elastica no tejida, en un estado extendido en una

segunda direccion hasta el 75% de extensién, no es mayor de 5 N/50 mm.

6. La hoja compuesta de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5,

donde el peso base de la hoja no elastica en un estado ensefiado es de 10 a 50

g/m?.

7. La hoja compuesta de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6,
donde un peso base de la hoja compuesta en un estado no extendido no es mayor
de 200 g/m? y un peso base de la hoja compuesta en un estado extendido no es

mayor de 130 g/m?.
8. La hoja compuesta de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7,
donde la resistencia a la tension de la hoja compuesta, en un estado extendido al

60% de extension, no es mayor de 7 N/50 mm.

9. Un articulo absorbente que comprende por lo menos: un nucleo absorbente; y la

hoja compuesta de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 8.

10. Un articulo absorbente que tiene una direccién longitudinal y una direccién a lo

ancho que es perpendicular a la direccién longitudinal, que comprende:
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un nucleo absorbente que tiene uné forma sustancialmente alargada,
dispuesto a lo largo de la direccion longitudinal;

una hoja no elastica que tiene un corte en forma de U que se forma sobre
ambos extremos en la direccion a lo ancho para proyectarse hacia dentro;

una primera tela elastica no tejida que se dispone en por lo menos
cualquiera del lado que entra en contacto con la piel y el lado que no entra en
contacto con la piel durante el uso, en un cuerpo frontal que esta posicionado en la
parte frontal del cuerpo del usuario y en un cuerpo posterior que esta posicionado
en la parte trasera del cuerpo del usuario; y

una segunda tela elastica no tejida que esta dispuesta en por lo menos
uno del lado que entra en contacto con la piel y el lado que no entra en contacto
con la piel, en una region que incluye el area que mas se proyecta de la porcion
que se ha cortado en la hoja no elastica.

donde la primera tela elastica no tejida se suministra con una porcién
adhesiva que se adhiere a la hoja no elastica y‘se integra para ser elastica en la
direccién a lo ancho,

donde una segunda tela elastica no tejida se suministra con una porcion

adhesiva que se adhiere a la hoja no elastica y se integra para que sea elastica en

“la direccion longitudinal, y

donde la resistencia maxima al rompimiento, en la direccion longitudinal y
en la direccion a lo ancho, de una porcion donde la primera tela elastica no tejida y
la hoja no elastica estan unidas entre si y de una porcion donde la segunda tela
elastica no tejida y la hoja no elastica estan unidas entre si, es de al menos 20

N/50 mm.
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COMPOSITE SHEET AND ABSORBENT ARTICLE COMPRISING COMPOSITE

SHEET

TECHNICAL FIELD
The present invention relates to a composite sheet and an

absorbent article using the composite sheet.

BACKGROUND ART

Composite sheets having a plurality of nonwoven fabrics
laminated with an adhesive have been conventionally used in
various applications and have been subjected to various types
of processing in accordance with the intended uses or purposes.
When used in an absorbent article, for example, the composite
sheet is formed to improve an appearance and texture of the
absorbent article, and to stretch along with body movement and
the like. ™

However, in a case where a composite sheet is used in an
absorbent article, the composite sheet is required to stretch
along with body movement and the like during putting on or
during use, without producing discomfort to a wearer. At the
same time, the composite sheet is required to have a strength
such that the composite sheet does not break in an extended
state is required, while maintaining stretchability.

Japanese Unexamined Patent Application First Publication
No. Hei 9-188951 discloses a nonwoven fabric that is obtained
by jetting a gas toward and pulverizing a thermoplastic

polyurethane elastic body, laminating the pulverized body into
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a sheet-like shape, and fusion-bonding contact points. However,
since the nonwoven fabric thus obtained has a high strength, a
material to be coupled therewith to obtain a composite sheet

is required to have a high basis weight, thus leading to high
cost. In addition, in a case where the nonwoven fabric is used
for disposable shorts, a tensile strength thereof is higher
than an appropriate tensile strength of disposable shorts.
Furthermore, polyufethane elastomer generally has a unique
sticky texture and is not preferable to be used in an

absorbent article.

In addition, Japanese Unexamined Patent Application First
Publication No. 2006-89907 discloses a method for developing
extensibility while reducing damage to a sheet by performing
stretch processiné two times on an elastomer and an extensible
fiber composite nonwoven fabric. This method causes fiber
breakage and structure breakdown of the sheet in the stretch
processing, thus greatly decreasing the strength of the
composite sheet.

| To obtain a necessary strength, it is required that the
composite sheet is made to have a high basis weight or made
with an extensible fiber having high fracture elongation, thus»
leading to high cost. Furthermore, higher basis weight,
density and the like may degrade the texture of the sheet. On
the other hand, in a case where a nonwoven fabric having a low
basis weight is used, a sheet may be broken in a manufacturing

process or during use of an absorbent article and the like.
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DISCLOSURE OF THE INVENTION
Problems to be Solved by the Invention

An objective of the present invention is to provide a
composite sheet of a low basis weight having superior texture
that can inhibit breakage in a manufacturing process or during
use of an absorbent article.

Means for Solving the Problems

The present inventors have discovered that a composite
sheet of superior texture that has a low basis weight and can
inhibit breakage in a manufacturing process or during use of
an absorbent article can be obtained by bonding a stretchable
nonwoven fabric formed by mixing an elastomer fiber and a
stretchable thermoplastic fiber, in an extended state, to a
nonstretchable nonwoven fabric by way of a hot melt adhesive,
thereby completing the present invention.

In a first aspect of the present invention, a composite
sheet includes: a nonstretchable sheet; a stretchable nonwoven
fabric including a thermoplastic fiber that is at least
partially stretched and an elastomer fiber that is different
from the thermoplastic fiber, in which a plurality of belt-
like nondense regions and a plurality of dense regions are
formed on both faces along a first direction and alternately
arranged to be continuous in a second direction that is
orthogonal to the first direction, and the belt—iike dense
regions on a first face and the belt-like dense regions on a
second face are alternately arranged in the second direction;

and an adhesive portion that joins the nonstretchable sheet
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and the stretchable nonwoven fabric, in which a maximum
breaking strength in the first direction and the second
direction is at least 20 N/50 mm.

According to a second aspect of the present invention, in
the composite sheet as described in the first aspect, the
thermoplastic fiber includes a partially-unstretched
thermoplastic fiber and a partially-stretched thermoplastic
fiber that has a smaller average fiber diémeter smaller than
that of the partially unstretched thermoplastic fiber; a
region where the partially-stretched thermoplastic fiber is
disposed is the belt-like nondense region; and a region where
the partially-unstretched thermoplastic fiber is disposed is
the belt~like dense region.

According to a third aspect of the present invention, the
composite sheet as described in the first or the second aspect
is obtained by adhering the stretchable nonwoven fabric in an
extended state to the nonstretchable sheet.

According to a fourth aspect of the present invention, in
the compoéite sheet as described in any one of the first to
the third aspects, a basis weight of the stretchable nonwoven
fabric in a nonextended state is 200 to 100 g/m?.

According td a fifth aspect of the present invention, in
the composite sheet as described in any one of the first to
the fourth aspects, strength of the stretchable nonwoven
fabric, in an extended state in the second direction to 75%
extension, 1is no greater than 5 N/50 mm.

According to a sixth aspect of the present invention, in
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the composite sheet as described in any one of the first to
the fifth aspects, a basis weight of the nonstretchable sheet
in a taught state is 10 to 50 g/m?.

According to a seventh aspect of the present invention,
in the composite sheet as described in any one of the first to
the sixth aspects, a basis weight of the composite sheet in a
nonextended state is no greater than 200 g/m?, and a basis
weight of the composite sheet in an extended state is no
greater than 130 g/m°.

According to an eighth aspect of the present invention,
in the composite sheet as described in any one of the first to
the seventh aspects, a tensile strength of the composite sheet,
in an extended state to 60% extension, is no greater than 7
N/50 mm.

In a ninth aspect of the present invention, an absorbent
article at least includes: an absorbent core; and the
composite sheet as described in any one of the first to the
eighth aspects.

In a tenth aspect of the present invention, an absorbent
article, which has a longitudinal direction and a width
direction that is perpendicular to the longitudinal direction,
includes: an absorbent core having a substantially elongated
shape, which is disposed along the longitudinal direction; a
nonstretchable sheet having a U-shaped cutout portion that is
formed on both ends in the width direction to project ihward;
a first stretchable nonwoven fabric that is disposed on at

least any one of a skin contacting side and a skin
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noncontacting side during use, in a front body that is
positioned on a front side of a wearer's body and in a back
body that is positioned on a back side of a wearer's body; and
a second stretchable nonwoven fabric that is disposed on at
least any one of a skin contacting side and a skin
noncontacting side, in a region including the most projecting
area of the cutout portion in the nonstretchable sheet, in
which the first stretchable nonwoven fabric is provided with
an adhesive portion that adheres to the nonstretchable sheet
and formed to be stretchable in the width direction, the
second stretchable nonwoven fabric is provided with an
adhesive portion that adheres to the nonstretchable sheet and
formed to be stretchable in the longitudinal direction, and a
maximum breaking strength, in the longitudinal direction and
in the width direction, of a portion where the first
stretchable nonwoven fabric and the nonstretchable sheet are
joined with each other and of a portion where the second
stretchable nonwoven fabric and the nonstretchable sheet are
joined with each other is at least 20 N/50 mm.
Effects of the Invention

The present invention can provide a composite sheet of
superior texture, which can inhibit breakage in a
manufacturing process or during use of an absorbent article,
by bonding a stretchable nonwoven fabric formed by mixing an
elastomer fiber and a stretchable thermoplastic fiber, in an

extended state, to a nonstretchable nonwoven fabric.
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BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

FIG. 1 is a perspective view of a composite sheet
according to the present invention;

FIG. 2 is an enlarged cross-sectional view along a
direction X - X in FIG. 1;

FIG. 3 is a perspective view of a stretchable nonwoven
fabric according to the present invention;

FIG. 4 is a cross-sectional view showing a fiber state of
the stretchable nonwoven fabric according to the present
invention;

FIG. 5 is a schematic diagram illustrating a formation of
the stretchable nonwoven fabric by performing stretch
processing on a raw stretchable nonwoven fabric according to
the present invention by way of a mesh embossing roller;

FIG. 6A is a diagram showing an example of a coating
pattern of an adhesive according to the present invention;

FIG. 6B is a diagram showing an example of a coating
pattern of an adhesive according to the present invention;

FIG. 7 is a diagram showing an example in which the
stretchable nonwoven fabric according to the present invention
is coated with an adhesive in the coating pattern shown in FIG.
6B;

FIG. 8A is a diagram illustrating tensile strength per
predetermined width of the composite sheet according to the
present invention in an extended state;

FIG. 8B is a partial enlarged view of FIG. 8A;
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FIG. 9 is a diagram illustrating a manufacturing method
of the composite sheet according to the present invention;

FIG. 10 is a front view showing a disposable diaper as an
example of an absorbent article using the composite sheet
according to the present invention;

FIG. 11 is a developed view of the disposable diaper
according to the present invention; and

FIG. 12 is a diagram illustrating a manufacturing process

of the disposable diaper according to the present invention.

PREFERRED MODE FOR CARRYING OUT THE INVENTION

Embodiments of the present invention are described
hereinafter. The present invention relates to a composite
sheet obtained by subjecting a nonwoven fabric formed by
mixing an elastomer fiber and a stretchable thermoplastic
fiber to stretch processing to form a stretchable nonwoven
fabric, and bonding the stretchable nonwoven fabric in an
extended state to a nonstretchable nonwoven fabric with an
adhesive. The composite sheet according to the present
invention, a manufacturing method of the composite sheet, and
an absorbent article using the composite sheet are described
in detail hereinafter.
Composite Sheet

A composite sheet 1 is described with reference to FIGS.
1 to 9. As shown in FIGS. 1 and 2, the composite sheet 1
according to the present invention has a stretchable nonwoven

fabric 2 and a nonstretchable nonwoven fabric 3, serving as a
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nonstretchable sheet, bonded to each other'with an adhesive 4.
More specifically, in the composite sheet 1, the stretchable
nonwoven fabric 2 in an extended state is bonded to the
nonstretchable nonwoven fabric 3.

The composite sheet 1 is formed by applying the adhesive
4 to the nonstretchable nonwoven fabric 3 in strips at
predetermined intervals and layering to bond the
nonstretchable nonwoven fabric 3 to the stretchable nonwoven
fabric 2 in an extended-state. Therefore, when the extended
state of the stretchable nonwoven fabric 2 is released, the
nonstretchable nonwoven fabric 3 is bonded to the stretchable
nonwoven fabric 2 in accordance with a coating pattern of the
adhesive 4 and has a plurality of wrinkles formed therein, as
unbonded portions thereof sag. - The form of the wrinkles is not
limited to the form shown in FIG. 2 and can be changed
depending on the coating pattern of the adhesive 4 (described
later). FIG. 2 shows an aspect where the adhesive 4 is applied
at equal widths and at regular intervals, as shown in FIG. 6B.
The wrinkles in the nonstretchable nonwoven fabric 3 are also
formed at substantially regular intervals. Furthermore, the
adhesive 4 may be applied to not only the nonstretchable
nonwoven fabric 3, but also to the stretchable nonwoven fabric
2.

A basis weight of the composite sheet 1 is preferably no
greater than 200 g/m? in a relaxed state. In addition, a basis
weight of the composite sheet 1, in a state of being extended

to a natural length of the nonstretchable nonwoven fabric 3,
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is preferably no greater than 130 g/m°.

The basis weight of the composite sheet 1 in a state of
being extended to a natural length thereof (laminated basis
weight) can be obtained by the following equation.

(basis weight of stretchable nonwoven fabric) / (width
reduction ratio of stretchable nonwoven fabric) / (stretch
ratio of stretchable nonwoven fabric) + (basis weight of
nonstretchable nonwoven fabric)

The width reduction ratio of the stretchable nonwoven
fabric indicates the ratio of the length in the first
direction (direction C), when being extended, of the
stretchable nonwoven fabric 2 to the length in the first
direction (direction C), when being relaxed (nonextended
state), of the stretchable nonwoven fabric 2. When the
stretchable nonwoven fabric is extended, a so-called neck-in
phenomenon occurs, whereby the length thereof in the first
direction (direction C) is reduced.

In addition, a maximum breaking strength of the composite
sheet 1 in a lateral direction and in a longitudinal direction
is preferably at least 20 N/50 mm, and more preferably at
least 40 N/50 mm. In a case where the maximum breaking
strength is less than 20 N/50 mm, the composite sheet 1 may be
broken, for example, during use of an absorbent article
(described later) and the like. Here, the longitudinal
direction of the composite sheet 1 corresponds to a first
direction (direction C), and the lateral direction corresponds

to a second direction (direction M) that is orthogonal to the
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first direction.

A measuring method of the maximum breaking strength is
described hereinafter. First, a strip of 50 mm in width was
obtained from the composite sheet 1 in a relaxed state. Then,
a maximum strength of the strip before being broken was
measured by way of an autograph tensile tester (Autograph
Tensile Tester (AG-1KNI) manufactured by SHIMADZU CORPORATION).

In addition, in a case where the composite sheet 1 is
used for an absorbent article (described later), the tensile
strength thereof in an extended state to 60% extension is
preferably no greater than 7 N/50 mm, and more preferably no
greater than 6 N/50 mm. In a case where the tensile strength
is greater than 7 N/50 mm, an absorbent article using the
composite sheet 1 may give a tight sensation to a wearer
during use.

The tensile strength of the stretchable nonwoven fabric 2
extended to 60% extension is measured by the following
procedure. First, a sample of 150 mm in a stretch direction
and 50 mm in a nonstretch direction was obtained from the
composite sheet in a relaxed state. Then, a tensile strength
thereof was measured by way of an autograph tensile tester
(Autograph Tensile Tester (AG-1KNI) manufactured by SHIMADZU
CORPORATION). Both ends in the stretch direction of the test
piece were held by the machine with a grip spacing (the length
of the test piece except for the portion held by the machine)
of 100 mm; the test piece was pulled at a speed of 500 mm/min

until the test piece had extended to 60% extension (grip
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spacing of 160 mm); and the tensile strength was measured.

As shown in FIG. 4, the stretchable nonwoven fabric 2 is
formed of an elastomer fiber 13 and a stretchable
thermoplastic fiber 12. 1In addition, as shown in FIG. 3, the
stretchable nonwoven fabric 2 has a plurality of strip-shaped
nondense regions 21 and a plurality of strip-shaped dense
regions 22 alternately formed on both surfaces thereof. The
plurality of dense regions 22 on a first surface are
alternated with the plurality of dense regions 22 on a second
surface, in the second direction (direction M) of the
composite sheet 1.

The nondense region 21 includes more of the stretchable
thermoplastic fiber 12, which has been stretched by gear-
stretch processing (described later), than the dense region 22.
Furthermore, the dense region 22 includes more of the
stretchable thermoplastic fiber 12, which has not been
stretched by gear-stretch processing (described later), than
the nondense region. That is, in the stretchable nonwoven
fabric including the dense region 22 and the nondense region
21 formed by gear-stretch processing, the mass per unit volume
of the dense region 22 is higher than the mass per unit volume
of the nondense region 21.

In the nondense region 21, although the elastomer fiber
13 contracts to the original fiber length even after gear-
stretch processing, the stretchable thermoplastic fiber 12,
which has been stretched by gear-stretch processing, is

maintained in a partially-extended state without contracting
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to the original fiber length. The thermoplastic fiber 12
becomes extended in the thickness direction around a
compression point 14 by a length corresponding to its extended
portion. That is, a gap in the stretchable nonwoven fabric 2
is greater than that before gear-stretch processing.
Furthermore, the length of the extended portion of the
stretchable thermoplastic fiber 12, which has been at least
partially stretched by gear-stretch processing, is an
extension margin of the stretchable nonwoven fabric 2
(composite sheet 1).

An example of the stretchable thermoplastic fiber 12,
which is used for the stretchable nonwoven fabric 2, includes
polyolefin-based and polyester-based fibers. More specifically,
polypropylene, polyethylene, polyethylene terephthalate, and
polybutylene terephthalate can be used.

Furthermore, an example of the elastomer fiber 13 used
for the stretchable nonwoven fabric 2 includes urethane-based,
polystyrene-based, and rubber-based fibers. More specifically,
polyurethane and the like can be used.

An examplé of the mixture ratio (ratio by weight) of the
elastomer fiber 13 to the stretchable thermoplastic fiber 12
is 80:20 to 25:75. The stretchable nonwoven fabric 2 may be
deformed more greatly when the mixture ratio of the
stretchable thermoplastic fiber 12 is greater than 75%, and
the stretchable nonwoven fabric 2 may give a sticky sensation
when the mixture ratio of the elastomer fiber 13 is greater

than 80%.
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To obtain a necessary strength for the composite sheet 1,
the basis weight of the stretchable nonwoven fabric 2 in a
relaxed state is preferably 20 to 100 g/m{ With a basis
weight less than 20 g/m?, an amount of the adhesive 4 flowing
out may be greater. On the other hand, with the basis weight
greater than 100 g/mz, even if the nonwoven fabric 2 is
subjected to gear-stretch processing in the transverse
direction (direction M), the strength of the stretchable
nonwoven fabric 2 in an extended state to 75% extension may
exceed 10 N/50 mm, and thus the absobent article using the
composite sheet 1 may give a wearer a tight sensation. The
tensile strength in a case of 75% extension can be measured by
the abovementioned procedure for measuring the tensile
strength in a case of 60% extension.

In the stretchable nonwoven fabric 2, a basis weight of
the stretchable thermoplastic fiber 12 in a relaxed state is
preferably 4 to 60 g/m?. With a basis weight less than 4 g/m?,
it is difficult to obtain a superior texture. On the other
hand, with a basis weight greater than 60 g/mz, the composite
sheet becomes too rigid. In addition, in the stretchable
nonwoven fabric 2, a basis weight of the elastomer fiber 13 is
preferably 5 to 70 g/m’. With a basis weight less than 5 g/m?,
it is difficult to obtain a composite sheet having sufficient
stretchability. Alternatively, with a basis weight greater
than 70 g/mz, the tensile strength becomes too high and it is
difficult to obtain a usable composite sheet.

In addition, in a case where the stretchable nonwoven
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fabric 2 is formed under the abovementioned conditions, strain
magnitude is preferably no greater than 10%. With a strain
magnitude greater than 10%, the shrinkage size of a final
product becomes unstable, and thus absorbent articles made
with the composite sheet 1 may give inconsistent sensations
during use.

The stretchable nonwoven fabric 2 includes a stretchable
thermoplastic fiber 12 and an elastomer fiber 13, and is
formed by subjecting a raw stretchable nonwoven fabric 5 that
is not in an extended state to gear-stretch processing. The
raw stretchable nonwoven fabric 5 is formed of the
abovementioned fiber structure.

Gear-stretch processing indicates processing for
compressing the raw stretchable nonwoven fabric 5 by a pair of
shaping rollers 10 and 10', extending the stretchable
thermoplastic fiber 12, and causing the raw stretchable
nonwoven fabric 5 to have stretchability based on the
stretchability of the elastomer fiber 13. Gear-stretch
processing is described with reference to FIG. 5.

Each of the paired shaping rollers 10 and 10' used for
gear-stretch processing includes a toothed region 11 having a
plurality of grooves or a plurality of gear teeth 111. The
shaping rollers 10 and 10' rotate opposite to each other with
their toothed regions 11 meshed with each other in order to
compress the raw stretchable nonwoven fabric 5. A dense region
22 is formed in a portion that is compressed by an apex

portion of the meshed gear tooth 111 in the raw stretchable
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nonwoven fabric 5. Furthermore, a pQrtion that is not
compressed by the gear tooth 111 in the raw stretchable
nonwoven fabric 5 (a portion in contact with a side surface of
the gear tooth 111) is extended by the meshed gear tooth 111
so that the fiber extends, thereby'forming the nondense region
21.

The plurality of nondense regions 21 and the plurality of
dense regions 22 are thus alternately formed in a strip shape
for each gap between the teeth 111 in the toothed region 11.
In other words, the nondense regions 21 and the dense regions
22 are alternately formed parallel to the longitudinal
direction (direction C) in the stretchable nonwoven fabric 2.

As described above, the plurality of nondense regions 21
and the plurality of dense regions 22 are alternately formed
with substantially equal spacing in accordance with the shape
at the tip of each of the gear teeth 111 and the depth of the
groove formed by the two adjacent gear teeth 111. 1In other
words, the length in the longitudinal direction (direction C)
of the nondense region 21 and the dense region 22 is
determined in accordance with the size of the gear teeth 111
in the pair of shaping rollers 10 and 10°'.

Shapes that can be used for the shape at the tip of the
gear tooth 111 are an acute-angled shape, a shape having a
substantially flat surface at its top, or a shape that is
substantially circular in a cross section parallel to a
concentric shape of the shaping rollers 10 and 10'.

Furthermore, the stretch direction of the stretchable
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nonwoven fabric 2 can be optionally formed in accordance with
the intended use‘of the stretchable nonwoven fabric 2 or the
composite sheet 1. That is, the stretchable nonwoven fabric 2
can be extended in one of the transverse direction (direction
M) and the longitudinal direction (direction C) depending on
the direction in which the toothed regions 11 are arranged
when gear-stretch processing is performed. For example, when
the toothed region 11 is arranged so as to be perpendicular to
the transverse direction (direction M) of the raw stretchable
nonwoven fabric 5 before gear-stretch processing, the
stretchable nonwoven fabric 2 extends in the transverse
direction (direction M). Alternatively, when the toothed
region 11 is arranged so as to be parallel to the transverse
direction (direction M) of the raw stretchable nonwoven fabric
5 before gear-stretch processing, the stretchable nonwoven
fabric 2 extends in the longitudinal direction (direction C).
Furthermore, gear-stretch processing is performed twice in the
transverse direction (direction M) and the longitudinal
direction (direction C) so that a stretchable nonwoven fabric
2 can be formed that can be stretched in both of the
directions.

In order to inhibit the adhesive 4 from flowing but, it
is preferable for the respective average fiber diameters of
the stretchable thermoplastic fiber 12 and the elastomer fiber
13, which constitute the stretchable nonwoven fabric 2, to be
made to be as small as possible. This can inhibit generation

of a large gap, even with the same basis weight and the same
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density. Flowing out of the adhesive 4 (described later) can
also be inhibited. More specifically, an average fiber
diameter of the stretchable thermoplastic fiber 12 and the
elastomer fiber 13, which are used for the stretchable
nonwoven fabric 2, is preferably 10 to 35 pm.

It can be expected that the average fiber diameter of the
stretchable thermoplastic fiber 12 in the nondense region 21
is smaller than the average fiber diameter of the stretchable
thermoplastic fiber 12 in the dense region 22, due to
extension by the gear—étretch processing.

Examples of the nonstretchable nonwoven fabric 3 to be
laminated on the abovementioned stretchable nonwoven fabric 2
include various types of known nonwoven fabrics such as a
spunbonded nonwoven fabric, a meltblown nonwoven fabric, an
SMS nonwoven fabric that is a combination of a spunbonded
nonwoven fabric and a meltblown nonwoven fabric, an air-
through nonwoven fabric, a spun-lace nonwoven fabric, and an
airlaid nonwoven fabric, which can be changed, as needed, in
accordance with the intended use. Furthermore, the
nonstretchable nonwoven fabric 3 to be bonded is not limited
to a single layer, and may be multi-layer. Alternatively, it
may be partially multi-layer in accordance with the intended
use.

A basis weight of the nonstretchable nonwoven fabric 3 is
preferably 10 to 50 g/m2 in an extended state. In a case where
the basis weight of the nénstretchable nonwoven fabric 3 is

less than 10 g/m?, the maximum strength of the composite sheet
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1 may be insufficient. On the other hand, in a case where the
basis weight of the nonstretchable nonwoven fabric 3 is
greater than 50 g/mz, the return strength of the nonstretchable
nonwoven fabric 3 is insufficient with respect to the rigidity
thereof, and thus there may be a case where a degree of
elongation of the composite sheet 1 may not be obtained.

The composite sheet 1 is formed by bonding the
stretchable nonwoven fabric 2 and the nonstretchable nonwoven
fabric 3 to each other with the adhesive 4. The adhesive 4 to
be used is preferably a hot-melt adhesive. The composite sheet
1 is formed by bonding the stretchable nonwoven fabric 2 in an
extended state to the nonstretchable nonwoveﬁ fabric 3 with
the adhesive 4.

At this time, it is preferable that the stretchable
nonwoven fabric 2 is bonded to the nonstretchable nonwoven
fabric 3, the stretchable nonwoven fabric 2 being extended
such that the length thereof is increased by a predetermined
factor. In this way, with the extension released after the
stretchable nonwoven fabric 2 and the nonstretchable nonwoven
fabric 3 are bonded to each other, wrinkles are formed in the
nonstretchable nonwoven fabric 3 as the stretchable nonwoven
fabric 2 contracts. As shown in FIG. 2, the nonstretchable
nonwoven fabric 3 is partially bonded and fixed to the
stretchable nonwoven fabric 2 with the adhesive 4, so that the
entire composite sheet 1 stretches due to the wrinkles formed
in the nonstretchable nonwoven fabric 3 used as an extension
margin.
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The adhesi&e 4 may be applied to either the stretchable
nonwoven fabric 2 or the nonstretchable nonwoven fabric 3.
Furthermore, as a method/pattern for applying the hot-melt
adhesive, any method/pattern can be selected from pattern
processing such as curtain spray, spiral, omega, dot shape,
full coating, dot aggregate, slot coating, and roller coating.

When a pattern other than curtain spray or the full
coating is selected, it is preferable that spacing A between
adjacen; hot-melt joints (see FIGS. 6A and 6B) is less than 15

mm, and more preferably less than 10 mm. For example, the

" coating pattern of the adhesive 4 shown in FIG. 6A is the

spiral pattern, and the coating pattern shown in FIG. 6B is an
intermittent coating pattern by the roller coating. When the
spacing A between the joints becomes enlarged, the appearance
is degraded because the appearance of wrinkles is increased,
and fingers enter a nonjoining portion when the nonwoven
fabric is used for an absorbent article, described later,
thereby causing a break to occur.

The adhesive 4 is applied to the stretchable nonwoven
fabric 2 in a strip shape with equal spacing, and is bonded to
the nonstretchable nonwoven fabric 3, as shown in FIG. 7, for
example.

In addition, a basis weight of the adhesive 4 is
preferably 0.5 to 15 g/m?. In a case where the basis weight is
smaller than 0.5 g/mz, the nonwoven fabrics may, in some cases,
be separated. Alternatively, in a case where the basis weight

is greater than 15 g/m?, the flexibility of the composite sheet
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is degraded, and thus the adhesive 4 may flow out.

The flowing of the adhesive 4 in the composite sheet 1
according to the present invention can be measured by the
average peél strength. When the average peel strength is high,
the adhesive 4 flows out so that the stretchable nonwoven
fabric is bonded to others. Consequently, the lower the peel
strength is, the less the flowing of the adhesive is.

The average peel strength is measured in the following
way. A raw stretchable nonwoven fabric 5 is subjected to gear-
stretch processing to form a stretchable nonwoven fabric 2.
Thereafter, the stretchable nonwoven fabric 2 thus formed is
extended to 180%, and is bonded with a nonstretchable nonwoven
fabric 3 to obtain a composite sheet 1. Furthermore, the
composite sheet 1 is passed between nip rollers at a linear
pressure of 3.0 kg/cm. Two pieces of such a composite sheet 1
are manufactured. The two pieces of the composite sheet 1 are
brought into a relaxed state, and are overlapped such that
their surfaces on the side of the stretchable nonwoven fabrics
2 face each other after being cut to dimensions of 100 mm in
thé transverse direction (direction M) and 50 mm in the
longitudinal direction (direction C). A mass weighing 40 g/cm®
is placed thereon. An example of the mass weighing 40 g/cm® is
a weight having dimensions of 50 mm by 50 mm and weighing 1 kg.
Thereafter, an average peel strength (unit of N/50 mm) of a
sample left for one week at a temperature of 50°C and a
humidity of 60% is measured by a width of 50 mm, a grip

spacing set to 30 mm and at a peel rate of 100 mm/min using a
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tensile tester (Autograph Tensile Tester (AG-1kNI)
manufactured by SHIMADZU CORPORATION) .

The average peel strength is preferably 0 to 0.07 N/50 mm.
In a case where it exceeds 0.07 N/50 mm, it is likely that
tackiness will be felt when wearing an absorbent article using
the composite sheet 1. Furthermore, adjacent pieces may stick
together within a package of the absorbent article and a
folded product may be difficult to spread.

It is preferable for the stretch ratio of the composite
sheet 1 to be no less thén 20%. Furthermore, it is preferable
for the stretch ratio of the stretchable nonwoven fabric 2 to
have a degree of fully-stretched elongation is no less than
20%.

Here, when two tangents 43 and 44 to a curve 40 in a
tensile test shown in FIG 8A are drawn (FIG. 8B), a line 4o
for dividing an angle formed by the two tangents into two
equal parts is drawn, starting from an intersection 45 thereof,
and the intersection of the line 46 and the curve 40 is taken
as a point 47. Then, the degree of fully-stretched elongation
is at the point 47.

Here, a method for measuring the stretch ratio of the
composite sheet 1 is described. First, let Y be the length of
the composite sheet 1 with the composite sheet 1 extended to
the fully-stretched length in a stretch direction thereof (the
original length thereof at the moment where the nonstretchable
nonwoven fabric 3 is bonded with the stretchable nonwoven

fabric 2), and y be the contraction length of the composite
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sheet 1 that is obtained after being relaxed from extension
and naturally contracted. Y and y are substituted in the
following equation.

Stretch Ratio (%) = Y/y x 100 -100

The stretch ratio can also be obtained by: putting marks
at regular intervals (e.g., 100 mm) in the stretch direction
on the composite sheet 1 in a relaxed state; measuring the
length between the marks on the composite sheet 1 in a fully
extended state in the stretch direction; and applying the
foregoing equation.

The stretch ratio can also be obtained by: putting marks
at regular intervals (e.g., 100 mm) in the stretch direction

on the composite sheet 1 in a relaxed state; measuring the

length between the marks on the composite sheet 1 in a state

of being extended to a maximum extension in the stretch
direction; and applying the foregoing equation.

The respective directions of the stretchable nonwoven
fabric 2 and the nonstretchable nonwoven fabric 3 at the time
of bonding can be optionally selected in accordance with the
intended use or the like of the composite sheet 1. For example,
when the stretchable nonwoven fabric 2 has stretch properties
in the transvérse direction (direction M), the stretchable
nonwoven fabric 3 can be selected to be either the transverse
direction (direction M) or the longitudinal direction
(direction C). When the stretchable nonwoven fabric 2 has
stretch properties in the longitudinal direction (direction C),

the stretchable nonwoven fabric 3 can also be selected to be
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either the transverse direction (direction M) or the
longitudinal direction (direction C). Furthermore, even when
the composite sheet 1 is composed of three or more layers, the
nonwoven fabric to be bonded can be selected to be both the
transverse direction (direction M) and the longitudinal
direction (direction C).

A combination of the directions of bonding between the
stretchable nonwoven fabric 2 and the nonstretchable nonwoven
fabric 3 can be optionally selected in accordance with the
intended use or the like. Therefore, by considering the most
suitable balance corresponding to the intended use, the
composite sheet‘l can be manufactured for the tensile strength.
The reason for this is that the nonwoven fabric generally
varies in the maximum strength depending on whether it is
selected to be the longitudinal direction (direction C) or the
transverse direction (direction M). Furthermore, the
stretchable nonwoven fabric 2 also differs in tensile strength
even in the same basis weight depending on the direction in
which gear-stretch processing is performed.

Manufacturing Method of Composite Sheet

A method of manufacturing a composite sheet 1 is
described with reference to FIG. 9. The method of
manufacturing the composite sheet 1 according to the present
invention‘is carried out in the following way. First, a raw
stretchable nonwoven fabric 5 before gear-stretch processing,
which is wound around a raw fabric roll 31, is unwound.

Gear-stretch processing is then performed. The raw

G2070069 (YCF-163)

3y



“

25

stretchable nonwoven fabric 5 is inserted between a pair of
gear rollers 32 formed such that their respective toothed
regions 11 mesh with each other, as described above (FIG. 5).
A stretchable thermoplastic fiber 12, which is sandwiched
between the teethed regions 11, is extended. As the stretch
direction, either the transverse direction (direction M) or
the longitudinai direction (direction C) can be selected in
accordance with the intended use of the composite sheet 1. The
raw stretchable nonwoven fabric 5 can be subjected to gear-
stretch processing twice in different directions in a case
where the composite sheet 1 is made stretchable in both of the
directions. That is, after stretch properties are developed in
one of the transverse direction (direction M) and the
longitudinal direction (direction C), gear-stretch processing
is performed in the other direction for the second time. It
should be noted that, in order to make the composite sheet 1
stretchable in both of the directions, gear-stretch processing
need not necessarily be performed twice. The composite sheet 1
can be made stretchable in both of the directions by
performing gear-stretch processing in the transverse direction
(direction M) in the present embodiment.

A stretchable nonwoven fabric 2 having stretchability
developed is extended by rollers 34 and 35, and is further
passed between nip rollers 39. Alternatively, a nonstretchable
nonwoven fabric 3 wound around a raw fabric roll 37 is coated
with hot-melt adhesive using an adhesive coater 38, and is

passed between the paired nip rollers 39. The stretchable
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nonwoven fabric 2 and the nonstretchable nonwoven fabric 3 can
be laminated by simultanecusly passing the stretchable
nonwoven fabric 2 and the nonstretchable nonwoven fabric 3
between the nip rollers 39. Thereafter, the composite sheet 1
can be obtained by releasing an extended state.

Absorbent Article

The composite sheet 1 according to the present invention
can be employed for an underwear-type disposable diaper 50
serving as an absorbent article, for example. Although an
underwear-type disposable diaper 50 using the abovementioned
composite sheet 1 is described in detail below, a surface,
directed toward the body of a wearer, of the underwear-type
disposable diaper 50 is considered a skin'contacting side, and
a surface on the opposite side of the skin contacting side is
considered a skin noncontacting side.

As shown in FIGS. 10 and 11, an underwear-type disposable
diaper body includes a chassis 54 forming the main body of the
underwear-type disposable diaper 50, a liquid-permeable front
surface sheet 51 arranged on a surface, on the skin contacting
side of the chassis 54, a liquid impermeable back surface
sheet 53 arranged on a surface on the skin noncontacting side
of the chassis 54, and an absorbent core 52 having liquid
retaining properties and sandwiched between the front surface
sheet 51 and the chassis 54.

The chassis 54 is formed in the shape of underwear by a
front body portion 55 and a rear body portion 56, and includes

a front waist gather 57 forming an end of the front body
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portion 55 and a rear waist gather 58 forming an end of the
rear body portion 56. The gathers are formed by arranging an
elastic member such as a rubber thread around the trunk of the
wearer so as to be substantially parallel thereto along a
width direction (WD) at respective ends of the front body
portion 55 and the rear body portion 56. Here, the width
direction (WD) refers to a direction around the trunk of the
wearer with the underwear-type disposable diaper 50 worn on
the body of the wearer. A direction perpendicular to the width
direction (WD) is taken as a longitudinal direction (LD).
Therefore, when the stretchable nonwoven fabric 2 that has
been subjected to gear-stretch processing in the transverse
direction (direction M), as shown in FIG. 5, 1is used, the
front body portion 55 has stretchability in the width
direction (WD) when the direction in which the stretchable
nonwoven fabric 2 stretches (the direction M) is along the
width direction (WD) of the front body portion 55, for example.
Cuts 59 having a substantially U-shape are respectively formed
toward the inside of the chassis 54 on both sides in the
longitudinal direction (LD) of the chassis 54. The cuts 59
respectively form leg openings 60 when the front body portion
55 and the rear body portion 56 of the chassis 54 are joined
to each other by joining portions 63 to have the shape of
underwear, as shown in FIG. 10. Furthermore, the front body
portion 55 and the rear body portion 56 are joined to each
ofher to form a waist opening 61.

As shown in FIG. 11, the chassis 54 includes a crotch
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region 62. The crotch region 62 is sandwiched between the cuts
59 on both sides thereof. The absorbent core 52 having liquid
retaining properties formed in a substantially vertically-long
shape composing an absorbing layer is arranged on a surface on
the skin contacting side of the crotch region 62. Furthermore,
the liquid-permeable front surface sheet 51 and the liquid-
impermeable back surface éheet 53 are arranged on a surface on
the skin contacting side of the absorbent core 52 and on a
surface on the skin noncontacting side of the crotch region 62,
respectively.

Here, the chassis 54 includes a base sheet 71 serving as
a nonstretchable nonwoven fabric, a pair of crotch-side sheets
72 serving as a first stretchable nonwoven fabric formed of
the stretchable nonwoven fabric 2 arranged so as to have
stretchability in the longitudinal direction (LD) of the
absorbent core 52, and a sheathing sheet 73 serving as a
second stretchable nonwoven fabric formed of the stretchable
nonwoven fabric 2 arranged so.as to have stretchability in the
width direction (WD).

The nonstretchable base sheet 71 is a spunbonded nonwoven
fabric weighing 19 g/m?, for example, and serves as a main body
portion constituting the chassis 54. That is, the crotch-side
sheets 72 and the sheathing sheet 73, described later, are
joined to a surface on the skin noncontacting side of the base
sheet 71 to constitute the chassis 54.

The crotch-side sheets 72 are respectively arranged in

both side parts of the crotch region 62 in the chassis 54 and
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on the surface on the skin noncontacting side, of the base
sheet 71. The crotch-side sheet 72 is a nonwoven fabric having
stretch properties in the longitudinal direction (LD) and
having no stretch properties in the width direction (WD). 1In
other words, the crotch-side sheet is formed by, for example:
gear-stretching the stretchable nonwoven fabric 2 in the
longitudinal direction (direction C) (which can be performed
by placing the gear tooth 111 in FIG. 5 in a machine direction
(MD : direction M) so that the stretch direction of the
stretchable nonwoven fabric 2 is in a cross direction (CD
direction C); extending the stretchable nonwoven fabric 2 in
the longitudinal direction (direction C) to a length 1.9 times
greater than the original length thereof; disposing the
stretchable nonwoven fabric 2 so that the stretch direction
thereof is in the longitudinal direction (LD); and bonding the
stretchable nonwoven fabric 2 to the base sheet 71 (the
nonsfretchable nonwoven fabric 3) with hot-melt adhesive. That
is, the crotch-side sheet 72 is a composite sheet 1 joined to
the base sheet 71.

The sheathing sheet 73 is a stretchable nonwoven fabric 2
arranged so as to cover the surface on the skin noncontacting
side of the base sheet 71 in the chassis 54 and the whole
surface other than the front waist gather 57 and the rear
waist gather 58. The sheathing sheet 73 is formed to be
stretchable in the width direction (WD) and not stretchable in
the longitudinal direction (LD). In other words, the sheathing

sheet 73 is formed by, for example: gear-stretching the
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stretchable nonwoven fabric 2 in the lateral direction
(direction M) (FIG. 5); extending the stretchable nonwoven
fabric 2 to a length 1.8 times greater than the original
length thereof; disposing the stretchable nonwoven fabric 2 so
that the stretch direction thereof is in the width direction
(WD) ; and bonding the stretchable nonwoven fabric 2 to the
base sheet 71 (the nonstretchable nonwoven fabric 3) with hot-
melt adhesive. That is, the sheéthing sheet 73 is a composite
sheet 1 joined to the base sheet 71.

Thus, the chassis 54 is a composite sheet 1, which is
partially triple layered, obtained by arranging crotch-side
sheets 72 on a surface on the side of the skin noncontacting
side of the base sheet 71 and on both sides of the crotch
region 62, further arranging the sheathing sheet 73 on the
surface on the skin noncontacting side, and respectively
joining both the crotch-side sheets 72 and the sheathing sheet
73 to the base sheet 71 with hot-melt adhesive.

When the front body portion 55 and the rear body portion
56 in the chassis 54 are joined to each other to have the
shape of underwear, the leg openings (FIG. 10) have stretch
properties along the cuts 59 by the crotch-side sheets 72.
Furthermore, the front body portion 55 and the rear body

portion 56 have stretch properties along the outer periphery

of the shape of underwear by the sheathing sheet 73. Therefore,

in the underwear-type disposable diaper 50, the chassis 54
itself has stretch properties with movement of the body.

Manufacturing Method of Absorbent Article
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A manufacturing method of an underwear-type disposable
diaper 50, which is an absorbent article, is described
hereinafter with reference to FIG. 12. FIG. 12 is a diagram
illustrating a manufacturing process of the disposable diaper
50, where a surface on the skin noncontacting side of the
disposable diaper 50 is considered to be a front surface, and -
a surface thereof on the skin contacting side is considered to
be a back surface.

First, a stretchable nonwoven fabric 2 serving as a
crotch-side sheet 72 is bonded to a predetermined position
with hot-melt adhesive on a surface on the skin noncontacting
side of the disposable diaper 50 of a base sheet 71 serving as
a nonstretchable nonwoven fabric (FIG. 12 (A)). The
stretchable nonwoven fabric 2 is bonded in a state of being
cut to a predetermined size, and is extended by 1.9 times, for
example. Here, the stretchable nonwoven fabric 2 may be bonded
to the nonstretchable sheet 74 arranged as reinforcement at an
end of a front body portion 55 or a rear body portion 56, by a
hot melt adhesive. Furthermore, sheets for forming a front
waist gather 57 and a rear waist gather 58 are bonded to the
front bodyvportion 55 and the rear body portion 56 with hot-
melt adhesive, respectively (FIG. 12 (B)).

On the other hand, as shown in FIG. 12 (C), the
stretchable nonwoven fabric 2 is cut in a width direction (WD)
in a state of being extended by 1.8 times, for example, and a
first sheathing sheet 73 (a) arranged on the front body side

and a second sheathing sheet 73 (b) arranged on the rear body
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side are further formed. The first sheathing sheet 73 (a) and
the second sheathing sheet 73 (b) are arranged on the surface
on the skin noncontacting side, that is on the side on which
the crotch-side sheet 72 is arranged of the base sheet 71 with
the shielding sheets respectively extended, and are bonded
thereto with hot-melt adhesive (FIGS. 12 (D) and 12 (E)).

A back surface sheet 53 is arranged on a surface on the
skin noncontacting side (a surface, on the same side as the
side on which the crotch-side sheet 72 and the sheathing sheet
73 are arranged) of a chassis 54 thus formed (FIG. 12 (F)). A
front surface sheet 51 and an absorbent core 52 are arranged
on a surface on the skin contacting side (a surface on the
side opposite to the side on which the back surface sheet 53
is arranged) of the chassis 54, and are bonded thereto with
hot-melt adhesive or the like (FIG. 12 (G)). In order to form
leg openings 60, U-shaped cuts 59 are respectively cut out
with a cutter so as to be recessed toward the inside of the
chassis 54 in side parts of the chassis 54 (FIG. 12 (H)).
Furthermore, the front body portion 55 or the rear body
portion 56 is folded toward the skin contacting side so that
both side portions of the front body portion 55 and both side
portions of the rear body portion 56 are respectively joined
to each other to form a shape of underwear, thereby forming
the underwear-type disposable diaper 50 (not shown). It should
be noted that, although the first sheathing sheet 73 (a) and
the second sheathing sheet 73 (b) are described to be bonded

to the base sheet 71 after being respectively cut, the
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disposable diaper 50 may also be formed by: bonding the first
sheathing sheet 73 (a) and the second sheathing sheet 73 (b)
to the base sheet 71 in a continuous state; forming the cuts
59; bonding the absorbent core 52 or the like thereto;
joining the front body portion 55 with the rear body portion
56 at the joining portions 63, respectively, in a state of
being folded in half toward the skin contacting side; and
finally separating from each other in the shape of underwear.
In the present embodiment, although a description is
provided for a disposable diaper having the waist opening 61
and the pair of leg openings 60 by joining the front body
portion 55 and the rear body portion 56 to each other at the
predetermined joining portions 63, and formed in the shape of
underwear, as shown in FIGS. 10 and 11, the present invention
is not limited thereto. For example, the present invention may
be used for an unfolded-type disposable diaper that can be
worn by locking a front body portion 55 and a rear body
portion 56 using a locking member or the like. Alternatively,
the present invention may be used for a disposable diaper
formed in the shape of underwear, which is locked by a locking
member such as a re-lockable surface fastener, as used for the
unfolded~-type disposable diaper, at predetermined joining
portions 63 of a front body portion 55 and a rear body portion
56, and is easily unlocked, and can be folded and relocked.
Furthermore, in the present embodiment, the crotch-side
sheets 72 and leakage-prevention walls formed of a leakage-

prevention sheet, i.e. leg gathers (not shown), may be
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respectively arranged along both ends in the width direction
(WD) of the absorbent core 52 in the disposable diaper. More
specifically, the leakage-prevention sheet may be provided so
as to project in the width direction (WD) of the absorbent
core 52 from a region between the absorbent core 52 and the
chassis 54 or the back surface sheet 53, and at least one
crotch-side sheet 72 may be arranged at an end in the width
direction (WD) of the leakage-prevention sheet and fixed
thereto with hot-melt adhesive or the like. The leakage-
prevention sheet may remain projecting in the width direction
(WD) of the absorbent core 52. Alternatively, the leakage-
prevention sheet may be folded toward the center in the width
direction (WD) of the absorbent core 52 so that its folded
portion is arranged on a surface on the skin contacting side
of the absorbent core 52.

Although the back surface sheet 53 is arranged on an
outermost surface of the chassis 54, the present invention is
not limited thereto and, for example, the back surface sheet
53 may be provided between the absorbent core 52 and the
chassis 54. Alternatively, when the chassis 54 is formed of a
plurality of sheets, the back surface sheet 53 may be provided
between the sheets.

In the present invention, although the crotch-side sheets
72 and the sheathing sheet 73 that impart stretch properties
throughout are bonded to the base sheet 71 in respectively
extended states to form the composite sheet 1 that has

developed stretch properties, the present invention is not
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limited thereto. For example, the sheathing sheet 73 that has
partially developed stretch properties by being subjected to
gear-stretch processing may be bonded to the base sheet 71.
Furthermore, the number of times of gear-stretch processing is
not limited to one. Gear-stretch processing may be performed
twice in different directions, as described above, to form a
stretchable nonwoven fabric 2 that has developed stretch
properties in the longitudinal direction (direction C) and the
transverse direction {(direction M). Furthermore, the
stretchable nonwoven fabric 2 or the nonstretchable nonwoven
fabric 3 to be bonded is not limited to a single layer, and
may have a plurality of layers overlapped with and bonded to
one another. This allows the strength of the composite sheet 1
to be formed high.

In the present embodiment, although the composite sheet 1
is described as an underwear-type disposable diaper, the
composite sheet 1 can be also employed in other products. For
example, the composite sheet can be employed as a side
stretchable sheet of a side-flap or side-stretchable
underwear-type diaper in an absorbent article of a taping type,
a wing for fixing to underwear in a napkin, a stretchable
member such as a cuff of a disposable surgical gown, an ear
band of a disposable mask, a disposable bandage, a surface

material of fomentations, and so on.

EXAMPLES
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While preferred embodiments of the present invention have
been described and illustrated above, it is to be understood
that they are exemplary of the invention and are not to be
considered to be limiting. It should be noted that, as used
herein, the direction MD corresponds to the lateral direction
(direction M) in the abovementioned embodiment (FIGS. 1, 5 and
the like), and is a so-called machine direction. On the other
hand, the CD direction corresponds to the longitudinal
direction (direction C) in the abovementioned embodiment (FIGS.
1, 5 and the like), and is a so-called cross direction
orthogonal to the machine direction.

A raw stretchable nonwoven fabric 5, in which the mixture
ratio (ratio by weight) of polypropylene fiber (PP) to
polyurethane fiber (TPU) was 55 to 45, was manufactured. The
raw stretchable nonwoven fabric 5 was then subjected to gear-
stretch processing using shaping rollers 10 and 10', thereby
obtaining a stretchable nonwoven fabric 2. A basis weight of
the raw stretchable nonwoven fabric 5 was 35 g/m?.

Thereafter, the stretchable nonwoven fabric 2 in a state
of being extended by 1.8 times in the machine direction (MD)
was bonded to a nonstretchable nonwoven fabric 3 having a
basis weight of 19 g/m?, by way of a hot-melt adhesive. It
should be noted that an adhesive 4 was applied to the
nonstretchable nonwoven fabric 3 in a spiral coating pattern,
and the basis weight thereof was 5 g/m®.

As shown in Table 1, composite sheets were formed with

the nonstretchable nonwoven fabric 3 having a fixed basis
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weight and the stretchable nonwoven fabric 2 having variable
basis weights, and tested (on the left of the table, Examples
1 to 4). 1In addition, composite sheets were formed with the
stretchable nonwoven fabric 2 having a fixed basis weight and
the nonstretchable nonwoven fabric 3 having variable basis
weights, and tested (on the right of the table, Examples 5 to
7).

[Table 1]

Example Example Example Example Example Example Example
1 2 3 4 5 6 7

Basis
Weight of
Nonstretch 2
able g/m
nonwoven
Fabric

19 19 19 19 19 25 30

Basis
Weight of
Raw / 2
Stretchabl g/m
e Nonwoven
Fabric

25 35 40 45 35 35 35

Maximum
Strength

in N/50 28.4 26.6 27.6 29.1 30.2 33.4 41.0
Nonstretch
Direction

Tensile
Strength
with 69% N/50 . . . 6.12 _ _ _
Extension mm

in Stretch
Direction

Basis

Weight of 2
Composite g/m 70 86 92 103 68 78 85

Sheet

PP to TPU

(Ratio by - 55 to 45 55 to 45 55 to 45 55 to 45 55 to 45 55 to 45 55 to 45
Weight)

According to Table 1, regarding the composite sheets
formed with the nonstretchable nonwoven fabric 3 having a
fixed basis weight and the stretchable nonwoven fabric 2
having variable basis weights (on the left of the table), a
tensile strength when being stretched to 60% extension in the

stretch direction became greater as the basis weight of the
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stretchable nonwoven fabric 2 became greater, and a maximum
strength (maximum breaking strength) in a nonstretch direction
was not significantly changed. Alternatively, regarding the
composite sheets formed with the stretchable nonwoven fabric 2
having a fixed basis weight and the nonstretchable nonwoven
fabric 3 having variable basis weights (on the right of the
table), the maximum strength in a nonstretch direction became
greater as the basis weight of the nonstretchable nonwoven
fabric 3 became greater. Therefore, the maximum strength in a
nonstretch direction can be adjusted by changing the basis
weight of the nonstretchable nonwoven fabric 3. It should be
noted that the maximum strength in a nonstretch direction is a
maximum strength in a nonstretch direction of the composite
sheet 1. A measurement sample was 50 mm in the stretch
direction and 150 mm in the nonstrétch direction, and obtained
from the composite sheet 1 that was extended to a maximum
extension of the nonstretchable nonwoven fabric 3. The maximum
breaking strength thereof was measured according to the
abovementioned procedure.

In addition, Comparative Examples 1 to 4 were prepared
with raw stretchable nonwoven fabrics having the following
basis weights. A sample of 50 mm in the stretch direction and
150 mm in the CD direction was obtained and a maximum breaking
strength was measured according to the abovementioned
procedure. The CD direction is a direction affecting the
strength in the nonstretch direction of the composite shéet 1

obtained by joining the stretchable nonwoven fabric 2 with the
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nonstretchable nonwoven fabric 3. Thereafter, an estimated
maximum breaking strength in the CD direction in a case where
the stretchable nonwoven fabric 2 was used singularly in a
state of being extended by 1.8 times was obtained on the basis
of the maximum breaking strength measured above. In addition,
a sample of 150 mm in the stretch direction and 50 mm in the
CD direction was obtained from the raw stretchable nonwoven
fabric 5, and then the tensile strength thereof in an extended
state to 60% extension was measured accordihg to the

abovementioned procedures.

[Table 2]

Comparative
Example 1

Comparative
Example 2

Comparative
Example 3

Comparative
Example 4

Basis Weight of Raw
Stretchable Nonwoven
Fabric

g/m?

25

40

45

80

Maximum Breaking
Strength in CD
(Nonstretch Direction
of Composite Sheet):
Sample Obtained in
Relaxed State

N/50

6.8

15.5

20.4

37.9

Maximum Breaking
Strength in CD with
1.8 Times Extension
(Estimated)

N/50

11.3

21.1

Tensile Strength with
60% Extension in
Stretch Direction

N/50

PP to TPU (Ratio by
Weight)

55 to 45

55 to 45

55 to 45

55 to 45

According to Table 2,

the strength became greater by’

increasing the basis weight of the stretchable nonwoven fabric

2. However, in order to obtain a strength greater than 20 N/50

mm, which is required for the composite sheet 1,

stretchable nonwoven fabric 2,

only by the

the basis weight of the

stretchable nonwoven fabric 2 must be greater than 80 g/m?

(Comparative Example 4).

On the other hand,

in a case where

the stretchable nonwoven fabric 2 had a basis weight greater

G2070069 (YCF-163)




e @

40

than 80 g/m°, a tensile strength thereof in an extended state
to 60% extension exceeded a preferable range (7 N/50 mm)
(Comparative Example 2, 3, and 4). Therefore, the stretchable
nonwoven fabric 2, in a case of being used singularly, is not
preferable for use in an absorbent article, since the maximum
breaking strength thereof and the tensile strength thereof in
an extended state are not balanced, thereby increasing

manufacturing cost.
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CLAIMS

1. A composite sheet cdmprising:

a nonstretchable sheet;

a stretchable nonwoven fabric including a thermoplastic
fiber that is at least partially extended and an elastomer
fiber that is different from the thermoplastic fiber,

in which a plurality of belt-like nondense regions and a
plurality of dense regions are formed on both faces along a
first direction and alternately arranged to be continuous in a
second direction that is orthogonal to the first direction,
and

the belt-like dense regions on a first face and the belt-
like dense regions on a second face are alternately arranged
in the second direction; and

an adhesive portion that joins the nonstretchable sheet
and the stretchable nonwoven fabric,

wherein a maximum breaking strength in the first

direction and the second direction is at least 20 N/50 mm.

2. The composite sheet according to claim 1, wherein: the
thermoplastic fiber comprises a partially-unstretched
thermoplastic fiber and a partially-stretched thermoplastic
fiber that has a smaller average fiber diameter smaller than
that of the partially unstretched thermoplastic fiber;

; region where the partially-stretched thermoplastic

fiber is disposed is the belt-like nondense region; and
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a region where the partially-unstretched thermoplastic

fiber is disposed is the belt-like dense region.

3. The composite sheet according to claim 1 or 2, wherein
the composite sheet is obtained by adhering the stretchable
nonwoven fabric in an extended state to the nonstretchable

sheet.

4. The composite sheet according to any one of claims 1 to 3,
wherein a basis weight of the stretchable nonwoven fabric in a

nonextended state is 20 to 100 g/mz.

5. The composite sheet according to any one of claims 1 to 4,
wherein strength of the stretchable nonwoven fabric, in an
extended state in the second direction to 75% extension, 1is no

greater than 5 N/50 mm.

0. The composite sheet according to any one of claims 1 to 5,
wherein a basis weight of the nonstretchable sheet in a taught

state is 10 to 50 g/m?.

7. The composite sheet according to any one of claims 1 to 6,
wherein a basis weight of the composite sheet in a nonextended
state is no greater than 200 g/m?, and

a basis weight of the composite sheet in an extended

state is no greater than 130 g/m°.
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8. The composite sheet according to any one of claims 1 to 7,
wherein a tensile strength of the composite sheet, in an

extended state to 60% extension, is no greater than 7 N/50 mm.

9. An absorbent article at least comprising: an absorbent
core; and

the composite sheet according to any one of claims 1 to 8.

10. An absorbent article having a longitudinal direction and
a width direction that is perpendicular to the longitudinal
direction, comprising:

an absorbent core having a substantially elongated shape,
which is disposed along the longitudinal direction;

a nonstretchable sheet having a U-shaped cutout portion
that is formed on both ends in the width direction to project
inward;

a first stretchable nonwoven fabric that is disposed on
at least any one of a skin contacting side and a skin
noncontacting side during use, in a front body that is
positioned on a front side of a wearer's body and in a back
body that is positioned on a back side of a wearer's body; and

a second stretchable nonwoven fabric that is disposed on
at least any one of a skin contacting side and a skin
noncontacting side, in a region including the most projecting

area of the cutout portion in the nonstretchable sheet,
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wherein the first stretchable nonwoven fabric is provided
with an adhesive portion that adheres to the nonstretchable
sheet and formed to be stretchable in the width direction,

wherein the second stretchable nonwoven fabric is
provided with an adhesive portion that adheres to the
nonstretchable sheet and formed to be stretchable in the
longitudinal direction, and

wherein a maximum breaking strength, in the longitudinal
direction and in the width direction, of a portion where the
first stretchable nonwoven fabric and the nonstretchable sheet
are joined with each other and of a portion where the second
stretchable nonwoven fabric and the nonstretchable sheet are

joined with each other is at least 20 N/50 mm.
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ABSTRACT

A composite sheet which has a low basis weight, can be
prevented from breaking during the production of an absorbent
article or in use, and is good to the touch. The composite
sheet (1) is a sheet formed by bonding a stretch nonwoven
fabric (2) to a nonstretch nonwoven fabric (3) with an
adhesive (4). The stretch nonwoven fabric (2) is boﬁded in a
stretched state to the nonstretch sheet. The stretch nonwoven
fabric (2) has, on each side, strip-form sparse regions (21)
and strip-form dense regions (22) alternately formed. The
sparse regions (21) and dense regions (22) on one side are
alternately formed in a second direction so that the dense
regions (22) on this side do not overlie the dense regions
{(22) on the other side. The composite sheet (1) has a maximum

breaking strength of 20 N/50 mm or higher.
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