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< LI y ST Tra. TENTE _Dep. 2020 NUECREAC
SURERINTENZENCIA Act 411 PREGEIY oy a7 fS%SENAgBmSM :
FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE i
PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
SOLICITUD DE £

Teléfono: 3137800 Fax. 3122410
~ E-mail: general@cardenasycardenas.com
@ l Nombre: DARIO CARDENAS NAVAS IDENTIFICACION
REPRESENTANTE | Direccion: ~ Carrera 7 No 71-52 Torre B Piso 9 [xJee [ Jnr
O APODERADO Teléfono: 3137800 Fax: 3122410 [:I Otro E]ono
E-Mail: general@cardenasycardenas.com . Cual
Numero 17066629 ™ 125
BTA C.S.J.
1. Tatsuya Hashimoto
2. Hirotomo Mukai
@ Nombre: 3. Satoshi Mitsuno
4. Tomoko Tsuji
5. Kenichi Akaki
INVENTOR(ES) 1. 1531-7, Wadahama, Toyohama-cho, Kanonji-shi, Kagawa 769-1602, Japon
(72) 2. 1531-7, Wadahama, Toyohama-cho, Kanonji-shi, Kagawa 769-1602, Japon
Direccion: 3. 1531-7, Wadahama, Toyohama-cho, Kanonji-shi, Kagawa 769-1602, Japon
4. 1531-7, Wadahama, Toyohama-cho, Kanonji-shi, Kagawa 768-1602, Japén
5. 1531-7, Wadahama, Toyohama-cho, Kanonji-shi, Kagawa 769-1602, Japén
(v (0\‘3’ VS 1. Japonés
2. Japonés
Nacionalidad o Domicilio: 3. Japones
4. Japonés
5, Japonés
® PCT (86)
Solicitud internacional No. PCT/JP2007/072785 Fecha 26.11.2007

Publicacién Internacicnal No.  WQ 2008/066009 A1 Fecha 05.06.2008

@ Titulo(54): HOJA COMPUESTA'Y ARTICULO ABSORBENTE QUE COMPRENDE
UNA HOJA COMPUESTA

o ¢

Clasificacion Internacional (51

(33)Pais de Origen

Hneia ]

(32)Fecha

~(31)N° de Solictud

Prioridad
st [x]}no |—|

JAPON 28.11.2006 2006-319608

e




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

(@ ANEXOs

Comprobante de page de la tasa de presentacion de la solicitud.

Documento que acredita la existencia y representacion legal cuando el salicitante sea persona juridica.
Poderes, si fuere el caso. '

D Documento de cesidn del inventor al solicitante 0 a su causante.
Traduccion de la solicitud internacional al castellano (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)

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

E] Traduccion 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 ¢ auterizacion de uso de conocimientos tradicionales de
las comunidades indigenas.

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

Arte final 12x12.

D 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 fa invencidn de esta solicitud.

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

D Otros
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SYPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO

@:ﬁg ' " DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
. . TARJETA ARCHIVO TEMATICO
Industria y Comercio pATENTE DE INVENCION ___ PCT _X_  MODELO DE UTILIDAD ___ DISENO INDUSTRIAL
___ SUPERINTENDENCIA :
1) N° de solicitua: (22) Fecha de solicitud:
1

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

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

(74) Apoderado:  DARIO CARDENAS NAVAS

{30} Prioridad {(31) No. Prioridad 32) Fecha {33) Pais
2006-319608 28.11.2006 Japén
(85) Fecha limite inicio fase nacional: (87) Publicacién internacional: rector
(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 2008/066009 A1
No. de solicitud  PCT/JP2007/072785

{54) Titulo:  HOJA COMPUESTA Y ARTICULO ABSORBENTE QUE COMPRENDE UNA HOJA COMPUESTA

{57) Resumen:

Una hoja compuesta que tiene un peso base bajo y en donde el flujo o derrame de adhesivo se puede inhibir. La hoja compuesta (1) es una hoja que
se forma pegando una tela eléstica no tejida {2) a una tela no elastica no lejida (3) con adhesivos (4). La tela elastica no lejida {2) se adhiere en i
estado extendido a la hoja no elastica. La tela elastica no tejida (2) tiene, en ambos lados, regiones esparcidas {21) y regiones densas (22) formada:
alternamente. Las regiones no densas (21) y las regiones densas (22) en un lado estan formadas en forma alterna en una segunda direccion de te
manera que las regiones densas (22) en este lado no se sobreponen con las regicnes densas (22) en el ofro lado. La tela elastica no tejida §
comprende fibras termoplasticas que se han estirado al menos parcialmente y fibras de elastémeros. [




SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
TARJETA ARCHIVO PROPIETARIOS ]
Industrm y (‘omercm PATENTE DE INVENCION __ PCT _X__ MODELO DE UTILIDAD DISENO INDUSTRIAL ___

SUPERINTENDENC!A
{21) N® de solicitud: (22) Fecha de solicitud:
{51) Ciasificacion Internacional

(71)Solicitante(s) UNI-CHARM CORPORATION

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

(74) Apoderado; DARIC CARDENAS NAVAS

(30} Prioridad (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2006-319608 28.11.2006 Japon
{85) Fecha inicic fase nacional: (87) Publicacién 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 2008/066009 A1

No. de solicitud  PCT/AJP2007/072785

(54) Titulo: HOJA COMPUESTA Y ARTICULO ABSORBENTE QUE COMPRENDEN UNA HOJA COMPUESTA
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIHA

EXTRACTO PARA PUBLICACION
SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT

{21) N° de solicitud:
22) Fecha de solicitud:

(51) Int Cr
(71)Solicitante(s)  UNI-CHARM CORPORATION

(30) Prioridad ~ (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2006-319608 28.11.2006 Japén
(72) Inventor(es) 1. Tatsuya Hashimoto
2. Hirotomo Mukai
3. Satoshi Mitsuno
4.  Tomoko Tsuji
5. Kenichi Akaki
(74) Apoderado:  DARIO CARDENAS NAVAS
(85) Fecha limite inicio fase nacional:  26.06.2009 (87)  Publicacion internacional
{86) Datos relativos a la presentacitn de la solicitud PCT Fecha: 05.06.2008

Fecha de presentacion de la solicitud:

No. de solicitud

PCT/JP2007/072785

26.11.2007

N°® publicacion: WO 2008/066009 A1

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

Resumen:

Una hoja compuesta que tiene un peso base bajo y en donde el flujo o derrame de adhesivo se puede inhibir. 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 adhesivos {4). La tela elastica no
tejida (2) se adhiere en un estado extendidc a la hoja no elastica. La tela elastica no tejida (2) tiene, en ambos lados, regiones
esparcidas (21) y regiones densas (22) formadas alternamente. Las regiones no densas (21) y {as regiones densas (22) en un lado
estan formadas en forma alterna en una segunda direccion de tal manera que las regiones densas (22) en este lado no se sobreponen
con las regiones densas (22) en el otro lado. La tela elastica no tejida (2) comprende fibras termoplasticas que se han estirado al

menos parcialmente y fibras de elastdmeros.
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Colombia -

POWER OF ATTORNEY
In the city of___ Tokva, Japan on the 25 day of the month of__July , two
thousand ___ elght (2008} before me, Notary Publiic,

appeared _ 53 of age, and domiciled at _ 182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi
Ehime-ken, Japan_, and stated:

FIRST: That hefshe acts in his/her capacity of Executive Officer & General Manager,

Legal & Intellectual Property Department of UNI-CHARM CORPORATION. -]

company legaily constituted and in existence in accordance with the laws of __Japan

and domiciled at 182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi, Ehime-ken, Japan ; as
evidenced in the By Laws, documents which T have examined.

SECOND: That i such capacity he/she grants hereby special, ample and sufficient Power
of Attorney to DARIO CARDENAS-NAVAS andfor EDUARDO CARDENAS-CABALLERO and/or
BERNARDQO P. CARDENAS-MARTINEZ yfo JAMES VALDIRI-REYES and/or tUZ HELENA
ADARVE-GOMEZ and/or JUANITA ACOSTA GOMEZ and/or ANA MARIA RUIZ RUEDA,
registered lawyers of the firm CARDENAS & CARDENAS-LAWYERS, domiciled at Carrera 7
No. 7152, Torre B, Piso 9 Bogotd, D.C., Colombia, to carry before the corresponding
Colombian national Offices and authorities the proceedings to obtain trademarks, patents,
utility models, industrial drawings and designs, deposits of commercial names and ensigns,
as well as processing of renewals, assignments, change of name or domicile of the owner,
cancellation actions, waivers and licenses of the same for which purpose they are
asmpowered to take before said authorities all necessary actions for the indicated
purposes; to file applications, statements, claims, formulate descriptions, amendments,
“oppoesitions and appeals; pay all taxes and installments and make any other payments
determined by law, to, receive every document and values issuing the respective
discharge; to fldfill 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
Lompany m the event of infringements, oppositions, proceedings for cancellation or
amnuiment‘, imposition of fines, passing the antecedents to the courts; they are
empowered to appear as plaintiff or defendant before the competent judges, being
entithed fo transact submit to arbitration, waive, receive, resign, withdraw, appeal, ratify <&
‘and all other fegal powers which may be necessary, and it is hereby declared ever sm»e ';n
now validsand good whatever such attorneys do for its benefit, granting them aiso;p?ewer&o% ‘)\
to substitute this proxy and if necessary to revoke such substitutions, 5 @;‘5’ R UJ\
i ‘3@» o e o
»:b e
ttormeys”

F

we further ratify and confirm every and all measure taken by the appomted

towards the protection of the Industrial Property of the as referredif eI s Ry t N
3

1\‘5\ \\éf‘:c )
THIRD: That for purposes of articles 597 and 543 of the Colombian eode:of{tom
attorneys are empoweted to receive service of notice and dedigr nate\.;‘}u cx
extrajudicial attgrneys. o . %%
SIGNED AT Jcbye (Japan oy A% July,2¢C %,
BY 2P abalieet R

NOTARY PUBLIC

(LEGALIZATION BY COLOMBIAN CONSUL IS REQUIRED OR BY APOSTILLE)

\
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HOTAREAL CERTIEICATE fepistralion Na /e

This is {9 certifly that the signature on the foregoing document

is genuine and authentic siguature of

Shinya Takabashi, Eyecutive OFffcer & General Manager, Legal & latelleciual
Froperty Department of UNT-CHARM CORPURAT (DN

# corgoration existiog and organized under the {aws of Japan

who hay preduced sufficient preol of iy power ta exeoule the

said instrument on behntf of the absve-went ioned corporalinn,

" UL 252008
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HIROSHI NAKAJIMA
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Motary

HIROSHL NAKAJIMA
1]

E.(‘v\l—.g‘({ :; « ,ql 5£‘T,J~ 'J;:-'u}l Q "'I; jlfui‘ )\') i}) ([ . H‘J'C R 3 73 t) i N ?J}')), {— V}f‘tsii'”i;\
[ERUAAE N G AN 8 1] e S
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APOSTILLE

{Convenbion de La Haye du 5 nctobre 1961
¥ i

foovousiry JAPAN

This public decumoent

Lr o

2 has been sipued by (iROSHI NAKAJIMA

! 4 aetiog i the capacity of Notary of the Tokya Legal Altairs Bare cu‘gﬁv?;_.,

HIROSHI NAKAJIMA NOTA 'Yc\‘.nfy

N (,esf‘ -

O i

i

bears the seal/stamp of

Certified

foa ok ¢ JUL 252008 '\3‘
X
7oobyibo M im:elry of Foreign Ainirs %
Th

19 ge s 98
L q Ry

14, Signature

'y, . Lo ora
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vy Kanutoro OYARE
s riar Foveten Affaivg
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Notary

HIROSHI NAKAJIMA
i )

PR, HHEBRRESREASEN RS LH T, do0, S o,
HEB SO TH LI @MY 2
W 2 0aE T H2b
#OB kB oW K
APOSTHLLE ‘
{Convehtionde La Haye du 5 octobre 18813
B T 1. Country: JAPAN
This public document
2 has been signed by TUIROSHD NAKAJIMA '

3. acting In the capucity of Notary of the Tokyo Legal Affairs Burean

4. bears the seal/stamp of - BIROSEY NAKAMNMA, NOTARY

‘ i ‘:‘} . Certified .
frget K 5 a Tokyo s JUbL 25208

7. by the Ministry of Fareign Affairs

5 02-ND 002853

& Seal/stamypy : 10, Sipnature

Razutove OVRAHEE NOTARY
; 2
Forthe Miister {for Fore ;&}ufu.mm"' >
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HECLARATION Regisiration No /55 /"

. Fakashi Jono ef 34-7. Funabasbi U chome, Selagava-ku, Tokyo. Japan

il

ydrerehy solemndy and sincorely declare:

Lo Tt 1 oaw well acquatnled with the Japanese and English Languages.
and
2. That the attached docutent:

{

riificate of Total Uistorical Records af UNI-CHARM GORPORATION

is A true trasstalion of 1ts original in Japanese into the Ennlish Language.

AND 1 omake this solemn Beelavation conscientiously believing ihe

same (o be tree and correcl.

/ Toto Leeal Arenos Burend

g o

f
\

. .y

.

§

MMM‘%:\\ / 5 - ,\
Py S e TN
el L (e P> 2 2. et

e

Takashi Jono

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

g JuL 25708

il

“.r

NOTARY |

\ 2

.

P2, UCHIEAWAICHO 7
CRIYDD AU

Noed WIRYD JAPAN
'\“\ ¥ ,,,,w"”




English Translation of
Record of “ARddress Changs”

on page 1 of Certificate of Total Historlcal Records

Trade Name: UNI-CHARM CORPORATION

Head Qffice: 182 Shimobun, Kinsei-cho, Kawange-shi,

chime-ken, Japan

182 Shimobun, Kinsel-cho, Shikokuchuo-shi,
Ehime-ken, Japan

Address changed on 1 April, 2004

.

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

June 2, 2008

Minato Branch, Tokyo Legal Affairs Burvav —

d . Registrar: Hitoshi Igarashi W o
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Traductora Oficial Juramentada
Beaplucidn Xo. 835 Minjusticis

TRADUCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: PODER DE ABOGADO
olorgado por fa Compaiia UNI-CHARM CORPORATION, a la Firma de Abogados Cdrdenas y
Cérdenas, firmada ¢l 23 de Julio de 2008. CERTIFICACION NOTARIAL No.1656 expedida y
firmada el 25 de Julio de 2008, por Hiroshi Nakajima - Notario de Tokio, Jap6n. APOSTILLA
DE LA CONVENCION DE LA HAYA No. No, 08-002952, con fecha del 25 de Julio de 2008,
tirmada por Kazutoyo OYABE, por el Ministro de Relaciones Exteriores. APOSTILLA DE LA
CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-002953, con focha del 25 de Juiio de 2008, firmada
por Kezutoyo OYABE, por el Ministro de Relaciones Exteriores. DECLARACION No. 1657
realirada por Takashi Jono, ante ef Notaric Hiroshi Nakajima, con fecha dei 25 de Julio de
2008. TRADUCCION AL INGLES DEL REGISTRO “CAMBIO DE DIRECCION” con fecha del 2
te junic de 2008, firmada por el Registrador Hitoshi Igarashi.

Traduccidn realizada por Martha Sofia Sarmiento Solano, Traductora e Intérprete Oficial

Espariof — Inglés - Espanel, nombrada para el cargo mediante Resolucion del Ministerio de
Justicia, N° 835, de! 3 de mayo de 1988,

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

(2008) ante mi, ___ , Notario Publico, comparecio de $3 anos de edad, y
domiciliado en et 182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchue-shi, Ehime-Ken, Japdn,

quien declard lo siguiente:

PRIMERO: Que élfelia actia en calidad de Director Fiecutivo & Gerente General,

Represemanie Legal del Depariamento de Prowiedad intelectual de UNI-CHARM

éllella otorge Poder de Abogado, especial, 2}
CARDENAS NAVAS, y/o a EDUARDO CARDENAS CABAL“EE’RO yio a
BERNARDO P. CARDENAS MARTINEZ, y/o a JAMES VALDIR! REYES, y/o a
LUZ HELENA ADARVE GOMEZ, y/o a JUANITA ACOSTA GOMEZ, yfo a ANA
MARIA RUIZ RUEDA. abogados registrados quienes trabajan para la firma
CARDENAS & CARDENAS ABOGADOS, con sede en la Carrera 7 No. 71-52,
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Tredoctora Oficial Juramentada

Resolucitin No. 835 Minjusticis
Torre B, Piso 9, en Bogota, D.C., Colombia, para que gestionen en Colombia ante
las Oficinas y Autoridades correspondientes la obtencion de marcas registradas,
patentes, modelos de utilidad, dibujos y disefos industriales, depdsites de
nombres .y ensefias comerciales, como también para el procesamiento de
renovaciones, cesiones, cambics de nombre o domicilio del titular, cancelacion de
acciones, renuncias y licencias de las mismas, propésitos para los cuales se les
otorga poder para que lieven a cabo ante dichas autoridades todas las acciones
necesarias para los propodsites indicados, como radicar solicitudes, hacer
declaraciones, reclamaciones, formular descripciones, realizar enmiendas o©
modificaciones, interponer recursos de oposicién y apelaciones: pagar todos ios
impuestos y cuotas y hacer cualquier otro pago establecido por ley; recibir todos
los documentos vy dineros y emitir el descargo correspondiente; cumplir con
cualquier otro requermiento y lomar, en general, todas las medidas que
consideren oportunas para defender y proteger la Propiedad Industrial de la
Compafia en el evento de infracciones, oposiciones, procesos para cancelacion o
anulacion, imposicién de sanciones, incluidos recursos de litigacion. Ademas,
quedan facultados para comparecer como demandantes o demandados ante
Jueces competentes, fambién se les da poder para negociar, solicitar arbitraje,
ceder, recibir, dimitir, rescindir o desistir. apelar, ratificar y todos los poderes

legales adicionales que sean necesarios. También se declara que a pari de@ Q“Q

ek
ahora todas las acciones que realicen dichos abogados respaldandojeste QGQW%\%“\ S
e nn» ,,\

representacvon son buenas y validas, Ad;cuonalmente se Iesvog ga. facu ta*des‘{;“q
2 ")"\- INPs. ““ 'l
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corperacion arriba mencionada.

TERCERO: Con el proposito de cumplir con los articulos 597 y 543 del Cédigo
Colombiano de Comercio, dichos abogados quedan facultados para recibir

natificaciones judiciales y designar abogados judicial y extrajudicialmente.
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APOSTILLA
{Convencion de La Haya, del 5 de octubre de 1961)

1. Pais:
£l presente documento publico
2. ha sido firmado por;

3. amuaﬂda en calidad de;

4. Lleva el sello/ estampilia de:

8. Lisva Sello / Estampilla:

10, Firmado por

JAPON

HIROSHI NAKAJIMA

Notaric del Buré de Asuntos legales de
Tekio / Notary of the Tokio Legal Affairs
Bureau :

HIRQSHI NAKAJIMA - NOTARIO

£
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e a-,. CERTIFICADO

oE o
5 Em Tokio
8. EbL 25 de Julio de 2008
7. Por El Ministro de Relaciones Exteriores
8 Numero! 08- No. 002952

Sello del Ministerio de Relaciones Exteriores
de Japén / Ministry of Foreign Affairs - Japan

Kazutoyo OYABE - (Firma Autografa)

PorelMinistrodeRalacione:

' Como Notara 18 des Circal de Bogoid, hago
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El presente documento publico

2. hasido firmado por; HIROSHI NAKAJIMA
3. actuando en calidad de: Notario del Bur6 de Asuntos Legales de
Tokio

Notary of the Tokio Legal Affairs Bureau

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

CERTIFICADO
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6. Et 25 de Julio de 2008
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7 Por: El Ministro de Re ‘z‘a_}li-ibmw
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DECLARACION
Registro No, 1657

Yo, Takashi Jono residente en el 34-7, Funabashi 1-chome, Setagaya-Ku, Tokio

Japon, por la presente, solemne y sinceramente declaro;

Que conozen bien los idiomas Japonés e Inglés, v

2. GQue el documento adiunto:

Ei Ceriificado Completo de los Registros Historicos de UNI-CHARM
CORPORATION es una traduccidn verdadera de su original en japonés al

idioma inglés

Y hago esta Declaracion a conciencia, con la certeza de que ésta es verdadera

y corracta

Firma Aulogeala
Takashi Jono

Con esle se certifica que este documento fue fi rmado @iﬁeﬂl*‘

0
arriba mencionada, hoy 25 de Julio deéggﬁy

Firma Autdégrafa
HIROSHI NAKAJIMA
NOTARIO
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Traduccion al Inglés del Registro “Cambio de Direccién”

1 la pagina 1 del Certificado Completo de los Registros Historicos

Nombre Comerciak UNI-CHARM CORPORATION

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

182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikckuchug-shi, Ehima-Ken,
Japdn

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

Con este se certifica que todos los items registrados en el Registro Comercial, sin

|

cerrar, $e encuentran agui.

2 de Junio de 2008
Sucursal Minato, Burd de Asuntos Legales de Tokio
Registrador: Hitoshi Igarashi (con sello)
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CERTIFICO QUE ESTA ES UNA TRADUCCION FIEL DEL INGLES AL ESPANCL DE LOS
DOCUBIENTOS QUE HE TENIDO A LA VISTA; QUE SOY TRADUCTORA E INTERPRETE
OFICIAL. ACREDITADA POR RESOLUCION N° 835 DEL 3 DE MAYQ DE 1988 DEL
|MINISTERIO DE JUSTICIA Y QUE ESTOY REGISTRADA ANTE EL MINISTERIO DE
RELACIONES EXTERIORES DE COLOMBIA.

Bugotd, 1 de Septiembre de 2008
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RESUMEN

Una hoja compuesta que tiene un peso base bajo y en donde el
flujo o derrame de adhesivo se puede inhibir. 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 adhesivos (4). La tela elastica no tejida (2) se adhiere
en un estado extendidé a la hoja no elastica. La tela
elastica no tejida (2) ’tiene, en ambos lados, regiones
esparcidas (21) y regiones densas (22) formadas alternamente.
Las regiones no densas (21) y las regiones densas (22) en un
lado estan formadas en forma alterna en una segunda direccidn
de tal manera que las regiones densas (22) en este lado no se
sobreponen con las regiones densas (22) en el otro lado. La
tela elédstica no tejida (2) comprende fibras termoplasticas
que se han estirado al menos parcialmente y fibras de

elastémeros.
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HOJA COMPUESTA Y ARTICULO ABSORBENTE QUE COMPREﬂDEN UNA HOJA

COMPUESTA

CAMPO TECNICO
La presente invencién se relaciona con una hoja

compuesta y wun articulo absorbente que wutiliza una hoja

compuesta.

ANTECEDENTES

Las hojas compuestas, teniéndo una pluralidad de telas no tejidas
laminadas con adhesivos o similares, han sido usadas tradicionalmente
en varias aplicacicnes y han sido sometidas a varios tipos de
procesos de acuerdo con los usos o propdsitos proyectados. Cuando se
utilizan como articulos absorbente, por ejemplo, las hojas compuestas
estan formadas para mejorar la apariencia y el contacto de los
articulos absorbentes con la piel, y para expandirse y contraerse con
los movimientos del cuerpo o cosas parecidas.

Adeﬁés, cuando se utiliza como articulo absorbente, las telas
no tejidas que tengan propiedades elasticas deben tener una
resistencia para que los articulos absorbentes soporten el uso. Por
el contraric, con el fin de producir articulos absorbentes con la
factibilidad de usc mantenido de los mismos y a bajo costo, se
requiere que se utilicen telas no tejidas con un bajo peso basico y
telas no tejidas con resistencia baja como las hojas compuestas.

La publicacién N ° 2006-89207 de la solicitud de patente
japonesa no examinada revela un método para someter una hoja
compuesta a un proceso dé estiramiento dos veces con el fin de
reducir los dafios a la hoja compuesta, y de esta manera desarrollar
la extensibilidad mientras se reducen los dafios a la hoja. Sin
embargo, con el fin de prevenir que las fibras se corten en el
momento del proceso de estiramiento y evitar que la hoja se rompa en

este caso, se deben usar fibras con un alto grade de alargamiento a



la ruptura. Ademds, se considera que un espacio entre las fibras se
incrementa por extender y cortar las fibras en el proceso de
estiramiento.

Agui, cuando el espacio entre las fibras es grande, los
adhesivos utilizados para unir las telas no tejidas entre si
se derramen. Cuando el peso base de la hoja compuesta se
aumenta para prevenir que los adhesivos se derramen, el costo
de produccidn se incrementa, y la factibilidad de uso es

afectada desfavorablemente.

DIVULGACION DE LA INVENCION
Problemas para ser resueltos por la invencién.

Uno de los objetivos de la presente invencidén es
suministrar una hoja compuesta gque puede evitar que los
adhesivos se derramen sin incrementar el peso base de' ia
misma.

Medios para la solucién de los prcblemas

Los inventores de la presente invencidén han descubierto que
una hoja compuesta suave al tacto, que tiene un peso base bajo y que
puede impedir que los adhesivos de fusién en caliente se derramen, se
puede cbtener uniendo una tela elastica no tejida formada por 1la
mezcla de fibras de elastémerc y fibras termcoplasticas que pueden ser
estiradas a una tela no tejida no elastica con los adhesivos y con la
tela eladstica no tejida extendida, de esta manera completando la
presente invencién. En un primer aspecto de la presente invencidn,
una hoja compuesta incluye una hoja no-eldstica, una tela elastica no
tejida que tiene fibras termoplasticas que se han estirado, al menos
parcialmente, y fibras de elastémeros separadas de las fibras
termoplasticas, y con una pluralidad de de regiones no densas en
forma de tiras y una pluralidad de regiones densas en forma de tiras,
que se forman a lo largo de una primera direccidén, en ambas

superficies de tal forma que las regiones no densas en forma de tiras
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estdn continuamente alternandose con las regiones densas en forma de
tiras en una segunda direccién perpendicular a la primera direccién y
las regiones densas en forma de tiras en una de las superficies se
alterna con las regicnes densas en forma de tiras de la otra
superficie en la segunda direccién, y una porcién adhesiva para
laminar la hoja no elastica y la tela elastica no tejida.

En un segundo aspecto de la hoja compuesta, tal como se
describidé en el primer aspecto de la presente invencidén, las fibras
termoplasticas incluyen fibras termoplasticas que no han sido
estiradas parcialmente, y fibras termoplasticas que se han sido
estiradas parcialmente y que tienen un didmetro promedic menor que el
de las fibras termoplasticas que no han sido parcialmente estiradas,
una regidén que incluye las fibras termoplasticas que han sido
parcialmente estiradas es la regidn en forma de tiras no densa, y una
regidén que incluye 1las fibras termoplasticas que no han sido
parcialmente estiradas es la regidn densa en forma de tiras.

En un tercer aspecto de la hoja compuesta, tal como se
describi® en el primero o segundo aspecto de la presente invencidn,
la tela eldstica no tejida en un estado extendido es laminada sobre
la hoja no elastica.

En un cuarto aspecto de la hoja compuesta como se ha descrito
en cualquiera de los aspectos del primero al tercero de la presente
invencién, el promedio de resistencia al desprendimiento del mismo en
un caso donde un peso de 40 g/cm® se coloca en las dos hojas
compuestas recubiertas de tal manera que las superficies respectivas
de las telas elasticas no tejidas se enfrentan entre si y se dejan
durante una semana a una temperatura ambiente de 50°C y una humedad
del 60% no es mas de 0,15 N/50 mm.

En un quinto aspecto de la presente invencién, un articulo
absorbente incluye al menos un cuerpo absorbente y la hoja compuesta
de acuerdo con cualquiera de los aspectos del primero al cuarto de

la presente invencidn.



EFECTOS DE LA INVENCION

De acuerdo con la presente invencién, una hoja compuesta
suave al tacto, que tiene un peso base bajo y puede evitar que los
adhesivos se derramen se puede proporciocnar con una mezcla de fibras
termoplasticas que pueden ser estiradas y fibras de elastémero
separadas de las fibras termoplasticas que se pueden estirar para
formar un material no tejido elastico, y uniendo la tela elastica no
tejida con una tela no tejida y no elastica con los adhesivos con la

tela elastica no tejida extendida.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Fig. 1 es una vista en perspectiva de una hoja compuesta
de acuerdo con la presente invencidn;

La Fig. 2 es una vista ampliada de la seccidn en la
direccién X - X en la Fig. 1;

La Fig. 3 es una vista en perspectiva de una tela elastica
no tejida segin la presente invenciodn;

La Fig. 4 es una vista transversal utilizando un estado de la
fibra de la tela elastica no tejida de acuerdo con la presente
invencién;

La Fig. 5 es un diagrama que ilustra un estado en el que una
tela eldstica no tejida cruda de acuerdo con la presente invencidn se
somete a un proceso de estiramiento utilizando un rodillo de malla
para estampar;

La Fig. 6A es un diagrama que muestra un ejemplo de un patrdn
de recubrimiento de adhesivos de acuerdo con la presente invencidn;

La Fig. 6B es un diagrama que muestra un ejemplo de un patrdn
de recubrimiento de adhesivos de acuerdo con la presente invencidn;

La Fig. 7 es un diagrama que muestra un ejemplo en el cual la

tela elastica no tejida seglin la presente invencién estid recubierta,

con adhesivos con el patrén de revestimiento que se muestra en la

(AN



Fig.6B;

La Fig. 8A es un diagrama que ilustra la resistencia a la
tensién por la anchura predeterminada de la hoja compuesta de acuerdo
con la presente invencién en el momento de la extensién de los
mismes;

La Fig. 8B es una vista parcial ampliada de la Fig. 8A;
La Fig. 9 es un diagrama para explicar un método de
fabricacién de la hoja compuesta de acuerdo a la presente invencién;

La Fig. 10 es una vista frontal que muestra un paﬁai
desechable como un ejempio de un articulc absorbente que utiliza la
hoja compuesta de acuerdo a la presente invencidn;

La Fig. 11 es un desarrollo en elevacién de un pafial
desechable de acuerdo con la presente invencién, y

La Fig. 12 es un diagrama que ilustra los procesos de
fabricacién de los pafiales desechables de acuerdo con la presente

invencidn.

MODALIDAD PREFERIDA PARA LA REALIZACION DE LA INVENCION

A continuacidén se describen incorporaciones de la presente
invencién. La presente invencién se refiere a una hoja compuesta que
se obtiene scmetiendo una tela no tejiaa formada por la mezcla de
fibras termoplasticas que pueden ser estiradas y fibras de elastdmero
separadas de las fibras termoplasticas que pueden ser estiradas en el
proceso de estiramiento a fin de formar una tela elastica no tejida,
y uniendo la tela elédstica no tejida a una tela no elastica no tejida
con adhesivos con la tela elastica no tejida en estado extendido. A
continuacién Se describe en detalle la hoja compuesta de acuerdo con
la presente invencién, un método para la fabricacién de de la hoja

compuesta, y un articulo absorbente utilizando la hoja compuesta.

La hoja compuesta

Una hoja compuesta 1 se describe con referencia a las Figs. 1



a 9. Como se muestra en las Figs. 1 y 2, la hoja compuesta de acuerdo
con la presente invencién tiene una tela elastica no tejida 2 y una
tela no elastica no tejida 3 que actGla como una hoja no-eldstica
unidas entre si con adhesivos 4. BEspecificamente, en la hoja
compuesta 1, la tela elastica no tejida 2 esta laminada en la tela no
elidstica no tejida 3 con la tela elastica no tejida 2 extendida.

La hoja compuesta 1 esta formada por la aplicacién de los
adhesivos 4 a la tela no eldstica no tejida 3 en forma de tira con un
espaciamiento predeterminado para laminar la tela no eléstica no
tejida 3 en la tela elastica no tejida 2 en un estado extendido. Por
lo tanto, cuando se suelta ei estado extendido de la tela elastica no
tejida 2, la tela no elastica no tejida 3 se une a la tela elastica
no tejida 2, de conformidad con un patrdén de recubrimiento de los
adhesivos 4 y tiene una pluralidad de arrugas que se forman alli
dentro de tal manera que su porcién desunida se hunde. La forma de
las arrugas no se limita a la forma que se muestra en la Fig.2. La
forma cambia dependiendc de las caracteristicas del revestimiento de
los adhesivos 4, que se describen mids adelante. La Fig. 2 muestra un
caso donde los adhesivos 4 son aplicados con la misma anchura y el
mismo espaciamiento, como se muestra en la Fig. 6B. Las arrugas que
se forman. en la tela no elastica no tejida 3 son también
sustancialmente equidistantes. Ademds, 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
mis de 200 g/m?, y mAs concretamente de 65 a 105 g/m’, en un estado
extendido. Es preferible que el peso base de la hoja compuesta 1 con
la hoja compuesta 1 extendida en su longitud natural en la tela no
elastica no tejida 3 no es mas de 130 g/m*, y mas concretamente de 30
a 65 g/m’. Aqui, una primera direccién (direccién C) de la hoja
compuesta 1 y una segunda direccidn ( direccién M) perpendicular a la

primera direccién pueden ser respectivamente referidas a una
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direccién longitudinal y transversal.

El peso base de la hoja compuesta 1 que se ha extendido a su
longitud natural = “peso base laminado” se puede encontrar con la
siguiente ecuacién:

Formula 1

Peso base laminado = (peso base de la tela elidstica no
tejida) / (tasa de reduccidén de lancho de la tela eléstica no tejida)
/ (ampliacién de la expansién y contraccién) + (peso base de la tela
no elastica no tejida)

La tasa de reduccidn del ancho de la tela elastica no tejida
indica la proporcién de la longitud en la primera direccién (en
direccién C), cuando esta extendida la tela eldstica no tejida 2, a
la longitud en la primera direccidén (en direccién C) cuando esta
relajada (estado no extendido) de la tela elastica no tejida 2.
Cuandc la tela eléstica no tejida 2 estd extendida, el fendmeno
llamado estrangulamiento se produce, de manera que la longitud del
mismo en la primera direccién (en direccidén C) se reduce.

Como se muestra en la Fig. 3, la tela elastica no tejida 2
tiene una pluralidad de regiones no densas en forma de tiras 21 y una
pluralidad de regiones densas en forma de tiras 22 formadas
alternativamente en ambas superficies del mismo. La pluralidad de las
regicnes densas 22 en una de las superficies se alternman con 1la
pluralidad de las regiones densas 22 en la otra superficie en 1la
direccidn de la anchura de la hoja compuesta 1. Ademdas, la tela
elastica no tejida 2 estd formada por fibras termoplasticas 12 que se
pueden estirar y fibras de elastdmeros 13.

La regién no densa 21 incluye mas fibras termoplasticas 12,
que se han estirado por un proceso de estirado con engranajes y se
puede estirar tal como se describe mas adelante, que la regidn densa
22. Ademas, la regién densa 22 incluye mds fibras termoplasticas 12,
que no se han estirado por un proceso de estirado con engranajes y se

puede estirar tal como se describe mas adelante, que la regién no
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densa. Es decir, en la tela eladstica no tejida incluida 1la regidn
densa 22 formada por un proceso de estirado convengranajes vy la
regidn densa 21, la masa por unidad de volumen de la regién densa 22
es superior a la masa por unidad de volumen de la regién no densa 21.

Aunque en la regidn no densa 21, las fibras de elastémero 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 procesc de estiramiento con engranajes, se
mantienen extendidas al menos en parte, sin regresar a la longitud de
fibra original. Las fibras termoplasticas 12 hse expanden en la
direccidn 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. Ademds, la longitud de la extensidén de
las fibras termoplasticas 12 se pueden estirar al menos parcialmente,
por el proceso de estiramiento con engranajes, es un margen de
extensién de la tela eléstica no tejida 2 (hoja compuesta 1).

Con el fin de evitar que los adhesivos 4 se derramen es
preferible que el diametro promedio de las fibras termo endurecidas
12 que se pueden estirar y las fibras de elastémero 13, dque
constituyen la tela elastica no tejida 2, se hacen para ser tan
pequefio como sea posible. Esto evita que los adhesivos 4 se derramen,
como se describe mas adelante, porque la distancia media entre las
fibras se reduce en el mismo peso base. En concreto, es preferible
que los diametros promedio de las fibras termoplasticas 12 que se
pueden estirar y las fibras de elastémero 13, que se utilizan para la
tela elastica no tejida 2, es de 21 a 22 micras.

Cabe esperar que el didmetro promedic de las fibras
termoplasticas 12 que se pueden estirar en la regidn densa 21 sea mas
pequefio que el promedio del diametro de la fibra termoplastica 12 que

se puede estirar en la regidn densa 22 por haber sido extendida en el



procesc de estiramiento con engranajes.

Ejemplos de las fibras termopléasticas 12 que se pueden
estirar, y que se utilizan para la tela elastica no tejida 2,
incluyen fibras a base de poliolefina y poliéster. Ejemplos concretos
son el polipropileno, el polietileno, el polietileno tereftalato, y
polibutileno tereftalato.

Ademas, los ejemplos de las fibras de elastémero 13
utilizados para la tela eldstica no tejida 2 son a base de uretano,
de poliestireno, y a base de fibras de caucho.

Un ejemplo de la proporcién de mezcla (proporcién de peso) de
las fibras de elastdmero 13 a las fibras termoplasticas 12 que se
pueden estirar es de 80:20 a 25:75. La tela eldstica no tejida 2
podra distorsionarse mucho mis cuando la mezcla de las fibras
termoplasticas 12 que se pueden estirar es mids del 75%, mientras que
se sienten pegajosa al tacto cuando la mezcla de las fibras de
elastdmero 13 es mas del 80%.

La tela elastica no tejida 2 incluye fibras termoplasticas 12
que se pueden estirar y fibras elastdmeros 13, y se forma sometiendo
una tela elastica no tejida en bruto 5 gue no tengan capacidad de
estiramiento por el proceso de estiramiento con engranajes. La tela
elastica no tejida en bruto 5 estd formada por la estructura de fibra
va citada. Es preferible que el peso base en un estado extendido de
la tela elastica no tejida 2 sea de 20 a 100 g/m2. Cuando el peso
base de la tela elastica no tejida 2 es inferior a 20 g / m 2, los
adhesivos 4 se pueden derramar. Por otra parte, cuando el peso base
de la tela elastica no tejida 2 es mas de 100 g/m2, la tela elastica
no tejida 2 no es adecuada para un articulo absorbente en términos de
la distorsién y la resistencia a la tensidén cuando se utilizan para
articulos absorbentes.

El proceso de estiramiento con engranajes indica un
procesamiento para la comprgéién de la tela elastica no tejida en

crudo 5 por un par de rodillos de configuracién 10 y 107 que sirven

S|
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como los llamados rodillos grabadores de malla, la extensién de las
fibras termoplésticas 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 elastdmero
13. El estiramiento con engranajes se describe en referencia a la Fig.
5.

Cada uno de los rodillos de configuracién de fdrma 10 y 10
utilizado para el proceso de estiramiento con engranajes incluye una
regién dentada 11 con una pluralidad de ranuras o una pluralidad de
dientes de engranaje 111. Los rodillos de configuracidn de forma 10 y
10' giran opuesto el uno al otro con sus regiones dentadas 11 unidos
uncs con otros a fin de comprimir la tela eléstica no tejida cruda 5.
La regidn densa 22 se forma en una parte que esta comprimida por una
porcién vértice del diente de la malla 111 en la tela eldstica no
tejida en crudo 5. Ademas, una parte que no estd comprimida por el
diente de engranaje 111 en la tela eldstica no tejida en crudo 5 (una
parte en contacto con una superficie de un lado del diente 111) se
extiende por medio del diente de la malla 111 a fin de que las fibras
se expandan. Por lo tanto, la regién no densa 21 se forma en esa
porcidn.

La pluralidad de las regiones no densas 21 y la pluralidad de
las regiones densas 22 se forman alternativamente, por lo tanto, una
franja 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 alternativamente en paralelo a la
direccién longitudinal (en direccidén C) que actGa como la primera
direccién 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 de cada uno de los dientes de

engranaje 11l y la profundidad del surco formado por los dos dientes
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adyacentes del engranaje 111. En otras palabras, la longitud en la
direccidén longitudinal (direccidn C) de la regidén no densa 21 y la
regién densa 22 se determinaran de acuerdo con el tamafio de los
dientes de engranaje 111 en el par de rodillos de configuracién de
forma 10 y 107.

Utilizable como la forma en la punta del diente del engranaje
111 puede ser una forma en angulo agudo, una forma que tengan una
superficie sustancialmente plana en su parte superior, o una forma
que es sustancialmente circular en la seccién transversal paralela a
la forma concéntrica de los rodillos de configuracidén de forma 10 y
107,

Ademds, la direccidn de expansidén y contraccidén de la
tela eldstica no tejida 2 puede ser opcionalmente formada de
acuerdo con el uso proyectado de la tela elastica no tejida 2
© la hoja compuesta 1. Es decir, la tela elédstica no tejida 2
puede ser extendida en una de las direcciones transversales
(direccién M) vy la direccidn longitudinal (direccién C) en
funcién de la direccidn en la que la regidn de los dientes se
disponen 11 cuando el proceso de estiramiento a través de
engranajes se ejecuta.

Por ejemplo, cuando la regién dentada 11 se dispone de
manera tal que sea perpendicular a la direccidn transversal
(direccidén M) de la tela eladstica no tejida en bruto 5 antes
del proceso de estiramiento con engranajes, la tela elastica
no tejida 2 se extiende en sentido transversal (direccidén M) .
Ccuando la regién dentada 11 se dispone de tal manera que sea
paralela a la direccidén transversal (direccidn M) de la tela
elastica no tejida cruda 5 antes de el proceso de
estiramiento con engranajes, la tela eldstica no tejida 2 se
extiende en la direccién longitudinal (direccidn C) .

Ademds, el proceso de estiramiento con engranajes se realiza dos

veces en el sentido transversal (direccidn M) vy la direccidn
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longitudinal (direccidén €) de modo que se puede formar una tela
elastica no tejida 2 que puede ser estirada en ambas direcciones.

Ejemplos de la tela no elastica no tejida 3 que ha de
ser laminada sobre la tela elastica no tejida 2 mencionada
anteriormente incluyen diversos tipos de telas no tejidas
conocidas como una hoja de hilado unido hilada con adhesivos,
hoja fundida soplada, una tela elastica no tejida SMS que es
una combinacidén 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 hilada no tejida de encaje, ¥y una tela
elastica no tejida respirable, que pueden ser cambiadas,
segin sea necesario, de conformidad con el uso previsto.
Ademas, la tela no eléastica no tejida 3 que se ha de adherir
no esta limitado 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 sea de 10 a 50 g/m* en estado extendido. Cuando
el peso base de la tela no eldstica no tejida 3 es inferior a
10 g/m2, la resistencia maxima de la hoja compuesta 1 puede
ser insuficiente. Cuando el peso base de la tela no eléstica
no tejida 3 es mas de 50g/m2, la fuerza de restitucidn de la
tela no elastica no tejida 3 es insuficiente para la rigidez
del mismo. Por lo tanto, el grado de alargamiento de la hoja
compuesta 1 no puede, en algunos casos, estar garantizado.

La hoja compuesta 1 estd formada por la unién de la
tela elastica no tejida 2 a la tela no eléstica no tejida 3
con el adhesivo 4.

El adhesivo 4 que se utilizara preferiblemente es un adhesivo que se
funde con calor. La hoja compuesta 1 estd formada por la unién de la
tela eldstica no tejida 2 a la tela no eléastica no tejida 3 con el

adhesivo 4 con la tela eldstica no tejida 2 distendida.
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En este punto, es preferible que la tela eldstica no
tejida 2 este pegada a la tela no eldstica no tejida 3 con la
tela elastica no tejida 2 en estado extendido de tal forma
que la longitud del mismo se wvea incrementada por un factor
predeterminado. Por lo tanto, con la extensidn relajada luego
de que la tela elastica no tejida 2 y la tela no eléastica no
tejida 3 estdn adheridas la una a la otra, se forman arrugas
en la tela no elastica no tejida 3 mientras la tela eléstica
no tejida 2 se contrae. Comd 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 modoe que
toda la hoja compuesta 1 se expande y contrae con las arrugas
formadas en la tela no elastica no tejida 3 utilizadas como
un margen de extensidn.

El adhesivo 4 se puede aplicar a cualquiera de las
telas el&stica no tejida 2 o las telas no elasticas no
tejidas 3. Por otra parte, como un método/patrdn para la
aplicacién del adhesivo que se funde con el calor, cualquier
método/patrdn se puede seleccionar de los patrones -de
procesamiento, tales como cortina de aspersidén, en espiral,
omega, forma punto, revestimiento completo, punto agregado,
revestimiento de ranura, y revestimiento con rodillo.

cuando un patrén distinto de cortina de aspersién o
revestimiento se elige, es preferible que el espacio A entre
articulaciones adyacentes termoadhesivas (ver Figs. 6A y 6B)
sea inferior a 15 mm, y preferiblemente inferior a 10 mm. Por
ejemplo, el patrdn de revestimiento del adhesivo 4 que se muestra en
la Fig. 6A es un patrdn en espiral, y el patrén de revestimiento que
se muestra en la Fig. 6B es un patrdén intermitente de revestimiento
por el rodillo de revestimiento. cuando el espacio A entre las
articulaciones se amplia, la apariencia se degrada debido a

gque la aparicidn de arrugas se incrementa, y los dedos entran

37
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en una porcidén gque no esta unida cuando la tela elastica no
tejida se utiliza en un articulo absorbente, que se describe
mas adelante, causando asi una ruptura.

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

Es preferible que el pesc base de del adhesivoc 4 sea
de 0,5 a 15 g/mz. Cuando el peso base es inferior a 0,5 g/m?,
la tela elastica no tejida puede, en algunos casos,
despegarse. Ademas, cuando el peso base es de mas de 15 g/m2,.
la flexibilidad de la hoja compuesta se degrada, a fin de que
el adhesivo 4 pueda, en algunos casos, derramarse.

El fluir del adhesive 4 en la hoja compuesta 1 segun
la presente invencidn se puede medir por la fuerza promedio
de 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 promedic de
desprendimiento, menos se derrama el adhesivo.

El promedio de la fuerza de desprendimiento se mide de la
siguiente manera. Eso es, una tela elastica nc tejida en bruto 5 se
somete a un proceso de estiramiento con engranajes para formar la
tela eldstica no tejida 2. La tela elédstica no tejida 2 formada se
extiende 1,8 veces, y se lamina sobre la tela no eléstica no tejida 3
para la fabricacién de la hoja compuesta 1. Tales hojas compuestas
1 se preparan en series de dos. Las dos hojas compuestas 1 se
dejan en un estado extendido, y se superponen de.tal manera
que sus superficies en el lado de la tela elastica no tejida
5 ge enfrentan entre si después de haber sido cortadas en
dimensiones de 100 mm en la direccién transversal (en

direccién M) y 50 mm en la direccidn longitudinal (en
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direccidn C). Un peso de 40 g/cm2 se coloca ahi. Un ejemplo
de un peso de 40 g/cm® de peso 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 con un ancho
de 50 mm, distancia entre la prensa de sujecién de 30 mm y un
promedio de desgarramiento de 100 mm/min utilizando wun
probador de resistencia a la tensidén. (Autograph probador de
Resistencia a la tensidén (AG-1KNI) manufacturado por SHIMADZU
CORPCRATION) .

Es preferible que la fuerza promedio de
desprendimiento sea de 0 a 0,15 N/50mm. Cuando la fuerza
promedio de desprendimiento supera 0,15 N/50 mm, un articulo
absorbente utilizando la hoja compuesta 1 puede sentirse
pegajoso cuando se utiliza. Ademds, piezas que esﬁén juntas
se pueden pegar dentro de un paquete de articulos absorbentes
y un producto plegado puede ser dificil de desplegar.

BEs preferible que- la relacidén de expansidn vy
contraccién de la hoja compuesta 1 sea no menos del 20%.
Ademds, es preferible que 1la relacién de expansidén vy
contraccién de la tela elastica no tejida 2, el grado de
alargamiento completamente estirada no sea inferior al 20%.

Aqui, el grado de alargamiento completamente estirada
indica que cuando dos tangentes 43 y 44 a una curva 40 en un
ensayo de tensién que se muestra en la Fig.8A se dibujan
(Fig. 8B), una linea 46 para dividir un éangulo formado por
las dos tangentes en dos partes iguales se dibuja con su
interseccién 45 como punto de partida, y la interseccidn de
la linea 46 y la curva 40 se toma comc un punto 47, el grado
de alargamiento completamente estirada estd en el punto 47.

ge describe un método para medir el coeficiente de expansién y

40
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contraccién de la hoja compuesta 1. En primer lugar, deje que Y sea
el largo de la hoja compuestos 1 con la hoja compuesta 1 extendida a
la longitud maxima de estiramiento en la direccién de la expansién y
contraccién de la misma (la longitud original del mismo con la tela
no elastica no tejida 3 laminada en la tela elastica no tejida 2), y
sea la contraccidn longitudinal de la hoja compuesta 1 que se contrae
en forma natural, ya que se deja en un estado natural con la
extensidn relajada. Y y y se sustituyen en la siguiente ecuacidn:

La relacién de expansidén y contraccién (%) =Y/yx100-100

La relacidén de expansidén y contraccidn se puede encontrar
utilizando la ecuacidén anterior, poniendo marcas con
espaciado predeterminade (por ejemplo, 100 mm) en la
direccidén de expansidn y contracciéﬁ con la hoja compuesta 1
contrayéndose, y la medicién de la longitud entre las marcas
con la hoja compuesta 1 extendida a la longitud de
estiramiento mixima en la direccidn de expansién vy
contraccidn.

Las respectivas direcciones de la tela eléstica no
tejida 2 y la tela no elastica no tejida 3 se pueden
seleccionar, opciocnalmente, en el momento de Jla unidn de
acuerdo con el destino o de la hoja compuesta 1.

Por ejemplo, cuando la tela eldstica no tejida 2 tiene
propiedades elasticas en la direccidén transversal (direccidén M), la
tela no eldstica no tejida 3 se puede seleccionar para ser ya sea el
sentidc transversal (direccién M) o 1la direccién longitudinal
(direccién C). Cuando la tela elastica no tejida 2 tiene propiedades
elasticas en la direccién longitudinal (direccidn C), la tela no

elastica no tejida 3 también se puede seleccionar para ser el sentido

transversal (direccién a M) o la direccién longitudinal (direccidn C).

Por otra parte, aun cuando la hoja compuesta 1 se compone de tres o
més capas, la tela no tejida que se va a adherir se puede seleccionar

para ser la direccidn transversal (direccién M) y la direccidn

A
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longitudinal (direccién C).

Una combinacién de las direcciones de la tela eldstica no
tejida 2 y la tela no elastica no tejida 3 se puede, opcionalmente,
seleccionarse de acuerdo con el uso o similar. Por lo tanto,
considerando el mids adecuado equilibrio correspondiente al uso que se
le de, la hoja compuesta 1 pueden ser fabricada para la resistencia a
la tensién. La razén de esto es que la tela no tejida varia
generalmente en la resistencia maxima en funcién de si es
seleccionado para ser la direccidén longitudinal (direccién C) o la
direccién transversal (direccidén M). Ademids, la tela elastica no
tejida 2 también difiere en la resistencia a la tensidn, incluso con
el mismo pesc base dependiendo de la direccidén en la que el proceso
de estiramiento con engranajes se ejecute.

Método de Fabricar la Hoja Compuesta

Se descfiben un método de fabricacién de una hoja compuesta 1

con referencia a la Fig. 9. El método de fabricacién de la hoja

compuesta 1 de acuerdo a la presente invencién se lieva a cabo de la

sigulente manera. En primer lugar, una tela elastica no tejida en

bruto 5 antes del procesco de estiramiento por medio de engranajes,
que se enrclla alrededor de un rodillo de tela en bruto 31, se
desenrolla.

El proceso de estiramiento con engranéjes luego se ejecuta.
La tela elastica no tejida en bruto 5 se inserta entre un par de
rodillos de engranajes 32 formados de tal manera que sus respectivas
regicnes dentadas 11 estin 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
direccién de la expansién y contraccién puede ser, ya sea la
direccidn transversal (direccidn M) o la direccién longitudinal
(direccién C) y se pueden seleccionar de acuerdo con el uso de la
hoja compuesta 1. La tela eldstica no tejida cruda 5 puede ser

objeto de procesamiento con engranajes dos veces eén direcciones
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diferentes en el caso de que la hoja compuesta 1 se haga elastica en
ambos direcciones. Es decir, después de que las lpropiedades de
estiramiento se desarrollan en una direccién transversal (direccidn
M) y la direccién longitudinal (direccién C), el procesamiento de
estiramiento con engranajes se realiza en la otra direccidén, por
segunda vez. A fin de que la hoja compuesta 1 se haga eléstica en
ambas direccicnes, el proceso de alargamiento con engranajes no tiene
necesariamente que ser realizado dos veces. En la presente
realizacidn la hoja compuesta 1 se puede hacer eldstica en ambas
direcciones realizando el procesc de alargamiento con engranajes en
sentido transversal (direccién M) .

Una tela elastica no tejida 2 a la que se le ha desarrollado
la capacidad de estiramiento se extiende por los rodillos 34 y 35, vy
se pasa luego entre rodillos de corte 39. Por otra parte, la tela no
elastica no tejida 3 enrollada en bruto alrededor de un rodillo 37 se
recubre con un adhesivo de fusidn en caliente usando un adhesivo de
recubrimientc 38, y se pasa entre los dos rodillos 39. Ia tela
elastica no tejida 2 y la tela no elastica no teiida 3 se pueden
laminar pasando en forma simultanea la tela elastica no tejida 2 y la
tela no eldstica no tejida 3 entre los rodillos 39. Posteriormente,

la hoja compuesta 1 se puede obtener relajando el estado extendido.

Articulo Absorbente

La hoja compuesta de la presente invencidén se puede utilizar
para un pafial tipo calzén desechable 50 que actda como un articulo
absorbente, por ejemplo. Aunque el pafial desechable tipo calzdn 50
utilizando la hoja compuesta 1 mencionada anteriormente se describe
en detalle mas adelante, una superficie, dirigida hacia el cuerpo de
un usuario, de los pafiales desechables tipo calzén 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 no en

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

El chasis 54 se hace en la forma de calzdn por una porcién
delantera del cuerpo 55 y una parte trasera del cuerpo 56, e incluye
una regién frontal de la cintura 57 que forma un extreme de la
porcién frontal del cuerpo 55 y una regidén trasera de cintura 58
formando un extremo de la porcidn trasera del cuerpo 56. Los
pliegues se forman disponiendo un miembro eldstico tal como un hilo
de goma alrededor del tronco del usuario a fin de ser sustancialmente
paralelo a lo largo de la direccién del ancho (WD) en los respectivos
extremos de la parte frontal cuerpo 55 y la parte posterior del
cuerpo 56. En este caso, la direccidén del ancho (WD) se refiere a
una direccién en todo el tronco del usuario con los pafiales
desechable tipo calzén 50 puestos en el cuerpc del usuario. Una
direccidn perpendicular a la direccién de la anchura (WD) se toma
como una direccidén longitudinal (ID). Por lo tanto, cuando la tela
eldstica no tejida 2 que ha sido objeto del proceso de alargamiento
con engranajes en direccién transversal (en direccidn M), como se
muestra en la Fig. 5, se utiliza, la parte frontal del cuerpo 55
tiene capacidad de estiramiento en la direccién del ancho (WD),
cuando la direccidén en la que la tela elastica no tejida 2 se estira
(la direccién M) es a lo largo de la direccién del ancho (WD) de la
parte frontal del cuerpo 55, por ejemplo. Los cortes 59 con una

forma sustancialmente en U son, respectivamente, formadas hacia el
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interior del chasis de 54 a ambos lados y en 1la direccién
longitudinal (LD) del chasis 54. los  cortes 59, forman
respectivamente, las aberturas de las piernas 60 cuando la porcién
frontal del cuerpo 55, y la porcién posterior del cuerpo 56 del
chasis 54 se unen entre si uniendo las porciones 63 para tener la
forma de los calzones, como se muestra en la Fig. 10. Ademas, la
parte frontal del cuerpo 55 y la parte posterior del cuerpo 56 se
unen entre si para formar una abertura de cintura 61.

Como se muestra en la Fig. 11, el chasis 54 comprende una
regién de entrepierna 62. La regidén de la entrepierna 62 esta entre
los cortes 59 a ambos lados del mismo. El nlcleo absorbente 52 que
tiene | propiedades de retencién de liquido formado en una forma
sustancialmente vertical a lo largo que compone. una capa de absorcién
se coloca scbre una superficie en el lado en contacto con la piel de
la regidn de la entrepierna 62. Ademas, la hoja superficial frontal
permeable a los liquido 51 y la hoja superficial trasera impermeable
a los liquidos 53 se disponen sobre una superficie en el lado de
contacto con la piel del nicleo absorbente 52 y sobre una superficie
en el lado de no contacto con la piel de la regién de la entrepierna
62, respectivamente.

Acqui, el chasis 54 incluye una hoja base 71 que sirve ccmo
una tela elastica no tejida, un par de hojas del lado de la
entrepierna 72 que actlan como una primera tela eldstica no tejida
formada por la tela eldstica no tejida 2 dispuesta de manera tal que
tienen capacidad de estiramiento en sentido longitudinal (LD) del
nicleo absorbente 52, y una hoja de revestimiento 73 que actida como
una sequnda tela eldstica no tejida formada por la tela elastica no
tejida 2 dispuesta de manera tal que tienen capacidad de estiramiento
en la direccidén del ancho (WD}.

La hoja base no-eldstica 71 es una hoja de hilado unido
con un peso de 19 g/m2, por ejemplo, y sirve como una porcidén

principal que constituye el chasis 54. Es decir, las hojas del lado
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de la entrepierna 72 y la hoja de revestimiento 73, que se describe
mas adelante, se unen a una superficie en el lado de no contacto con
la piel de la hoja base 71 para constituir el chasis 54.

Las hojas del lado de la entrepierna 72 son, respectivamente,
dispuestas en ambos lades de la regidén 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 direccién
longitudinal (LD) y no tiene propiedades de estiramiento en 1la
direccién del ancho (WD). Es decir, la hoja del lado de 1la
entrepierna esta formada disponiendo, después de traer la tela
eladstica no tejida 2 (que se pueden _formar cuando el diente de
engranaje 111 en Fig.5 se pone en la direccién MD para que la
direccidén de la expansidn y contraccidén de la tela elastica no tejida
2 en la direccién CD.) que ha sido objeto de proceso de estiramiento
con engranajes en la direccién longitudinal (en direccidén C), por
ejemplo, en un estado extendido de un estado sin extender y tener una
longitud que es 1,9 veces mayor que en el estado sin extender de
manera que la direccidn de expansién y contraccidn de la tela
elastica no tejida 2 es la direccidén longitudinal (LD), y uniendo la
tela elastica no tejida 2 a la hoja base 71 (la tela no elastica no
tejida 3) con adhesivos de fusidén en caliente. Es decir, la hoja del
lado 1 de a 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 en el chasis 54 y la totalidad de la
superficie que no sea el frente 57 y la regidn trasera de la cintura
58. La hoja de recubrimiento 73 tiene propiedades de estiramiento en
la direccién del ancho (WD) y no tiene propiedades de estiramiento en
la direccién - longitudinal (ID) . Esto es, la hoja de

recubrimiento se forma disponiendo, luego de traer la tela
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elastica no tejida 2 (Fig.S5) gque ha sido sometida a un
proceso de estiramiento con engranajes en la direccién
trasversal (direccidn M), por ejemplo, a un estado extendido
de un estado no extendido de tal manera que tiene un largo
que es 1.8 veces que en el estado no expandido de tal manera
que la direcciédn de la expansidén y contraccién de 1la tela
elastica no tejida 2 a la hoja base 71(la tela no eldstica no
tejida 3) con un termcadhesivo. 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 de no contacto con la
piel de la hoja base 71 y en ambos lados de la regidén de la
entrepierna 62, y disponiendo la hoja de recubrimiento 73 sobre la
superficie en el lado de no 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 fusién en
caliente.

Cuando la parte delantera del cﬁerpo 55 y la parte posterior
del cuerpo 56 en el chasis 54 se unen entre si para tener la forma de
los calzones, las aberturas de 1las piernas (Fig. 10) tienen
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 del 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 1los
pafiales desechables tipo calzones 50, el chasis 54 tiene propiedades

de estiramiento con el movimiento del cuerpo.

Método de manufactura del Articulo absorbente

Un método de fabricacién de un pafial desechable tipo calzén

3
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50 gue actia como un articulo absorbente se describe a continuacién.
La Fig. 12 es un diagrama que ilustra los procesos de fabricacién de
los pafiales desechables 50, donde una superficie en el lado de no
contacto con la piel del pafial 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.

En primer lugar, una tela eldstica no tejida 2 que sirve como
una hoja del lado de la entrepierna 72, se adhiere en una determinada
posicidén con adhesivos de fusifén en caliente sobre una superficie en
el lado de no contacto con la piel del pafial desechable tipo calzén
50 de una hoja base 71 que hace la funcién de una tela elastica no
tejida (Fig. 12 (A)). La tela elastica no tejida 2 estd adherida en
el estado en que se corta a un determinado tamafio, y se extiende por
1,9 veces, por ejemplo.‘La tela eldstica no tejida 2 podrad igualmente
adherirse con los adhesivos de fusién en caliente, con la hoja no
elastica 74 dispuesta como refuerzo en un extremo de un cuerpo
delantero 55 © una parte trasera 56 en este momento. Ademas, las
hojas para formar una regién frontal de cintura 57 y una regidn
traseré de cintura 58 estédn adheridas a la parte frontal 55 y 1la
parte posterior del cuerpo 56 con adhesivos de fusidn en caliente,
respectivamente (Fig. 12 (B)).

Por otra parte, como se muestra en la Fig. 12 (C), la tela
eladstica no tejida 2 estd cortada en direccidén 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 1lado del cuerpo trasero 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 estd en el lado en el que la hoja del lado de 1la
entrepierna 72 se dispone en la hoja base 71 con las hojas de

proteccién respectivamente extendidas y estén unidas con un adhesivo
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de fusidn en caliente (Figs. 12 (D) y 12 (E)).

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
hoja 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 nicleo 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 estd dispuesta} del chasis
54, y se adhiere a la misma con un termo adhesivo o similares (Fig.
12 (@)). Con el fin de conformar las aberturas de la pierma 60, se
cortan respectivamente en forma de U, 59 con un cortador a fin de que
se retraigan hacia el interior del chasis de 54 en las partes
laterales del chasis 54 (Fig. 12 (H)). Ademads, la parte frontal del
cuerpo 55 o la parte posterior del cuerpo 56 se dobla hacia el lado

que estd 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 calzdn, para formar el pafial
desechable tipo calzén 50 {(no se muestra). Aunque 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 recubrimientc 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 nacleo 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 unidn 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 calzdn.

Aunque en la presente realizacién, se proporciona una

descripcién de un pafial desechable con la abertura de cintura 61 V¥
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las dos aberturas de piernas 60 mediante la unién de la parte frontal
del cuerpo 55 y la parte posterior del cuerpo 56 la una con la otra
en las porciones predeterminadas de unién 63, y con forma de calzén,
como se muestra en la Figs. 10 y 11, la presente invencidén no se
limita a la misma. Por ejemplo, la presente invencidén se puede
utilizar para un pafial desechable de tipo desdoblado que se
puede poner asegurando la porcidn frontal del cuerpo 55 y la
porcidn 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 calzdn, gue se asegura con un miembro de
aseguramiento tal como una superficie de aseguramiento que se
puede desasegurar, tal como se wutiliza para el paiflal
desechable del tipo desdoblado, en porciones de unién
predeterminadas 63 de la porcidn frontal del cuerpo 55 y una
porcién trasera del cuerpo 56, se desasegura, Y se puede

doblar y reasegurar.

AGn mis, -en la presente realizacidn, las hojas en el
lado de la entrepierna 72 y las paredes que previenen la fuga
de ligquidos formadas con una hoja de prevencidn de fugas, por
ejemplo, los pliegues de pierna (no se muestran), pueden
estar dispuestos respectivamente a lo largo de ambos extremos
en la direccidén del ancho (WD) del nicleo absorbente 52 en el
pafial desechable. Especificamente, la hoja de prevencidn de
fugas se puede suministrar para extender en la direccién del
ancho (WD) del nficleo absorbente 52 de la regidén entre el
ntclec absorbente 52 y el chasis 54 o la hoja superficial
trasera 53, y por lo menos una hoja en el lado de 1la
entrepierna 72 se puede disponer en un extremo en la
direccién del ancho (WD) de la hoja de prevencidn de fugas y
adherida con un termo adhesivo o algo parecido. La hoja de

prevencién fugas puede permanecer extendida en la direccidn del ancho
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(WD) del ndcleo absorbente 52. Alternativamente, 1la hoja de
prevencién de fugas se puede plegar hacia el centro en direccién del
ancho (WD) del nGcleo absorbente 52, de modo que su parte doblada se
coloca sobre una superficie en el lado de contacto con la piel del
nicleo absorbente 52.

Aunque la hoja superficial trasera 53 se dispone sobre una
superficie exterior del chasis 54, la presente invencién no se limita
a la misma. Por ejemplo, la hoja superficial trasera 53 entre el
nicleo absorbente 52 y el chasis 54. Alternativamente, cuando el
chasis 54 estd formado con una pluralidad de capas, la hoja
superficial trasera 53 se puede suministrar entre las hojas.

En la presente invencién, aunque las hoja del lado de 1la
_entrepierna 72 y la hoja de revestimiento 73 que ha desarrollado
propiedades de estiramiento a lc largo s;a adhieren a la hoja base 71
en estados respectivamente extendidos para formar la hoja compuesta a
1 gque ha desarrcllado propiedades de estiramiento, la -presente
invencién no se limita a la misma. Por ejemplo, la hoja de
revestimiento 73 que han desarrollado en parte propiedades de
estiramiento al ser sometidas al proceso de estiramiento con
engranajes se pueden pegar a la hoja base 71. Ademids, el numero de
veces que se puede efectuar el proceso de estiramiento con
engranajes no gse 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 eldstica no
tejida 2 que ha desarrcllado propiedades de estiramiento en la
direccién longitudinal (en direccién C) y en la direccidén transversal
(en direccién 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 realizacidn, la hoja compuestas 1 se
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describe como un pafial desechable tipo calzdén 50, la hoja compuesta 1
también se puede emplear como otros productos. Por ejemplo, las hojas
compuestas pueden ser empleadas come una hoja alargada lateral de un
ala lateral o un pafial desechable tipo calzén que se puede estirar en
un articulo absorbente, para la fijacién 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 asl sucesivamente.

Ejemplos inventivos

Si bien las realizacicnes referidas de la presente invencién se han
descrito y se han ilustrado mis arriba, se debe entender que son
ejemplares de la invencién y no deben considerarse como limitantes.

Una tela eldstica no tejida cruda 5, en el que la proporcién
de mezcla (peso) de las fibras de polipropileno (PP) a las fibras de
poliuretano (TPU) fue de 55:45 se fabricd. La tela elastica no tejida
cruda 5 se scmetid® entonces a un proceso de estiramiento con
engranajes utilizando rodillos de formacidén 10 y 10 'con el fin de
obtener una tela elastica no tejida 2. El peso base de la tela
eldstica no tejida cruda 5 fue de 35 g/m’, y el pesoc base en un
estado relajado de la tela elastica no tejida 2 fue de 38 g/m’.

El tela elastica no tejida 2 se adhirid a la tela no elastica
no tejida 3 con adhesivos que se fundén en caliente con la tela
eldstica no tejida 2 extendida 1,88 veces. Un patrén de recubrimiento
de termoadhesivos fue un recubrimiento en espiral, y el peso base del
termoadhesivo fue de S5 g/m® (esto se toma como el ejemplo 1).

Adicionalmente, un ejemplo 2 en donde el diametro
promedio de las fibras de la tela no tejida 2 difiere de la
del ejemplo 1, y un ejemplo comparativo en donde el diametro
promedio de las fibras de la tela eldstica no tejida 2 fue el

mismo que en el ejemplo 2 y no se efectud un tratamiento con
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calor antes del proceso de estiramiento con engranajes, se
fabricaron, y la resistencia al desprendimiento y el peso
basico se midid, como en el ejemplo 1.

Los resultados de la prueba se muestran en la Tabla 1.

Tabla 1>

Ejemplo | Ejemplo Ejemplo

1 2 comparativo

Didmetro promedio de las
fibras (um) 22.5 26.5 26.2
Resistencia al desprendimiento
(N/50 mm a lo ancho) 0.04 .13 0.17
Peso base de la tela elastica
no tejida en la hoja 25 27.5 27.5
Calentamiento antes del
proceso de expansidn v o o %
contraccidn.

De la Tabla 1, una comparacién entre el ejemplo 1 y el
ejemplo 2 muestra que, si bien el flujo de adhesivo no llega a ser un
problema en ambos ejemplos 1 y 2, el flujo es menor, aunque el peso
base de la tela elastica no tejida es inferior en el ejemplo 1. Por
lo tanto, cuanto mas pequefio es el diametro promedio de fibra, menos
es el flujo de adhesivo. Ademds, la comparacién entre el ejemplo 1,
ejemplo 2, y el ejemplo comparativo muestra que el calentamiento
antes del proceso de expansidén y contraccidén antes de la expansidén y

contraccidén también es eficaz para el flujo de adhesivo.
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REIVINDICACIONES

1. Una hoja compuesta que comprende:

una hoja no elastica;

una tela elastica no tejida que tiene fibras termoplasticas
que. se han estirado, al menos parcialmente, y fibras de elastémeros
separadas de las fibras termoplasticas, y con una pluralidad de
regiones no densas en forma de tiras y una pluralidad de regiones
densas en forma de tiras, que se forman a lo largo de una primera
direccidn, en ambas superficies de tal forma que las regiones no
densas en forma de tiras se alternan continuamente con las regiones
densas en forma de tiras en una segunda direccidn perpendicular a la
primera direccidn y las regiones densas en forma de tiras en una de
las superficies se alternan con las regiones densas en forma de tiras
scbre la otra superficie en la segunda direccidén; y

Una porcidén adhesiva para laminar la hoja no elastica y

la tela elastica no tejida.

2. Una hoja compuesta de acuerdo a la reivindicacidn 1,
donde 1las fibras termoplasticas se componen de fibras
termoplasticas que no se han alargado parcialmente, y fibras
termoplasticas que se han estirado parcialmente y que tienen
un diametro promedio de fibra inferior al diadmetro promedioc
de las fibras termoplasticas que no se han estirado
parcialmente,

una regién que comprende las fibras termoplasticas que han
sido parcialmente estiradas es la regién no densa en forma de tiras,
Y
una regién que comprende las fibras termoplésticas gque no han sido

parcialmente estiradas es la regién densa en forma de tiras.

3. La hoja compuesta de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2,

54



30

donde la tela no eladstica no tejida en un estado extendido se lamina

sobre la hoja no elastica.

4. La hoja compuesta de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 3, donde la resistencia al desprendimiento es,
en el caso donde un peso que pesa 40 g/cm’ se coloca en dos de las
hojas compuestas de tal manera que se superponen las respectivas

superficies de las telas elasticas no tejidas se enfrentan entre si vy

permanecen por una semana a una temperatura ambiente de 50°C y una

humedad del 60%, no es superior a 0,15 N/50 mm.

5. Un articulo absorbente que comprende:
un cuerpo absorbente; y
la hoja compuesta de acuerdo con cualgquiera de las

reivindicaciones 1 a 4.



COMPOSITE SHEET AND ABSORBENT ARTICLE CCOMPRISING 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 adhesives or the like 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 as absorbent articles, for example,

the composite sheets are formed to improve the appearénces and
skin contact of the absorbent articles, and to expand and
contract with the movements of the body or the like.

Furthermore, when used as absorbent articles, nonwoven
fabrics having stretch properties are required to have
strengths of which the absorbent articles endure use.
Conversely, in order to produce absorbent articles with the
practicality of use thereof maintained and at low costs, it 1is
required that nonwo%en fabrics having low basis weights and
nonwoven fabrics haﬁing low strengths such as composite sheets
are used.

Japanese Unexamined Patent Application Publication No.
2006-89907 discloses a method for subjecting a composite-sheet

to stretch processing two times in order to reduce damage to
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the composite sheet, in order to develop extensibility while
reducing the damage to the sheet. However, in order to prevent
fibers from being cut at the time of the stretch processing
and prevent the sheet from being broken in this case, fibers
having a high degree of elongation at break must be used.
Furthermore, it is considered that a gap between the fibers is
increased by extending and cutting the fibers in the

stretching processing.

Here, when the gap between the fibers i1s great, adhesives
used for bonding nonwoven fabrics to each other flow out. When
the basis weight of the composite sheet is increased in order
to prevent the adhesives from flowing out, the production cost
is increased, and the practicality of use is adversely

affected.

DISCLOSURE OF THE INVENTION

Problems to be Solved by the Invention

An objective of the present invention is to provide a
composite sheet that can inhibit adhesives from flowing out
without increasing the basis weight thereof.
Means for Solving the Problems

The inventors of the present invention have discovered
that a composite sheet smooth to the touch, which has a low
basis weight and can prevent hot melt adhesives from flowing
out, can be cobtained by bonding a stretchable nonwoven fabric
formed by mixing elastomer fibers and thermoplastic fibers

that can be stretched to a non-stretchable nonwoven fabric

G2070068 (YCF-162)
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with the adhesives with the stretchable nonwoven fabric
extended, thereby completing the present invention.

In a first aspect of the present invention, a composite
sheet includes a non-stretchable sheet, a stretchable nonwoven
fabric having thermoplastic fibers that have been stretched at
least partially and elastomer fibers separate from the
thermoplastic fibers, and having a plurality of strip-shaped
non-dense regions and a plurality of strip-shaped dense
regions, which are formed along a first directiocn, on both of
its surfaces such that the strip-shaped non-dense regions are
continuously alternated with the strip-shaped dense regions in
a second direction perpendicular to the.first direction and
the strip-shaped dense regions on one of the surfaces are
alternated with the strip-shaped dense regions on the other
surface in the second direction, and an adhesive portion for
laminating the non-stretchable sheet and the stretchable
nonwoven fabric.

In a second aspect of the composite sheet as described in
the first aspect of the present invention, the thermoplastic
fibers include thermoplastic fibers that have not been
partially stretched, and thermoplastic fibers that have been
partially stretched and have a smaller aVerage fiber diameter
than that of the thermoplastic fibers that have not been
partially-stretched, a region including the thermoplastic
fibers that have been partially stfetched is the strip-shaped
non-dense region, and a region including the thermoplastic

fibers that have not been partially stretched is the strip-
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shaped dense region.

In a third aspect of the composite sheet as described in
the first or second aspect of the present invention, the
stretchable nonwoven fabric in an extended state is laminated
on the non-stretchable sheet.

In a fourth aspect of the composite sheet as described in
any one of the first to third aspects of the present
invention, the average peel strength thereof in a case where a
weight weilghing 40 g/cm2 is placed on the two composite sheets
overlapped such that the respective surfaces of the
stretchable nonwoven fabrics face each other and is left for
one week at a room temperature of 50 degrees C and a humidity
of 60% is not more than 0.15 N/50 mm.

In a fifth aspect of the present invention, an absorbent
article includes at least an absorbent body and the composite
sheet according to any one of the first to fourth aspects of
the present invention.

Effects of the Invention

According to the present invention, a composite sheet
smooth to the touch, which has a low basis weight and can
inhibit adhesives from flowing out can be provided by mixing
thermoplastic fibers that can be stretched and elastomer
fibers separate from the thermoplastic fibers that can be
stretched to form a stretchable nonwoven fabric, and bonding
the stretchable nonwoven fabric to a non-stretchable nonwoven
fabric with the adhesives with the stretchable nonwoven fabric

extended.

G2070068 (YCF-162)
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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 a sectional enlarged view in 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 using a fiber state of
the stretchable nonwoven fabric according to the present
invention;

Fig. 5 is a diagram illustrating a state where a raw
stretchable nénwoven fabric according to the present invention
is subjected to stretch processing using a mesh embossing
roll;

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

Fig. 6B 1s a diagram showing an example of a coating
pattern of adhesives 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 adhesives in the coating pattern shown in Fig.
0B;

Fig. 8A is a diagram illustrating the tensile strength
per predetermined width of the composite sheet according to
the present invention at the time of extension thereof;

Fig. 8B is a partially enlarged view of Fig. 8A;
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Fig. 9 is a diagram for explaining a method of
manufacturing the composite sheet according to the present
invention;

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

Fig. 11 is a development elevation of the disposable
diaper according to the present invention; and

Fig. 12 is a diagram illustrating processes of
manufacturing the disposable diaper according to the present

invention.

PREFERRED MODE FOR CARRYING QUT THE INVENTION

Empbodiments of the present invention are described below.
The present invention relates to a composite sheet obtained by
subjecting a nonwoven fabric formed by mixing thermoplastic
fibers that can be stretched and elastomer fibers separate
from the thermoplastic fibers that can be stretched to stretch
processing to form a stretchable nonwoven fabric, and bonding
the stretchable nonwoven fabric to a non-stretchable nonwoven
fabric with adhesives with the stretchable nonwoven fabric
extended. The composite sheet according to the present
invention, a method for manufacturing the composite sheet, and
an absorbent article using the composite sheet are described
in detail below.
Composite Sheet

A composite sheet 1 is described with reference to Figs.
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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 non-stretchable nonwoven fabric 3 serving as a
non-stretchable sheet bonded to each other with adhesives 4.
Specifically, in the composite sheet 1, the stretchable
nonwoven fabric 2 is laminated on the non-stretchable nonwoven
fabric 3 with the stretchable nonwoven fabric 2 extended.

The composite sheet 1 is formed by applying the adhesives
4 to the non-stretchable nonwoven fabric 3 in a strip shape
with predetermined spacing to laminate the non-stretchable
nonwoven fabric 3 on the stretchable nonwoven fabric 2 in an
extended state. Therefore, when the extended state of the
stretchable nonwoven fabric 2 is released, the non-stretchable
nonwoven fabric 3 is bonded to the stretchable nonwoven fabric
2 in accordance with a coating pattern of the adhesives 4 and
has a plurality of wrinkles formed therein in such a form that
its unbonded portion sags. The form of the wrinkles is not
limited to the form shown in Fig. 2. The form is changed
depending on the coating pattern of the adhesives 4, described
later. Fig. 2 shows a case where the adhesives 4 are applied
with an equal width and with equal spacing, as shown in Fig.
6B. The wrinkles formed in the non-stretchable nonwoven fabric
3 are also substantially equally spaced. Furthermore, the
adhesives 4 may be applied to not only the non-stretchable
nonwoven fabric 3, but also tc the stretchable nonwoven fabric
2.

It is preferable that the basis weight of the composite
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sheet 1 is not more than 200 g/mz, and more specifically 65 to
105 g/m? in a relaxed state. It is preferable that the basis
weight of the composite sheet 1 with the composite sheet 1
extended to its natural length in the non-stretchable nonwocven
fabric 3 is not more than 130 g/m?, and more specifically 30 to
65 g/mz. Here, a first direction (direction C) of the
composite sheet 1 and a second direction (direction M)
perpendicular to the first direction may be respectively
referred to as a longitudinal direction and a transverse
direction.

The basis weight of the composite sheet 1 that has been
extended to its natural length = "laminate basis weight™ can
be found by the following equation:

Formula 1

laminate basis weight = (Basis weight of stretchable
nonwoven fabric) / (width reduction ratio of stretchable
nonwoven fabric) / {(expansion and contraction magnification)} +
(basis weight of non-stretchable nonwoven fabric)

The width reduction ratio of the stretchable nonwoven
fabric indicates the ratic of the length in the first
direction (direction C) at the time of extension of the
stretchable nonwoven fabric 2 to the length in the first
direction (direction C) at the time of relaxation (an
unextended state) of the stretchable nonwoven fabric 2. When
the stretchable nonwoven fabrié 2 i1s extended, a so-called
neck-in phenomenon occurs, so that the length thereof in the

first direction (direction C) is reduced.
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As shown in Fig. 3, the stretchable nonwoven fabric 2 has
a plurality of strip-shaped non-dense regions 21 and a
plurality of strip-shaped dense regions 22 alternately formed
on both surfaces thereof. The plurality of dense regions 22 on
one of the surfaces are alternated with the plurality of dense
regions 22 on the other surface in the width direction of the
composite sheet 1. Furthermore, the stretchable nonwoven
fabric 2 is formed of thermoplastic fibers 12 that can be
stretched and elastomer fibers 13.

The non-dense region 21 includes more thermoplastic
fibers 12, which have been stretched by gear-stretch
processing and can be stretched as described later, than the
dense region 12. Furthermore, the dense region 22 includes
more thermoplastic fibers 12, which have not been stretched by
gear-stretch processing and can be stretched as described
later, than the non-dense region. That is, in the stretchable
nonwoven fabric including the dense region 22 formed by gear-—
stretch piocessing and the non dense region 21, the mass per
unit volume of the dense region 22 is higher than the mass per
unit volume of the non-dense region 2i.

Although in the non-dense region 21, the elastomer fibers
13 contract to return to the original fiber length even after
gear-stretch processing, the thermoplastic fibers 12 that can
be stretched, which have been stretched by gear-stretch
processing, are kept extended at least partially without
returning to the original fiber length. The thermoplastic

fibers 12 become expanded in the thickness direction around a
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10

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
thermoplastic fibers 12 that can be stretched at least
partially by gear-stretch processing is an extension margin of
the stretchable nonwoven fabric 2 (composite sheet 1).

In order to inhibit the adhesives 4 from flowing out, it
is preferable that the respective average fiber diameters of
the thermosetting fibers 12 that can be stretched and the
elastomer fibers 13, which constitute the stretchable nonwoven
fabric 2, are made to be as small as possible. This inhibits
adhesives 4 from flowing ocut, as described later, because the
average distance between the fibers is decreased in the same
basis weight. Specifically, i1t is preferable that the
respective average fiber diameters of the thermoplastic fibers
12 that can be stretched and the elastomer fibers 13, which
are used for the stretchable nonwoven fabric 2, are 21 to 22
nm.

It can be expected that the average fiber diameter of the
thermoplastic fibers 12 that can be stretched in the non-dense
region 21 is smaller than the average fiber diameter of the
thermoplastic fibers 12 that can be stretched in the dense
region 22 by being extended in gear-stretch processing.

Examples of the thermoplastic fibers 12 that can be
stretched, which are used for the stretchable nonwoven fabric

2, include polyolefin-based and polyester-based fibers.
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Specific examples include polypropylene, polyethylene,
polyethylene terephthalate, and polybutylene terephthalate.

Furthermore, examples of the elastomer fibers 13 used for
the stretchable nonwoven fabric 2 are urethane-based,
polystyrene-based, and rubber-based fibers.

An example of the mixture ratic (weight ratio) of the
elastomer fibers 13 to the thermoplastic fibers 12 that can be
stretched is 80:20 to 25:75. The stretchable nonwoven fabric 2
may be distorted more greatly when the mixture ratio of the
thermoplastic fibers 12 that can be stretched is more than
75%, while feeling sticky to the touch when the mixture ratio
of the elastomer fibers 13 is more than 80%.

The stretchable nonwoven fabric 2 includes thermoplastic
fibers 12 that can be stretched and elastomer fibers 13, and
is formed by subjecting a raw stretchable nonwoven fabric 5
having no stretchability to gear-stretch processing. The raw
stretchable nonwoven fabric 5 is formed of the abovementioned
fiber structure. It is preferable that the basis weight in an
unextended state of the stretchable‘nonwoven fabric 2 is 20 to
100 g/m*. When the basis weight of the stretchable nonwoven
fabric 2 is less than 20 g/m?, the adhesives 4 may flow out.
On the other hand, when the basis weight of the stretchable
nonwoven fabric 2 is more than 100 ¢/m?, the stretchaﬁle—

nonwoven fabric 2 is not suitable for an absorbent article in

‘terms of distortion and tensile strength when used for the

absorbent article.

Gear-stretch processing indicates processing for
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compressing the raw stretchable nonwoven fabric 5 by a pair of
shaping rolls 10 and 10' serving as so-called mesh embossing
rolls, extending the thermoplastic fibers 12 that can be
stretched, and causing the raw stretchable nonwoven fabric 5
to have stretchability based on the stretchability of the
elastomer fibers 13. Gear-stretch processing is described with
reference to Fig. 5.

Each of the paired shaping rolls 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 rolls 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. The dense
region 22 1is formed in a portion that is compressed by a apex
portion of the meshed gear tooth 111 in the raw stretchable
nonwoven fabric 5. Furthermore, a portion that is not
compressed by the gear tooth 111 in the raw stretchable
nonwoven fabric 5 (a portion in contact with a éide surface of
the gear tooth 111) is extended by the meshed gear tooth 111
so that the fibers extend. Therefore, the non-dense region 21
is formed in the portion.

The plurality of non-dense 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. That is, the non-dense regions 21 and the dense regions 22
are alternately formed parallel to the longitudinal direction

(direction C) serving as the first direction in the
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stretchable nonwoven fabric 2.

As described above, the plurality of non-dense 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. In other
words, the length in the longitudinal directicon (direction C)
of the non-dense region 21 and the dense region 22 is
determined in accordance with the size ¢f the gear teeth 111
in the pair of shaping rolls 10 and 10'.

Usable as the shape at the tip of the gear tooth 111 can
be 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 rolls 10 and 10'.

Furthermore, the expansion and contraction direction of
the stretchable 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 tﬁe direction in whiéh 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
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extends in the transverse direction (direction M). 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 the
stretchable nonwoven fabric 2 can be formed that can be
stretched in both the directions.

Examples of the non-stretchable 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 non-
stretchable nonwoven fabric 3 to be bonded is not limited to a
single layer. It may be multi-layer. Alternatively, it may be
partially multi-layer in accordance with the intended use.

It is preferable that the basis weight of the non-
stretchable nonwoven fabric 3 is 10 to 50 g/m? in an extended
state. When the basis weight of the non-stretchable nonwoven
fabric 3 is less than 10 g/m?, the maximum strength of the

composite sheet 1 may be insufficient. When the basis weight
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of the non-stretchable nonwoven fabric 3 is more than 50 g/m?,
the return strength of the non-stretchable nonwoven fabric 3
is insufficient for the rigidity thereof. Therefore, the
degree of elongation of the composite sheet 1 cannot, in some
cases, be ensured.

The composite sheet 1 is formed by bonding the
stretchable nonwoven fabric 2 and the non-stretchable 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 to
the non-stretchable nonwoven fabric 3 with the adhesive 4 with
the stretchable nonwoven fabric 2 extended.

At this time, it is preferable that the stretchable
nonwoven fabric 2 is bonded to the non-stretchable nonwoven
fabric 3 with the stretchable nonwoven fabric 2 extended such
that the length thereof is increased by a predetermined
factor. Thus, with the extension released after the
stretchable nonwoven fabric 2 and the non-stretchable nonwoven
fabric 3 are bonded to each other, wrinkles are formed in the
non-stretchable nonwoven fabric 3 as the stretchable nonwoven
fabric 2 contracts. As shown in Fig. 2, the non-stretchable
nonwoven fabric 3 is partially bonded and fixed to the
stretchable nonwoven fabric 2 with the adhesive 4, so that the
whole composite sheet 1 expands and contracts with the
wrinkles formed in the non—sfretchable nonwoven fabric 3 used
as an extension margin:

The adhesive 4 may be applied to either the stretchable
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nonwoven fabric 2 or the non-stretchable 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 roll cocater.

When a pattern other than curtain spray or the full
coating is selected, it is preferable that spacing A between
adjacent 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 roll coater. when the
spacing A between the joints becomes enlarged, the appearance
is degraded because the appearance ¢f wrinkles is increased,
and fingers enter a non-joining 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 non-stretchable nonwoven fabric 3, as shown in Fig. 7, for
example.

It is preferable that the basis weight of the adhesive 4
is 0.5 to 15 g/m?. When the basis weight is less than 0.5
g/mz, the nonwoven fabrics may, in some cases, be peeled.
Furthermore, when the basis weight is more than 15 g/mz, the
flexibility of the composite sheet is degraded, so that the

adhesive 4 may, in some case, flow out.
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The flowing of the adhesive 4 in the composite sheet 1
according to the present invention can be measured by the
average peel strength. When the average peel strength is
great, 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 1is.

The average peel strength is measured in the following
way. That is, a raw stretchable nonwoven fabric 5 is subjected
to gear-stretch processing to form a stretchable nonwoven
fabric 2. The formed stretchable nonwoven fabric 2 is extended
by 1.8 times, and is laminated on a non-stretchable nonwoven
fabric 3 to manufacture a composite sheet 1. Such composite
sheets 1 are prepared in sets of two. The two composite sheets
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 the transverse direction (direction M)} and 50 mm in the
longitudinal direction (direction C). A weight weighing 40
"g/cm® is placed thereon. An example of the weight weighing 40
g/cm? is a weight having dimensions of 50 mm by 50 mm and
weighing 1 kg. Thereafter, the average peel strength (unit of
N/50 mm) of a sample left for one week at an ambient
temperature of 50 degrees C and a humidity of 60% is measured
by a width of 50 mm, a distance between chucks set to 30 mm
and at a peel rate of 100 mm/min using a tensile tester
(Autograph Tensile Tester (AG-1kNI) manufactured by SHIMADZU

CORPORATION) .
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It is preferable that the average peel strength is 0 to
0.15 N/50 mm. When the average peel strength exceeds 0.15 N/50
mm, an absorbent article using the composite sheet 1 may feel
sticky when used. 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 that the ratio of expansion and
contraction of the composite sheet 1 is not less than 20%.
Furthermore, it is preferable that as the ratio of expansion
and contraction of the stretchable neonwoven fabric 2, the
degree of fully-stretched elcngation is not less than 20%.

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

A method for measuring the ratic of expansion and
contraction 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 the
expansion and contraction direction thereof (the original
length thereof with the non-stretchable nonwoven fabric 3
laminated on the stretchable nonwoven fabric 2), and y be the

contraction length of the composite sheet 1 thét naturally
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contracts because i1t is left in a natural state with the
extension released. Y and y are substituted in the following
equation:

The ratio of expansion and contraction (%) =Y/yx100-100

The ratic of expansion and contraction may be found using
the foregoing equation by putting marks with predetermined
spacing (e.g., 100 mm) in the expansion and contraction
direction with the composite sheet 1 contracting, apd
measuring the length between the marks with the composite
sheet 1 extended to the fully-stretched length in the
expansion and contraction direction.

The respective directions of the stretchable nonwoven
fabric 2 and the non-stretchable 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 transverse 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
(directicon C), the stretchable nonwoven fabric 3 can also be
selected to be either the transverse direction (direction M)
or thé 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
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longitudinal direction (direction C).

A combination of the directions of bonding between the
stretchable nonwoven fabric 2 and the non-stretchable 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 1 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 alsoc differs in the tensile
strength even in the same basis weight depending on the
direction in which gear-stretch processing is performed.
Method of Manufacturing 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 wound off.

Gear-stretch processing is then performed. The raw
stretchable nonwoven fabric 5 is inserted between a pair of
gear rolls 32 formed such that their respective toothed
regions 11 are meshed with each other, as described above
(Fig. 5). A thermoplastic fiber 12 that can be stretched,

which is sandwiched between the teethed regions 11, is
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extended. As the expansion and contraction direction, either
the transverse direction (direction M) or the longitudinal
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
direétion (direction C), gear-stretch processing is performed
in the other direction for the second time. 1In 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-stretching process in the
transverse direction (direction M) in the present embodiment.
A stretchable nonwoven fabric 2 having stretchability
developed is extended by rolls 34 and 35, and is further
passed between nip rolls 39. On the other hand, a non-
stretchable 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 rolls 39. The
stretchable nonwoven-fabric 2 and the non-stretchable nonwoven
fabric 3 can be laminated by simultaneously passing the
stretchable nonwoven fabric 2 and the non-stretchable nonwoven
fabric 3 between the nip rolls 39. Thereafter, the composite

sheet 1 can be obtained by releasing an extended state.
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Absorbent Article

The composite sheet 1 according to the present invention
can be employed for a pants-type disposable diaper 50 serving
as an absorbent article, for example. Although a pants-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 pants-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 non-
skin contacting side.

As shown in Figs. 10 and 11, a pants—-type disposable
diaper body includes a chassis 54 forming the main body of{the
pants-type disposable diaper 50, a liquid-permeable front
surface sheet 51 arranged on a surface, on the side of the
skin contacting side of the chassis 54, a liquid-impermeable
back surface sheet 53 arranged on a Qurface on the side of the
non-skin contacting 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 pants by a front
body portion 55 and a rear body portion 56, and includes a
front waist gather 57 forming an end c¢f the front body 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
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and the rear body portion 56. Here, the width direction (WD)
refers to a direction around the trunk of the weérer with the
pants~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, is used, the front body portion 55 has
stretchability in the width direction (WD} when the direction
in which the stretchable nonwoven fabric 2 stretches (thé
direction M) is along the width direction (WD) of the front
body portion 55, for example. Notches 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 notches 59 respectively
form leg openings 60 when the front body portion 55 and the
rear body porticn 56 of the chassis 54 are joined to each
other by joining portions 63 to have the shape of pants, as
shown in Fig. 10. Furthermore, the fron£ body portion 55 and
the rear body porticn 56 are joined to each other to form a
waist opening 61. |

As shown in Fig. 11, the chassis 54 includes a crotch
region 62. The crotch region 62 is sandwiched between the
notches 59 on both sides thereof. The absorbent core 52 having
liquid retaining properties formed in a substantially
vertically-long shape composing an absocrbing layer is arranged

on a surface on the side of the skin contacting side of the
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crotch region 62. Furthermore, the liquid-permeable front
surface sheet 51 and the liquid-impermeable back surface sheet
53 are arranged on a surface on the side of the skin
contacting side of the absorbent core 52 and on a surface on
the side of the non-skin contacting side of the crotch regiocon
62, respectively.

Here, the chassis 54 includes a base sheet 71 serving as
a non-stretchable nonwoven fabric, a pair of crotch-side
sheets 72 serving as a first stretchable nonwoven fabfic
formed of the stretchable nonwoven fabric 2 arranged sc 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 éo as to have stretchability in the
width direction (WD).

The non-stretchable 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 side of the non-skin
contacting 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
on the surface on the side of the non-skin contacting side, of
the base sheet 71. The crotch-side sheet 72 is a nonwoven

fabric having stretch properties in the longitudinal direction

G2070068 (YCF-162)

13



25

(LD) and having no stretch properties in the width direction
(WD) . That is, the crotch-side sheet is formed by arranging,
after bringing the stretchable nonwoven fabric 2 (it can be
formed that the gear tooth 111 in fig.5 is placed to MD
direction so that direction of expansicon and contract of the
stretchable nonwoven fabric 2 is CD direction.) that has been
subjected to gear-stretch processing in the longitudinal
direction {(direction C), for example, in an extended state
from an unextended state so as to have a length that is 1.9
times that in the unextended state so that direction of
expansion and contract of the stretchable neonwoven fabric 2 is
the longitudinal direction (LD), and bonding the stretchable
nonwoven fabric 2 to the base sheet 71 (the non-stretchable
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 side of the non-
skin contacting 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 has stretch
properties in the width direction (WD) and has no stretch
properties in the longitudinal direction (LD). That is, the
sheathing sheet 73 is formed by arranging, after bringing the
stretchable nonwoven fabric 2 (Fig. 5) that has been subjected
to gear—strétch processing in the transverse direction

(direction M), for example, into an extended state from an
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unextended state so as to have a length that is 1.8 times thét
in the unextended state so that the direction of expansion and
contraction of the stretchable nonwoven fabric 2 is the width
direction kWD), and bonding the stretchable nonwoven fabric 2
to the base sheet 71 (the non-stretchable nonwoven fabric 3)
with hot-melt adhesive. That is, the sheathing 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 non-skin contacting 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 side of the non-skin contacting 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 pants, the leg copenings (Fig. 10) has stretch
properties along the notches 59 by the crotch-side sheets 72.
Furthermore, the front body pcortion 55 and the rear body
portion 56 have stretch properties along the outer periphery
‘0of the shape of pants by the sheathing sheet 73. Therefore, in
the pants-type disposable diaper 50, the chassis 54 itself has
stretch properties with the movement of the body.

Method of Manufacturing Absorbent Article

A method of manufacturing a pants-type disposable diaper

50 serving as an absorbent article is described below. Fig. 12
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is a diagram illustrating processes of manufacturing the
disposable diaper 50, where a surface on the side of the non-
skin contacting side of the disposable diaper 50 is considered
a front surface, and a surface thereof on the side of the skin
contacting side is considered a back surface.

First, a stretchable nonwoven fabric 2 serving as a
crotch-side sheet 72 1s bonded to a predetermined position
with hot-melt adhesive on a surface on the side of the non-
skin contacting side of the disposable diaper 50 of a base
sheet 71 serving as a non-stretchable nonwoven fabric {Fig. 12
(AY). The stretchable nonwoven fabric 2 is bonded in a state
where it is cut to a predetermined size, and is extended by
1.9 times, for example. The stretchable nonwoven fabric 2 may
bé similarly bonded with hot melt adhesives with the non-
stretchable sheet 74 arranged as reinforcement at an end cf a
front body portion 55 or a rear body portion 56 at this time.
Furthermore, sheets for forming a front waist gather 57 and a
rear waist gather 58 are bonded to the front body portion 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 1s cut in a width direction (WD)
in a state where it is 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
side are further formed. The first sheathing sheet 73 (a) and

the second sheathing sheet 73 (b) are arranged on the surface

G2070068 (YCF-162)

91



28

on the side of the non-skin contacting 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
side of the non-skin contacting 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 side of 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
notches 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 parts of the front body
portion 55 and both side parts of the rear body portion 56 are
respectively joined to each other to form the shape of pants,
thereby forming the pants-type disposable diaper 50 (not
shown) . Although the first sheathing sheet 73 (a) and the
second sheathing sheet 73 (b) are bonded to the base sheet 71
after being respectively cut, the first sheathing sheet 73 (a)

and the second sheathing sheet 73 (b) may be respectively
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bonded to the base sheet 71 in a continuous state to bond the
absorbent core 52 or the like thereto after the notches 59 are
formed. The front body portion 55 and the fear body portion 56
may be joined to each other by the joining porticens 63 with
the body portion folded in half towérd the skin contacting
side and finally separated from each other in thé shape of
pants.

Although in the present embodiment, a description is
provided of 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
pants, as shown in Figs. 10 and 11, the present invention is
not limited to the same. 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 pants, 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, 1s 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 léakage—
prevention sheet, i.e. leglgathers {not shown), may be

respectively arranged along both ends in the width direction
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(WD} of the absorbent core 52 in the disposable diaper.
Specifically, the leakage-prevention sheet may be provided so
as to extend 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 extended 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 side of the skin contact surface of the
absorbent core 52.

Although the back surface sheet 53 is arranged oﬁ an
outermost surface of the chassis 54, the present invention is
not limited to the same. For examble, 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 have developed stretch
properties throughout are bonded to the base sheet 71 in
respectively extended states to form the composite sheet ;
that has develcoped stretch properties, the present invention

is not limited to the same. For example, the sheathing sheet
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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 1in 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 non-
stretchable nonwoven fabric 3 to be bonded is not limited to a
single layer. It 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.

Although in the present embodiment, the composite sheet 1
is described as a pants-type disposable diaper, the composite
sheet 1 can be also employed as cther products. For example,
the composite sheet can be employed as a side stretchable
sheet of a side-flap or side-stretchable pants-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.

Inventive Examples

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
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considered to be limiting.

A raw stretchable nonwoven fabric 5 in which the mixture
ratio (welght ratio) of polypropylene fibers (PP} to
polyurethane fibers (TPU) was 55:45 was manufactured. The raw
stretchable nonwoven fabric 5 was then subjected to gear-
stretch processing using shaping rolls 10 and iO' in order to
obtain a stretchable nonwoven fabric 2. The basis weight of
the raw stretchable nonwoven fabric 5 was 35 g/mz, and the
basis weight in a relaxed state of the stretchable nonwoven
fabric 2 was 38 g/m?.

The stretchable nonwoven fabric 2 was bonded teo a non-
stretchable nonwoven fabric 3 by hot-melt adhesive with the
stretchable nonwcocven fabric 2 extended by 1.88 times. A
coating pattern of the hot-melt adhesive was spiral coating,
and the basis weight of the hot-melt adhesive was 5 g/m° (this
is taken as an example 1).

In addition, an example 2 in which the average fiber
diameter of the stretchable nonwoven fabric 2 differed from
that in the example 1, and a comparative example in which the
average fiber diameter of the stretchable ﬁonwoven fabric 2
was the same as that in the example 2 and heating treatment
was not performed before gear-stretch processing, were
manufactured, and the respective peel strengths and basis
welghts were measured, as in example 1.

The results of the test are shown in Table 1.
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<Table 1>
Example | Example | Comparative
1 2 example
Average fiber diameter (um) 2o 5 265 26 o
Peel strength (N/50 mm in 0.04 0.13 0.17
width)
basis weight of the
stretchable nonwoven fabric in 25 27.3 27.5
Heating before expansion and o o 5
contraction processing

From Table 1, a comparison between example 1 and example
2 shows that although the flowing of adhesive is short of a
problem level in both examples 1 and 2, the flowing is less,
although the basis weight of the stretchable nonwoven fabric
is lower in the example 1. Therefore, the smaller the average
fiber diameter is, the less the flowing of adhesive is.
Furthermore, comparison of example 1, example 2, and the
comparative example show that heating before expansion and
contraction processing is also effective for the flowing of

adhesive.
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CLAIMS

1. A composite sheet comprising:

a non-stretchable sheet;

a stretchable nonwoven fabric having thermoplastic fibers
that have stretched at least partially and elastomer fibers
separate from the thermoplastic fibers, and having a plurality
of strip-shaped non-dense regions and a plurality of strip-
shaped dense regions, which are formed along a first direction,
formed on both surfaces thereof such that the strip-shaped
non-dense regions are continuously alternated with the strip-
shaped dense regions in a second direction perpendicular to
the first direction, and the strip-shaped dense regions on one
of the surfaces are alternated with the strip-shaped dense
regions on the other surface in the second direction:; and

an adhesive portion for laminating the non-stretchable

sheet and the stretchable nonwoven fabric.

2. The composite sheet according to claim 1, wherein

the thermoplastic fibers comprise thermoplastic fibers
that have not been partially stretched, and

thermoplastic fibers that have been partially stretched
have a smaller average fiber diameter than that of the
thermoplastic fibers that have not beeh partially stretched,

a region comprising the thermoplastic fibers that have
been partially stretched is the strip-shaped non-dense region,

and
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a region comprising the thermoplastic fibers that have

not been partially stretched is the strip-shaped dense region.

3. The composite sheet according to claim 1 or 2, wherein
the non-stretchable nonwoven fabric in an extended state 1is

laminated on the non-stretchable sheet.

4. The composite sheet according to any one of claims 1 to 3,
wherein the average peel strength thereof, in a case where a
weight weighing 40 g/cm2 is placed on two of the composite
sheets overlapped such that the respective surfaces of the
stretchable nonwoven fabrics face each other and are left for
one week at a room temperature of 50 degrees C and a humidity

of 60%, is not more than 0.15 N/50 mm.
5. An absorbent article comprising:

an absorbent body; and

the composite sheet according to any one of claims 1 to 4.
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ABSTRACT

A composite sheet which has a low basis weight and in which
adhesive ¢ozing can be inhibited. 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 bonded in a stretched state to
the nonstretch sheet. The stretch nonwoven fabric (2) has, on
each side, sparse regions (21) and 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 ncot overlie the
dense regions (22) on the other side. The stretch nonwoven
fabric (2) comprises thermoplastic fibers which have been

stretched at least partly and elastomer fibers.
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