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@@ ANExos

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

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

Documento de cesion del inventor al solicitante ¢ a su causante.

[

EI Traduccién del examen preliminar internacional efectuado por la IPEA,

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

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

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

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

D De ser el caso, certificado de deposito del material biolégico.

Arte final 12x12.

D De ser e caso, informacion sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por el mismo
litular o su causante, relacionadas parcial ¢ totalmente con la invencién de esta solicitud.

D De ser el casc, modificaciones efectuadas a la solicitud interacional.
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{21) N° de sclicitud. (22) Fecha de solicitud:

(51) Clastficacion Internacional

(7 )Sohotante(s) UNI-CHARM CORPORATION

(72) Inventor(es) OTSUBQC Toshifumi

{74) Apaderado DARIO CARDENAS NAVAS

{30} Prioridad {31) No. Prioridad 32) Fecha {33) Pais
2007-5151 12.01.07 Japén
(85) Fecha nicio fase nacional, (87) Publicacién internacionat
{86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha. 17.07.2008
Fecha de presentacion de la solicitud: 16 11 2007 N° publcacion. WO 2008/084596 A1

No. de solicitud PCT/JP2007/072303

(54) Titulo: . METODO PARA FABRICAR UN PANAL DESECHABLE TIPO CALZON



SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

45 DIVISION DE NUEVAS CREACIONES »
ARt i TARJETA ARCHIVO TEMATICO
Industria y Comercio pATENTE DEINVENCION __ PCT _X_  MODELO DE UTILIDAD __ DISENO INDUSTRIAL
o JUPERINIEMDENC A
{21) N°® de solicitud: (22) Fecha de solicitud:

{51) Clasificacion Internacional -
{71)Solicitante(s) UN!-CHARM CORPORATION

(72) Inventor{es) OTSUBO Toshifumi ’

(74) Apoderado, DARIO CARDENAS NAVAS W e
(30) Prioridad (31} No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais R P U R S T ) .
2007-5151 12.01.07 Japon o o L
{85} Fecha limite inicio fase nacional; (87) Publicacion internacional
(86) Datos relativos a la presentacion de la solic PCT Fecha: 17.07.2008
Fecha de presentacion de la solicitud 16.11.2007 No. Publicacion WO 2008/084596 A1
No_de solicitud PCT/JP2007/072303

(54) Titulo;  METODO PARA FABRICAR UN PANAL DESECHABLE TIPO CALZON

{57) Resumen La presente invencién provee un método para fabricar en forma continua un pafal desechable tipo calzan con un bolsill
receplor de descargas corporales adaptado para alinearse facilmente con los genitales externos y el ano del usuario del panal. El prime
tejido 201 que comprende el chasis dispuesto en forma continua en la direccion transversal se alimenta en forma continua en |:
direccion de la maguina MD donde cada chasis del panal comprende una regién de la entrepierna, una region frontal de la cintura y un.
region trasera de la cintura. El segundo tejido 202 comprende los miembros de hoja dispuestos en forma continua en la direcciol
transversal que se alimentan en forma continua sobre el primer tejido 201 donde cada uno de los miembros de hoja esta destinado .
sujetarse a la superficie interna del chasis asociado en la regidén de la entrepierna y por lo tanto forma un bolsillo receptor d
desperdicios corporales

El segundo tejido 202 se dobla sobre si mismo en direccién cruzada CD y se adhiere locaimente el uno al otro a lo largo de borde
opuestos con intervalos regularas correspondientes al ancho del chasis individual para obtener el tercer tejido 203 con regiones d
sellado‘. El tercer tejido 203 se sobrepone al primer tejido 201 de tal manera que la regidn de seltado 135 se focalica en el centr

transve{@ldel chasis y luego el primer tejido y el tercer tejido 203 se adhieren a lo largo de las regiones comrespondientes laterale
cpuestos de 1a region de la enirepierna en el chasis para obtener el primer tejido compuesto 301. El primer tejido 201 en el primer tejid
compueslo 301 se dobla en la direccién cruzada CD y se sobrepone en el {ercer tejido 203 de tal manera que el primer tejido 201 vy ¢
tercer tejido 203 se sobreponen y se adhieren a lo largo de las regiones destinadas a definir los bordes laterales opuestos de la regio
de la entrepierna en el chasis para obtener el segundo tejide compuesto. Entre los chasises adyacentes en el segundo tejido compuest
302, se recortan pedazos de tgjido sustancialmente semicirculares para obtener el tercer tejido compuesto. El tercer tejido compuesto s
suministra en ambos lados de la linea de corte 151 que se extiende en la direccién cruzada CD con las regiones de sellad
extendiéndose a lo largo de la linea de corle 151 para obtener el cuaro tejido compuesto y finalmente el cuarte tejido compuesto s

cnrta o ln laran do 1o linea de coarle 151 nara nhtaner el naéal tina ~al2An individnal
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Industria y Comercio EXTRACTO PARA PUBLICACION
SUPERIMTENDIHCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT
{21) N° de solicitud: (51) Int CI:
22) Fecha de solicilud. (71)Solicitante(s}  UNI-CHARM CCRPORATION
(30) Priondad ~ (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2007-5151 12.01.07 Japén

(72) Inventor(es) OTSUBO Toshifumi.

(74) Apoderado.  DARIO CARDENAS NAVAS

(85} Fecha limite inicio fase nacional (87}  Publicacion internacional
(86) Datos relativos a la presentacion de la sohatud PCT Fecha; 17.07.2008
Fecha de presentacion de la solictud: 16 11 2007 N® publicacion. WO 2008/084596 A1

No. de solicitud ~ PCT/JP2007/072303

(54) Titulo:  METODO PARA FABRICAR UN PANAL DESECHABLE TIPO CALZON

Resumen’ La presente invencion provee un métlodo para fabricar en forma continua un panal desechable tipo calzén con un
bolsillo receptor de descargas corporales adaptado para alinearse facilmente con los genitales externos y el ano del
usuario del panal. El primer tejido 201 que comprende e chasis dispuesto en forma continua en la direccidn transversal se
alimenta en forma continua en la direccion de la maquina MD donde cada chasis del pafial comprende una region de la
entrepierna. una region frontal de la cintura y una region trasera de la cintura. El segundo tejido 202 comprende los
miembros de hoja dispuestos en forma continua en la direccién transversal que se alimentan en forma continua sobre el
primer tejido 201 donde cada uno de los miembros de hoja esta deslinado a sujetarse a {a superficie interna del chasis
asociado en la region de la entrepierna y por lo tanto forma un bolsillo receptor de desperdicios corporales.

Ei segundo tejido 202 se dobla sobre si mismo en direccion cruzada CD y se adhiere localmente el uno al otro a lo largo
de bordes opuestos con intervalos regulares corraspondientes al ancho del chasis individual para obtener el tercer tejido
203 con regiones de sellado 135. El tercer lejido 203 se sobrepone al primer tejido 201 de tal manera que la regién de
sellado 135 se localice en el centro ransversal del chasis y luego el primer tejido y el tercer tejido 203 se adhieren a lo
largo de las regiones correspondientes laterales opuestos de la region de la entrepierna en el chasis para obtener el primer
tejido compuesto 301. €I primer tejido 201 en el primer tejido compuesto 30 se dobla en la direcciéon cruzada CO y se
sohrepone en el tercer tejido 203 de tal manera que el primer tejido 201 v el tercer tejido 203 se sobreponen y se adhieren
a lo largo de las regiones destinadas a definir los bordes laterales opuestos de la region de la entrepierna en el chasis para
obtener el segundo tejido compuesto. Entre los chasises adyacentes en el segundo tejido compuesto 302, se recortan
pedazos de tejido suslancialmente semicirculares para obtener el tercer tejido compuesto. El tercer tejido compuesto se
suministra en ambos lados de la linea de corte 151 que se extiende en la direccion cruzada CD con las regiones de sellado
extendiéndose a lo largo de la linea de corte 151 para oblener el cuarto tejido compuesto y finalmente ef cuarto tejido
compueslo se corta a lo largo de la linea de corte 151 para obtener el pafial tipo calzén individual.
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POWER OF ATTORNEY
In the city of ___Tokyo, Japan on the 2.5 day of the month of __July , two
thousand eight (2008} before me, Notary Public,

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

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

and domiciled at 182 Shimebun, Kinsei-cho, Shikokuchue-shi, Ehime-ken, Japan_; as
evidenced in the By Laws, documents which I have examined.

‘SECOND: That in such capacity he/she grants hereby special, ampie and sufficient Power
of Attorney to DARIO CARDENAS-NAVAS and/or EDUARDO CARDENAS-CABALLERO and/or
BERNARDO P. CARDENAS-MARTINEZ y/o JAMES VALDIRI-REYES andfor LUZ 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. 71-52, Torre B, Piso 9 Bogota, D.C.,, Colombla, to carry before the corresponding
Colombian national Offices and authorities the proceedings to obtain trademarks, patents,
utility models, industrial drawings and designs, depasits of commercial names and ensigns,
as well as processing of renewals, assignments, change of name ar domicile of the owner,
cancellation actions, waivers and licenses of the same for which purpose they are
empowered to take before said authorities all necessary actions for the indicated
purposes; to file applications, statements, claims, formulate descriptions, amendments,
oppositions and appeals; pay all taxes and instaliments and make any other payments
determined by law; to receive every document and values issuing the respective
discharge; to fulfill any other requirements and take, in general, every measure that they
shall deem opportune for the defense and protection of the Industrial Property of the
company in the event of infringements, oppositions, proceedmgs for canceliation or
annulment, imposition of fines, passing the antecegents to the courts; they are
empowered to appear as plaintiff or defendant*before the competent judges, being
entitled to transact, submit to arbitration, waive, rece1v1é'4rfe‘§sgn withdraw, appeal, ratify
and all other legal powers which may be necessary, and it is hereby declared ever since
now valid and good whatever such attorneys do for it8’ beneﬁt granting them also power
to substitute this proxy and if necessary to revoke such substitutions.

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

THIRD: That for purposes of articles 597 and 543 of the Colombian code of Commerce the
attorneys are empowered to receive service of notice and designate judicial and
axtrajudicial attorney PP PR

SIGNED AT_ Lwbye  Japan _on__ 2% July r2v0?

BY  Z°/ /djffszno&-‘

NOTARY PUBLIC

(LEGALIZATION BY COLOMBIAN CONSUL IS REQUIRED




HUTARLAL CHRTIFICATE Registralion No /&5E

This is ta certify that the signature on the foregeing document

is aeauine and authentic signature of

Shinya Takahashi. Executive Officer & General Manager. Legal & lntelleclual
froperty Depariment of UNI-CHARM CORPORATION

a4 corporation existing and organized under the laws of Japan,

who has produced sefficient preof of his power to execule the

said instrument on behall of ihe above-mentioned corporation.

JUL 25208

Towvo Leeat AcrAlRs BUREAU

. HIROSHI NAKAJIM

~ NOTARY

SAIWAICHO
GEAKU
SIAFAN

Y
2
[
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APOSTILLE

iConvention de La Have du 3 actolne 1961
L. Country: JAPAN
Thix public documem

- hasheensigned by jcOSHE NAKAIIMA

3. acting in the capacity of Nutary of the Tokyn Legal Alfairs Bureay '
4. bears the seal/stamp ot HIROSHI NAKAJIMA, NOTARY
Certtfied

Aat Tokys ;. JUL zsm

7. by the Ministry of Foreign Affairs

’J
¥

EEET s o NE 60295
\..,“Ei,,ﬁ-” 2852

9 Senl/stumyge H). Signaturs

,,:l-a—w__ -
(NOTARIA 46 LEL CiT A0 e B¢

¢a% ,m] 15 0 ECTE CIRLALG
4 &0"6‘2@?3 Cifsth, COMEIE 0k S

FRESENTADG| PARA SU AUTERMIGALUR..- =

ks azutovo OYARE

For the Ministér for Foreign At

TaRIA,
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APOSTILLE
{Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Country: JAPAN

This public document
2. hasbeensigned by  HIROSHI NAKAJIMA

3. acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Atfairs Bur
HIROSHI NAKAJIMA, NOTARY

Certified

5. at Tokvo s. JUL 25208
7. by the Ministry of Foreign Aflairs

8 08-N2 002953
9. Seal/stamp:

)
N DOCUMEN
i

4. bears the seal/stamp of

LHATINY

£ CIRCUT
¢o

16 0EEST
rCOINCIDE
M SU e

10. Signature

l 4o

Kazutovo OYARE

For the Minister for Foreign Affairs

-4




DECLARAT HUN Recistration ho »o S5

/

{. Takashe Jonn of :34-7. Funabashi 1-chome. aetagava k. Tokvo, Japan

o bereby solemnly and sipcerefy declare:

Lo That 0 an welb acquarnied with the Japanese and Snelesh Languages.

And

That the atlached docoment:

Cortrficate of Total flistorical Records of UNJ-CHARM CURT'URAT HON

Is a true ranslalion of 1s original in Japanese into the Faulish Linguagre.

AND 1 make this solemwn deelaration conscrentiously helieving the

same o be true and eorrect.

- (»-—‘"‘"‘-\\
o N A
ACE T g 2 S
Tahashi Jonn
Thia is to certify that this document
was executed before me by the above-named DEL CIRCULO DE BV

NOTARIA 16

person on this ﬁay.

JUL 25708

-

/ Ta"oLEcw Arr“as Bf,m\m_.y - _
( N ) RY HIROSHI NAKAIIM2

\ 2722, UCE: 'SA'WAECHO/’ NOTARY
% _CHIYDOR KU

‘\\OKYO JAPAN
\_____*/

rﬁ“
kK

TOWQ NOTARIA 16 OF €57
QUE ESTA COPIA, COINCIDE e
mwnao SARA SU AVTENTICACION. S, ol

T CiRgUte, ¥
03 MOCENERTIARR it




English Translation of
Record of “Address Change”

on page 1 of Certificate of Total Historical Records

Trade Name: UNI-CHARM CORPORATION

Head Qffice: 182 Shimobun, Kinsei-cheo,

Kawanoe-shi,
Ehime-ken, Japan

182 Shimobun, Kinsei-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 Bureau
;

Registrar: {Sealed)

Ref.number: ne947225
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Traducttora Oticinl Juramentads
Resolncidn No. B35 Minjusticls

TRADUCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: PODER DE ABOGADO
olorgado por la Compania UNI-CHARM CORPGRATION, a la Firma de Abogados Cérdenas ¥
Cardenas, firmada el 23 de Julio de 2008. CERTIFICACION NOTARIAL No.1656 expedida y
firmada el 25 de Julio de 2008, por Hiroshi Nakajima - Notario de Tokio, Japén. APOSTILLA
DE LA CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-002952, can fecha del 25 de Julio de 2008,
firmada por Kazutoyo OYABE, por el Ministro de Relaciones Exturiores. APQOSTILLA DE LA
CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-002953, con fecha del 25 de Julio de 2008, firmada
por Kazutoyo OYABE, por el Ministro de Relaciones Exteriores. DECLARACION No. 1657
realizada por Takashi Jono, ante el Notario Hiroshi Nakajima, con fecha del 25 de Julio de
2008. TRADUCCION AL INGLES DEL REGISTRO “CAMBIO DE DIRECCION” con fecha del 2
de junio de 2008, firmada por el Registrador Hitoshi {garashi.

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

Espafiol - Inglés - Espadol, nombrada para el cargo mediante Resolucidn del Ministerio de
».»Ig_gg_c_ia, N° 835, del 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
{2608} ante mi, » Notario Pablico, comparecié de 53 afios de edad, y
domiciliado en el 182 Shimobun, Kinsei-cho. Shikokuchuo-shi, Ehime-Ken, Japén,
quien declarg lo siguiente;

PRIMERO: Que él/ella actia en calidad de Director Ejecutivo & Gerente General.
Representante Legal del Departamento de Propiedad Intelectual de UNI-CHARM

CORPORATION, una Compafia legalmente constituida y en existencia de

acuerdo con las leyes de Japdn y cuyo domicilio es el 182 Shimobun, Kinsei-cho,

_154
Y

sShikokuchuo-shi, Ehime-Ken, Japén: de acuerdo con lo que SQOsHETEEC

Estatutos y documentos que he examinado.

BERNARDO P. CARDENAS MARTINEZ, ylo a JAMES VALDIRI REYES)| y/o a
LUZ HELENA ADARVE GOMEZ, y/o a JUANITA ACOSTA GOMEZ, y/o 4 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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/7/ Lo . jw&yg/ﬂ.{f

My/iménéy

Tiaduciors 01icial Juramentada
Besclueiln Ro. 835 Minwstitla

Torre B, Pisc 9. en Bogota, D.C., Colembia, para que gestionen en Colombia ante
ias Uficinas y Autondades correspondientes la obtencién de marcas registradas,
patentes. modeles de utihdad. dibujos y disefios industnales, depésitos de
nombres vy ensefias comerciales, como también para el procesamiento de
rentvaliones, cesiones, cambios de nombre o domicilio del titular, cancelacion de
acoenes, renuncias y icencias de las mismas. propositos para los cuales se les
olorga poder para gue lleven a cabo ante dichas autoridades todas las acciones
necesarias para los propésitos indicados. como radicar solicitudes. hacer
declaraciores, reciamaciones, formular descripciones, reahzar enmiendas o
modificaciones, interponer recursos de oposicidn y apelaciones; pagar todos los
Mpuesios y cuoias y hacer cualquier otro pago establecido por ley,; recibir todos
0% documentios v dineros y emidir el descargo correspondiente: cumplir con
fualquier otrd requerimento y tomar, en general, tedas las medidas que
consideran oporhinas para defender y proteger la Propiedad [ndusirial de ia
Compafiia en el evento de infracciones, OpOSICioNnes, procesos para cancelacion o
arulamon, wnposicidn de sanciones. incluidos recursoyde litigacién  Ademas,
Guedan facultados para comparecer como- dema?ggntes 0 demandados snte
Jueces competentes, también se les da poder pafa negociar, solicitar arbitraje,

ceder. recibir, dimitir, rescindir o desistr, apelar, ratificar y todos los poderes
legales adwcionales que sean necesanos También se declara que a partir de
ahora {0das ias acciones que realicen dichos abogados respaldan

[
\ . : 10U EET?WW*' f‘u ATENTICREI, -
para susvhur este Poder y si es necesario revocar dichas sustitu KIS PRA

carparacion armba mencionada,

TERCERO: Con e propdsito de cumplir con los articulos 597 y 543 del Cédigo
Colombigne de Comercio, dichos abogados quedan facultados para recibwr
rotficaciones judiciales y designar ahogados judicial y extrajudicialmente

FeR0e0TA n.e.
TE CIRGULO, FULD, U450 CONSTAR
@mucmo nmc Bk
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Traductors Oticral jurementads
Bosoiucifn Npo. 835 Minjusticn

FIRMADO EN Tokio, Japon

;f.)

23 de Juliz de

e Julie de 2008

Por Firma Autégraia ilegible

e _NOTARIO PUBLICD

{ESTE DOCUMENTO SE DEBE LEGALIZAR A TRAVES DE UN CONSUL COLOMBIANC O A
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Traductora Oticisl Juramentdo
Resoluclfn No. 835 Mhnjusticla

APOSTILLA
{Convencibén de La Haya, del § de octubre de 1961)

Pals: JAPON

El presente documento publico

ha sido firmado por: HIROSHI NAKAJIMA

actuando en calidad de: Notario def Buré de Asuntos Legales de
Tokio I Notary of the Tokio Legal Affairs
Bureau :

. iLleva e sello/ estampilla de: HIROSHI NAKAJIMA - NOTARIO
Y

En:
El de Julio de 2008
Par: El Ministro de Relaciones Exteriores
Numero: 08- No. 002952
Lleva Sello / Estampilla: Sello del Ministerio de Relaciones Exteriores
de Japén / Ministry of Foreign Affairs - Japan
10. Firmado por: Kazutoyo OYABE - (Firma Autégrafa)

Por el Ministro de Relaciones Exteriores

J
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Tradactors Glicat Juramentads
Resntucion No. B33 Minjosticie

APOSTILLA
{Convenci6n de La Haya, del § de octubre de 1961)

1. Pais. JAPON

El presenie documento pablico

2. hasido firmado por: HIROSHI NAKAJIMA
3. actuando en calidad de: Notario del Buré de Asuntos Legales de
Tokio
Notary of the Tokio Legal Affairs Bureau
4. Lleva el sello/ estampilla de: HIROSHI NAKAJIMA - NOTARIO
CERTIFICADO
>
5. En: Tokio *‘/’
- v‘ "
& El 28 de Juho de'2008 ‘
7 Por. El Ministro d'e"Relaciones Exteri_p’i:‘;es
8. Nimero: 08- No. 002953
9 Lleva Sello / Estampilla: Sello del Ministerio de Relaciones Exteriores
de Japén / Ministry of Foreign Affairs - Japan
14, Firmado por Kazutoyo OYABE ~ (Firma Auto
; s . 4 O DE BOGOTA D.C|
Por el Ministro de Relacio del etk e g0 CoveTi

QUE ESTA COPIR, COINCIDE CON EO'L‘!':NTO OR'\.HJ'\L
PRESENTAGO PARA SV AUTENTICACION..

. m UL 70 2009
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DECLARACION

L] 1
5 .

n/
ﬁmy mm{méy

Tradotiora Oticinl Juramentads
Bosolocidn No. 8% Minjusticia

Registro No. 1657

¥z Takashi Jone residente en el 34-7, Funabashi 1-chome, Setagaya-Ku. Tokio,

Japan por ia presente, solemne y sinceramente declaro.

1. Que conczco bien los idiomas Japoneés e Inglés, y

¢ Que el documento adjunto:

El Certificado Completo de

los  Registros Histéricos de UNI-CHARM

CORPORATION es una traduccién verdadera de su original en japonés al

ichoma nglés.

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

y correcta

Firms Aulégrafa
Takashi Jono

Cor este se cartifica que este documento fue firmado ante mi por ia persona

arrba mencionada. hoy 25 de Julio de 2008

4 Temz Leayy Eerage ) AN
e -"fﬁ':'"f‘- Y T ‘\ 5-?’ ‘h }}

HIROSHI NAKAS
NOTARIGZ YT

TROTARIA 16 DEL CIRCULO DE BOGOTA D.CJ)

COMO NOTARIA 16 DE ESTE CIRCULD, HAGQ LONSTAR
GUE ESTA CO2IA, CORNCIDE CGNDUCUHENTOURI ENL
PRE‘“.ENT.‘\DD PARA SU AVTENTICALION.Z T . .

Firma Autdg




Traduccidn al Inglés del Registro “Cambio de Direccién”

En la pagina 1 del Certificadc Completo de los Registros Historices

Nombre Comercial: UNI-CHARM CORPORATION

Oficina Principal: 182 Shimobun, Kinsei-cho,_ Kawanoe-shi, Ehime-Ken,
Japoén

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

El Cambio de direccion se realizo el 1 de Abril de 2004 .

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

cerrar, se encuentran aqui.

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

Referencia Numero: ne947225

CERTIFICO QUE ESTA ES UNA TRADUCCION FIEL DEL INGLES AL ESPANOL DE LOS
DOCUMENTOS QUE HE TENIDO A LA VISTA; QUE SOY TRADUCTORA E INTERPRETE
OFICIAL ACREDITADA POR RESOLUCION N° 835 DEL 3 DE MAYO DE 1988 DEL =TT
MINISTERIO DE JUSTICIA Y QUE ESTOY REGISTRADA ANTE EL LIEVLO ?"0 3

pEE J.G'.‘!'a‘r'“
“cit LG, HGI LN
RELACIONES EXTERIORES DE COLOMBIA. [ o (chEuCULEMa“}G‘Ml_

CQH" = =
IA ummltf-(.\l!'l i

i
Bogots, 1:de Septiembre de 2008

e
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Y . B _“__'-’. ."'t_.
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Traduetora Oficis) Juramentads
Boaclacidn No. 835 Minjosticia
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-Colombia-

ASSIGNMENT

Between the undersigned, OTSUBO Toshifumi, domiciled at c¢/o Technical
Center, UNI-CHARM CORPORATION, 1531-7, Wadahama, Toyohama-cho, Kanonji-
shi, Kagawa 7691602 Japan, henceforth the Assignor, and TAKAHASHI Shinya
domiciled at Sumitomo Fudosan Mita Twin Building, West Wing, Mita 3-5-27,
Minato-ku, Tokyo, 1058575 Japan, acting in his capacity of Executive Officer &
General Manager, Legal & Intellectual Property Department of UNI-CHARM
CORPORATION, domiciled at 182, Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi, Ehime
7990111 Japan henceforth the Assignee and,

A. Whereas the Assignors are the inventors of the following patent

application:
Patent Title PCT No.
METHOD FOR MAKING DISPOSABLE PCT/JP2007/072303
PANTS-TYPE DIAPER

B. Whereas the Assignee is interested in obtaining the assignment of the
above referred patent application, and the Assignors are interested in

assigning it to the Assignee.

The following agreement has been entered:

First: The Assignors assign to the Assignee every and all rights belonging to

the Assignors regarding the patent application described in letter A of this
document.

Second: The Assignee accepts the aforementioned assignment,
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Third: The parties hereto designate Dario Cardenas Navas and/or Eduardo
Cardenas Caballero and/or Bernardo P. Cardenas Martinez and/or Luz
Helena Adarve Gémez and/or James Valdiri Reyes, and/or Juanita Acosta
Gomez and/or Ana Maria Ruiz Rueda from the law firm Cardenas &
Cardenas Abogados Ltda. as Attorneys in the Republic of Colombia so that any
of them, acting individually or jointly, record this assignment before the Colombian
Patent Office.

The above mentioned attorneys are empowered to pay all rights and prepare and
file the necessary documentation for this purpose.

Fourth: This assignment shall inure to and be binding on the parties, and their
subsidiaries, affiliates, successors, assignees, and licenses, if any.

Signed on the /7 day of g[m«e/ of 2.009, in two
originals, by

T ek 17 1% X

Assignee Assignor

This document must be legalized up to the Colombian Consulate or by Apostille

<



NOTARIAL CERTIF[CATE Registration No (0?0

This is to certify that the signature on the foregoing document

is genuine and authentic signature of Toshifumi OTSUBO.

7/ Towo LeeL Aseaps BuRes)
LNOTARYW

. 2-2-2, UCHISAIWAICHO
. _CHIYODA-KU
TOKYO JAPAN

MAKAZU IKEDA
NOTARY



NOTARIAL CERTIRICATE Registration No (o({ 0

This is to certify that the signature on the foregoing document
is genuine and authentic signature of Shinya TAKAHASHI,

Executive Officer & General Manager, Legal & Intellectual Property
Department on behalf of UNI-CHARM CORPORATION,

a corporation existing and organized under the laws of Japan,

who has produced sufficient proef of his power Lo cxecute the

said instrument on behalf of the above-mentioned corporation.

JUL -6 2008

100 LEgaL AFrnns Bureny

 NOTARY | 2

2. > . , ..
Z\Z’Cﬁﬁz@gﬁ'wm“o MAKAZU! IKEDR
TOKYO JAPAN N 0 TA H Y
\/
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APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Country: JAPAN

This public document

has been signed by MAKAZU IKEDA

acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Affairs Bureau

bears the seal/stamp of MAKAZU IKEDA, NOTARY
Certified

at Tokyo 6. .JUL = 62009

by the Ministry of Foreign Affairs

09- N2 000364

Seal /stamp: 10. Signature

Kazutovo OYABE

Far tha Minictar far Raraion Affairc

U

© o N
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MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Aosiths S Sosionts S
Carre_ra 11D # 1?4 - 51 Apto. 510 Int. 2 - {§7-) 1 2139034 Bogota - Colombia Tradectors Oficial Juramentsda
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com Resoluci6n No. 835 Minjusticia

TRADUCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: CESION DE SOLICITUD DE
PATENTE denominada Method for Making Disponsable Pants-Type Diaper/ Método para
Fabricar Panales Desechables-Tipo Calzén, celebrada entre OTSUBO Toshifumi, (el
Cedente) y la compafiia UNI-CHARM CORPORATION (el Cesionario), firmada el 19 de junio
de 2009 por el Cedente y TAKAHASHI! Shinya - Ejecutivo y Gerente General del
Departamento Juridico y de Propiedad Intelectual de la compafiia Cesionaria. CERTIFICADO
NOTARIAL No. 1090 DE AUTENTICACION DE LA FIRMA de Toshifumi OTSUBO, expedido y
firmado por Makazu lkeda - Notario del Buré de Asuntos Legales de Tokio - Japén, el 6 de
Jjulio de 2009. CERTIFICADO NOTARIAL No. 1090 DE AUTENTICACION DE FIRMA de Shinya
Takahashi como Ejecutivo y Gerente General del Departamento Juridico y de Propiedad
Intelectual de la compania UNI-CHARM CORPORATION, expedido y firmado por Makazu
lkeda - Notario del Buré de Asuntos Legales de Tokio - Japén, el 6 de julio de 2009.
APOSTILLA DE LA CONVENCION DE LA HAYA No. 09-No.000364, con fecha del 6 de julio de
2009, firmada por Kazutoyo Oyabe - por el Ministro de Relaciones Exteriores.

Traduccién realizada por Martha Sofia Sarmiento Solano, Traductora e Intérprete Oficial
espafiol - Inglés - Espafiol, nombrada para el cargo mediante Resolucién del Ministerio de
Justicia, No. 835, del 3 de Mayo de 1988.

Colombia

CESION

Entre los suscritos, OTSUBQO Toshifumi, domiciliado en el ¢/fo Technical Center,
UNI-CHARM CORPORATION, 1531-7, Wadahama, Toyohama-cho, Kanonji-shi,
Kagawa 7691602 Japan/Japén, en adelante el Cedente, y TAKAHASHI Shinya,
con domicilic en Sumitomo Fudosan Mita Twin Building, West Wing, Mita 3-5-27,
Minato-ku, Tokyo, 1058575 Japan/Japén, guien actia en calidad de Ejecutivo y
Gerente General del Departamento Juridico y de Propiedad Intelectua! de UNI-
CHARM CORPORATION, con sede en el 182, Shimobun, Kinsei-cho,
Shikokuchuo-shi, Ehime 7990111 Japan/Japdn, en adelante el Cesionario, y

A. Considerando que el Cedente es el inventor de la siguiente solicitud de

Patente:

Nombre de la Patente PCT No.

METHOD FOR MAKING DISPONSABLE PANTS-TYPE DIAPER PCT/JP2007/072303
METODO PARA FABRICAR PANALES DESECHABLES-TIPO CALZON

Y
&



%, ALy

MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Masths S Sosmisnts S
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 610 Int. 2 - (57-) 1 2139034 Bogoté - Colombia Teaductora Oficial Jursmentads
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com Resoluci6n No. 835 Minjusticia

B. Considerando que el Cesionario se encuentra interesado en obtener la Cesion
de la Solicitud de Patente arriba mencionada, y que el Cedente esta interesado

en asignarla ai Cesionario.
Se ha celebrado y establecido el siguiente acuerdo:

PRIMERO: ElI Cedente transfiere al Cesionario cada uno y todos los derechos
que le pertenecen como Cedente con relacién a la Solicitud de Patente descrita
en el literal A del presente documento.

SEGUNDO: E! Cesionario acepta la Cesion arriba mencionada.

TERCERQO: Las partes designan para el efecto a Dario Cardenas Navas y/o a
Eduardo Cardenas Caballero y/o a Bernardo P. Cardenas Martinez y/o a Luz
Helena Adarve Gémez y/o a James Valdiri Reyes y/o a Juanita Acosta Gémez
y/o a Ana Maria Ruiz Rueda de la firma Cardenas & Cardenas Abogados Ltda.,
como apoderados en la Republica de Colombia para que cualquiera de ellos,
actuando individual o colectivamente, registren esta Cesién ante la Oficina de
Patentes Colombiana.

Los abogados arriba mencionados quedan facultados para pagar todos los
derechos, como también para preparar y presentar la documentacion necesaria
para cumplir con este propésito.

CUARTO: La presente Cesion tendra efecto sobre las partes y sera de obligatorio
cumplimiento para ellas y sus subsidiarios, aflliados, sucesores, cesionarios y
licencias, si los hubiere,

Firmado el 19 de junio de 2009, en dos originales, por:

(Firma Autégrafa) (Firma Autografa)
Cesionario Cedente

Este documento debe ser legalizado ante el Consulado Colombiano o a través de Apostilla
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MARTHA SOFiA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL M yy‘”’""é y
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - {57-) 1 2139034 Bogota - Colombia Traductara Oficial Juramentads
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com Resolucisn No. 835 Minjusticia

CERTIFICADO NOTARIAL

Registro No. 1090

Este es para certificar que la firma que aparece en el documento anterior es la

firma genuina y auténtica de Toshifumi OTSUBO.

6 DE JULIO DE 2009

Sello Notarial

BURO DE ASUNTOS
LEGALES DE TOKIO

Towve Lzcal ArrAmS Bumcal Firma Autégrafa del Notario

NOTARY
2:2-Z UCHISAWAICHO MAKAZU IKEDA
TOKYO JAPAN NOTARIO




MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL tosths S 5/ sorsdonde ,SP

Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (§7-) 1 2139034 Bogot4 - Colombia Tradacteras Oficial Juramentada

E-mail: mssanmiento2@yahoo com Resolucidn No. 835 Minjusticis
CERTIFICADO NOTARIAL

Registro No. 1090

Este es para certificar que la firma que aparece en el documento anterior es la
firma genuina y auténtica de Shinya Takahashi, Ejecutivo y Gerente General
del Departamento Juridico y de Propiedad Intelectual de UNI-CHARM
CORPORATION, una corporacién existente y organizada bajo las leyes de Japon,
el sefior Takahashi ha demostrado con evidencia suficiente la facultad que tiene
para expedir y ejecutar dicho instrumento en representacion de la Corporacién
arriba mencionada.

6 DE JULIO DE 2009

Selio Notarial

BURO DE ASUNTOS
LEGALES DE TOKIO

Toxvo Lecal Asrams Bureal Firma Autégrafa del Notario

NOTARY |
2-2-2, UCHISAIWAICHD MAKAZU IKEDA

CHIYODA-KU
TOKYQ JAPAN NOTARIO




MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 1 2139034 Bogoti - Colombia
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com

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

1. Pais: JAPON
Este documento Publico
2. hasido firmado por: MAKAZU IKEDA
3. actuando en calidad de Notario det Buré de Asuntos Legales de Toki

4. Lleva el sello / estampilla de MAKAZU IKEDA - NOTARIO

CERTIFICADO
5. En: Tokio
6. El 6 de julio de 2009
7. Por: El Ministerio de Relaciones Exteriores
8. Bajo el numero: 09-No. 000364
9. Lleva Sello / Estampilla: Sello del Ministerio de Relaciones

Exteriores de Jap6n

10. Firmado por: Kazutoyo OYABE (Firma autégrafa)
Por el Ministro de Relaciones Exteriores

CERTIFICO QUE ESTA ES UNA TRADUCCION FIEL DEL INGLES AL ESPANOL DE LOS
DOCUMENTOS QUE HE TENIDO A LA VISTA; QUE SOY TRADUCTORA E INTERPRETE
OFICIAL ACREDITADA POR RESOLUCION N° 835 DEL 3 DE MAYO DE 1988 DEL
MINISTERIO DE JUSTICIA Y QUE ESTOY REGISTRADA ANTE EL MINISTERIO DE
RELACIONES EXTERIORES DE COLOMBIA.

Bogotd, D.C. 24 de julio de 2009

Ul S b

Traductora Oficis! Juramentade
Resolucidn No. 835 Minjusticia
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SPECIFICATTION

i

METHOD FOR MAKING DISPOSABLE PANTS-TYPE DIAPER

TECHNICAL FIELD
[0001]

The present invention relates generally to a method for
making a disposable pants-type diaper and particularly to a
method for making such pants-type diaper adapted to prevent
feces from coming in contact with the wearer's skin.
RELATED ART
[0002]

There have conventionally been proposed various
disposable diapers provided with the functions to protect the
wearer's skinbeing soiled with feces which would otherwise come
in contact therewith. For example, the pants-type diaper
disclosed in PATENT DOCUMENT 1 includes the skin-contact sheet
disposed on the inner sheet and is formed in the crotch region
of this skin-contact sheet with the opening surrcunded by the
elastic member attached under tension to the inner sheet. This
opening may be aligned with the wearer's anus to ensure that
feces discharged by the wearer moves through the opening into

the spaced defined below the skin contact sheet so that feces
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would no£ come in contact with the skin. In the case of the
method for making the disposable pants-type diaper disclosed
in PATENT DOCUMENT 2, the disposable pants having the opening
formed in the inner sheet of the diaper is continuously made.
PATENT DOCUMENT 1: JP 2002-11044 A

PATENT DOCUMENT 2: JP 1993-42180 A

DISCLOSURE OF THE INVENTION

PROBLEMS TO BE SOLVED RBY THE INVENTION

[0003]

However, the diaper disclosed in PATENT DOCUMENT 1 still
has a problem that feces might move into a space defined between
the wearer's skin and the skin-contact sheet and seriously soil
the wearer' skin unless the opening formed in the skin-contact
sheet is exactly aligned with the wearer's anus. Inother words,
it is essential for this diaper of prior art to being the opening
of the skin—congact sheet in alignment with the wearer's anus
in the course of putting the diaper on the wearer's bedy.
However, it can not be determined from the exterior whether the
opening of the diaper having been put on the wearer's body is
exactly in alignment with the anus or not. Furthermore, the
skin-contact sheet is formed with a notch through which urine

can be directly absorbed by the absorbent core. Regrettably,

urine having passed through the notch will be inevitably mixed

&,
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with feces on the surface of the absorbent core. Liquidity of
féces will increase when it is mixed with urine and consequently
a possibility that the wearer's skin might be soiled with feces
will correspondingly increase.

[0004]

In view of the problem Ileft behind unsolved by the
conventional diaper as has been described above, it is an object
of the present invention to provide a novel disposable
pants-type diaper improved to facilitate the wearer's anus to
be exactly positioned in opposition to the opening of the feces
receiving pocket and thereby to protect the wearer's skin from
being soiled with feces.

MEASURE TO SOLVE THE PROBLEM
[0005]

The object set forth above is achieved, according to the
present invention, by an improvement in a method for making a
disposable pants-type diapér comprising the continuous steps
of preparing a chassis having a crotch region having a
back-and-forth direction and a transverse direction which is
orthogonal to the back-and-forth direction, a front waist
region extending forward from the crotch region and a rear waist
region extending rearward from the crotch region wherein

transversely opposite side edges of the crotch region extend
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in the back-and-forth direction, folding back the chassis about
the crotch region in the back-and-forth direction, bonding
respective inner surfaces of the front and rear waist regions
put flat together to each other along transversely opposite side
edges of the front and rear walst regions to make the chassis
in pants-shape and providing the chassis on its inner surface
with a sheet piece forming on the inner surface in the crotch
region a pocket adapted to receive body waste. These continuous
steps for making the disposable pants-type diaper £further
compriselthe steps as will be described below.

[0006]

The method according to the present invention further
comprises steps of:

a) continuously feeding a first web in a machine direction
wherein the first web having a dimension in a cross direction
orthogonal to the machine direction bisected by a first center
line is adapted to provide successively a plurality of the
chassis each having the transverse direction in coincidence
with the machine direction as the first web is cut at regular
pitches in the machine directicn,

b) continuously feeding a second web in the machine
direction wherein the second web comprising a plurality of the

sheet members contiguous one to another in the transverse
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direction,

c) folding the second web back onto itself along a first
folding guide line defined by a second center line bisecting
the cross direction and locally bonding respective halves of
the second web thus folded back to each other along respective
edges therecf at same pitches as the pitches so as to obtain
a third web having these locally seal regions,

d) superposing the first web and the third web upon each
other so that the first center line falls in with the first
folding guide line formed by the third web in the step c¢) and
the seal regions of the third web fall in with middle regions
of the respective chassis,

e) locally bonding the third web to the first web in
regions thereof destined to form transversely opposite side
edges of the crotch region in the chassis or in regions located
aside toward the middle regions of respective the chassis as
viewed in the machine direction so as to obtaina first composite
web having the third web spaced from the regions of the first
web destined to define the chassis between the regions in which
the first web and the third web are bonded to each other,

f) folding back the first composite web along a seéond
folding guide line defined by the first center line with the

third web inside and locally bonding the first'web to the third
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web in regions falling in with the regions in which said first
web and said third web are bonded to each other in the step e)
so as toobtaina second composite web having the third web spaced
from regions of the first web destined to define the chassis
between the regions in which the first web and the third web
are pbonded to each other,

g) clipping out a substantially semicircular web piece
having a chord defined by the second folding guide line and an
arc being convex in the cross directicon from a region of the
second compesite web defined between each pair of the adjacent
chassis so as to form side edges of the crotch region opposed
to each other in the machine direction and thereby to obtain
third composite web,

h) bonding opposite inner surfaces of the first web folded
back onto itself in the third composite web to each other along
respectively opposite side edges of the front and rear waist
regions in each pair of adjacent the chassis so as to obtain
a fourth composite web formed with a linear seal region
extending the cross direction, and

i) cutting the fourth composite web along a cutting line
extending in the cross direction at middle of the seal region
as viewed in the machine direction to obktain individual the

pants-type diapers successively.
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[0007]

According to one preferred embodiment of the invention,
order of the step g) and the step h) is reversed, i.e., the
opposite inner surfaces of the first web folded back onto itself
in the third composite web are bonded so as to form the linear
seal region extending the cross direction and then the web piece
is clipped out from the second composite web.

[0008]

According to another preferred embodiment of the
invention, the second web comprises inelastic web fed in the
machine direction provided along opposite side edges thereof
extending in parallel to each other in the machine direction
with elastic members extending in the machine direction and
attached under tension thereto.

[0002]

According to still another preferred embodiment of the
invention, the second web is elastically stretchable and
contractible in the machine direction and fed under tension in
the machine direction.

[0010]

According to yet another preferred embodiment of the
invention, the first web and the third web are locally bondéd

in themiddle region of the crotch region in the chassis as viewed
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in the back-and-forth direction.
EFFECT OF THE INVENTION
[0011]

The method for making the disposable pants-type diaper
according to the present invention is characterized in that the
second web comprising the continuous sheet member adapted to
form the pockets in the individual pants-type diapers 1is
continuously fed under tensicn in the machine direction onto
and superposed to the first web continuously fed in the machine
direction so as to be continuously bonded thereto. Namely, the
second web has no need for any portion having no contribution
to the desired function of the pocket such as chucked margins
used to tenter the pants-type diaper in the transverse direction.
Consequentially, the second web can be economically used in the
course of making the pants-type diaper. The second web is
superposed on the first web after the second web has been foclded
back onto itself and these folded halves thereof have been
bonded to each other in the middle region of the chassis as viewed
in the transverse direction thereof. Consequentially, the
presence of the first web would not make it difficult to bond
the halves of the folded second web to each other.

{0012]

Preferred embodiments such method for making the
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disposable pants-type diaper and effect provided by these
preferred embodiments will be described below.
BRIEF DESCTIPTION OF THE DRAWINGS
[0013]

[FIG. 1) Fig. 1 is a partially cutaway perspective view
of a pants-type diaper;

[FIG. 2] Fig. 2 is a plan view of the pants-type diaper
developed in flattened state;

[FIG. 3]} Fig. 3 is a sectional view taken along the line
ITI-IITI in Fig. 1;

[FIG. 4] Fig. 4 is a sectional view taken along the line
IV-IV in Fig. 3;

[FIG. 5] Fig. 5 is a diagram partially illustrating a
process for making the pants-type diaper;

[FIG. 6] Fig. 6 is a diagram illustrating a step following
up a step illustrated in Fig. 5;

[FIG. 7] Fig. 7 is a diagram illustrating the step
following up the step illustrated in Fig. 6;

[FIG. 8] Fig. 8 is a diagram illustrating the step
following up the step illustrated in Fig. 7; and

[FIG. 9] Fig. 9 is a diagram illustrating an alternative

embodiment of the step illustrated in Fig. 8.

IDENTIFICATICN OF REFERENCE NUMERALS USED IN THE DRAWINGS
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pants-type diaper

crotch region

front waist region
oppcosite side edge of front waist region
rear waist region
opposite side edge of rear waist region
seal region

chassis

leg-hole

periphery

sheet member (sheet piece)
pocket

first web

second web

third web

web piece

first composite web
second composite web
third composite web
fourth composite web
first center line

second center line
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X transverse direction

Y back-and-forth direction

DESCRIPTION OF THE BEST MODE FCR WORKING OF THE INVENTION
[0015]

Details of a method for making a disposable pants-type
diaper will be more fully understood from the description given
hereunder with reference to the accompanying drawings.
[0016]

Fig. 1 is a partially cutaway perspective view showing
a disposable pants-type diaper 1 obtained by a method according
to the present invention for making the same as put on the
wearer's body. The pants-type diaper 1 has a pants-shaped skin
covering assembly 10 comprising a liquid-pervious inner sheet
2, a liguid-impervious outer sheet 3 and a body fluid absorbent
core 4 sandwiched between these two sheets 2, 3. The skin
covering assembly 10 is configured to define a crotch region
6, a front waist region 7 extending forward from the crotch
region 6 and a rear waist region 8 extending rearward from the
crotch region 6. The front and rear waist regions 7, 8 are put
flat together along respective laterally opposite edges 7a, 8a
of thereof and sealed together along these laterally opposite
edges in the belt-like seal region 9 in which a plurality of

seal stripes 9a are arranged intermittently in a vertical
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direction as viewed in Fig. 1 so as to form a waist-hole 11 and
a pair of leg-holes 12. Sandwiched between the inner and outer
sheets 2, 3, a plurality of waist elastic members 14a, 14b
circumferentially extend along a periphery defining the
waist-hole 1lla and are bonded under tension to at least one of
the inner and outer sheets 2, 3. In a similar manner, a
plurality of legelastic members 17 sandwiched between the inner
and outer sheets 2, 3 circumferentially extend along each
periphery 13 defining each of the leg-hcles 12 and are bonded
under tension to at least one of the inner and outer sheets 2,
3 so that these leg elastic members 17, inner and outer sheets
2, 3 may form loop-shaped elastic regions 41 around the
respective legs.

[0017]

Fig. 2 1is a partially cutaway plan view showing a
developed diaper la corresponding to the pants-type diaper 1
of Fig. 1 having the front and rear waist regions 7, 8 peeled
off from each other at the seal stripes 9a and then fully
developed in a transverse direction indicated by a
double-headed arrow X as well as in a back-and-forth direction
indicated by a double-headed arrow Y which is orthogonal to the
transverse direction. Fig. 2 shows the inner gide of such

developed diaper 1la. In the developed diaper 1la, the

)0
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pants-shaped skin covering assembly 10 corresponds to a chassis
10a having inwardly curved concave shape. The periphery 1lla
of the waist-hole 11 in Fig. 1 corresponds, in Fig. 2, to a front
end 7b and a rear end 8b of the basic structure 10a while the
peripheries 13 of the respective leg-holes 12 correspond here
to transversely opposite edges 13b of the crotch region of the
chassis 1Ca. While these lateral edges 13b bow toward a
longitudinal center line C-C bisecting a width of the chassis
10a, the transversely opposite edges 7a, 8a of the front and
rear waist regions 7, 8, respectively, extend in the
back-and-forth direction Y substantially in parallel to the
longitudinal center line C-C. Legelastic members 17 extending
along the transversely opposite edges 13b of the crotch region
6 respectively consist of front elastic members 17a extending
from the middle of the crotch region 6 as viewed in the
back-and-forth direction Y toward the front waist region 7 and
rear elastic members 17b extending from the middle of the crotch
region 6 toward the rear waist region 8 wherein these front and
rear elastic members 17a, 17b intersect one with another in the
middle of the crotch region 6. The core 4 also has inwardly
curved concave shape and comprises a mixture 4a of fluff pulp
fibers and—super—absorbent polymer particles wrapped with a

covering sheet 4b having high absorbability as well as high
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spreadability for body fluids such as tissue paper. Of the
chassis 10a, the inner sheet 2 defining the inner side thereof
is provided in the crotch region 6 with a sheet piece 20
preferably made o©f a hydrophobic sheet material, more
preferably made of a hydrophobic and liquid-impervious sheet
material so as to form a pocket 20a (See Fig. 3).

[0018]

The sheet piliece 20 has transversely opposite edges 23
fixed to the transversely opposite edges 13b of the crotch
region, respectively, by hot melt adhesive 24, a front end 21
lying in the crotch region 6 in the vicinity of the front waist
region 7 so as to extend in the transverse direction X to the
respective lateral edges 13b of the crotch region 6 and a reaxr
end 22 lying in the crotch region 6 aside toward the rear waist
region 8 so as to extend in the transverse direction X td the
respective lateral edges 13b of the crotch region 6. Except for
the transversely opposite edges 23, the sheet piece 20 is
substantially free from the inner sheet 2 so that a tunnel- or
pocket-like bodily waste receiving space 31 can be between the
sheet piece 20 and the inner sheet 2. The front end 21 and the
rear end 22 respectively have sleeves 2la, 22a formed by folding
back the respective ends 21, 22 of the sheet piece 26. These

sleeves 2la, 22a respectively contain a front elastic member
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21b and a rear elastic member 22b attached thereto under tension
to form a front elastic region 42 and a rear elastic region 43,
respectively, extending between the transversely opposite
edges 13b of the crotch region 6. These elastic regions 42,
43 intersect with elastic regicns 41 formed by the leg elastic
members 17, the inner sheet 2 and the outer sheet 3 in the chassis
10a. The front end 21 and the rear end 22 are substantially
at equal distances Hf, Hr from a transverse center line D-D and
respectively include a front seal region 27 and a rear seal
region 28 indicated by imaginary lines on the longitudinal
center line C-C.

[0019]

Fig. 3 is a sectional view taken along the line III-III
in Fig. 1 wherein the line ITI-III conforms to the longitudinal
center line C-C. The pants-shaped skin covering assembly 10
includes the front waist region 7 and the rear waist region 8
joined together along the transversely opposite edges 7a, 8a,
respectively. The crotch region 6 shown in Fig. 2 now bows in
Fig. 3 substantially in a U-shape and the transversely opposite
edges 13b of the crotch region 6 now appear as the peripheries
13 defining the respective leg-holes 12. The body waste
receiving space 31 in the chagsgis 10a appears here as a pocket

20a defined by a front seal region 27 of the front waist region
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21 and a rear seal region 28 of the rear end 22 of the sheet
piece 20 permanently bonded together by bonding agent 32 such
as hot melt adhesive or pressure-sensitive adhesive so as to
form a seal region 35. The pocket 20a has a front opening 33
defined by the front end 21 of the sheet piece 20 corresponding
to a front end of the pocket 20a together with the inner sheet
2 and a rear opening 34 defined by the rear end 22 of the sheet
piece 20 corresponding to a rear end of the pocket 20a together
with the inner sheet 2. At the bottom 6a defined by the lowest
portion of the crotch region 6, the inner sheet 2 and the sheet
piece 20 are substantially or really in contact with each other.
[(0020]

Fig. 4 is an overhead view of the diaper 1 as viewed in
a direction indicated by the arrow line IV-IV in Fig. 3, i.e.,
as viewed from above the waist-hole 11. The front end 21 of
the sheet piece 20 has its dimension in the transverse direction
X bisected by the seal region 35 into a front end segment 214
adapted to be held in close contact with the right leg and a
front end segment 21, adapted to be held in close contact with
the left leg of the wearer (not shown). These front end segments
21y, 21y describe a V-shape in Fig. 4. The rear end 22 also has
its dimension in the transverse direction X bisected by the seal

region 35. In the same manner as the front end 21, the rear
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end segment 22z is adapted to be held in close contact with the
right leg of the wearer and the rear end segment 22; is adapted
to be held in close contact with the left leg of the wearer
wherein these rear end segments 21p, 21; describe a V-shape in
Fig. 4. The respective peripheries 13 of the leg-holes 12 in
the skin covering assembly 10 comprise a periphery 13y for the
right leg and a periphery 13, for the left leg wherein each of
the peripheries 13y, 13; is divided into an upper segment 15a
not superposed cn and left free from the associated lateral edge
23 of the sheet piece 20 and a lower segment 15b joined to the
associated lateral edge 23 (See Fig. 3 also). InFig. 4, a range
corresponding to the upper segment 15a and a range corresponding
to the lower segment 15b are represented by double-headed arrows
A and B, respectively.

[0021]

A sequence in which the pants-type diaper of such
configuration is put on the wearer's body and how the pants-type
diaper 1 behaves in the course of being put on the wearer's body
will be described. First, the front and rear waist regions 7,
8 of the skin covering assembly 10 are spaced from each other
in the back-and-forth direction Y and thereby the waist-hole
11 is broadened as seen in Figs. 1 and 4. Thereupon, the front

end segment 21p for the right leg and the front end segment 21;
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for the left leg constituting the front end 21 of the sheet piece
20 are deformed about the seal region 35 go as to describe the
V-shape and, in a similar way, the rear end segment 22; for the
right leg and the rear end segment 22; for the left 1leg
constituting the rear end 22 of the sheet piece 20 are deformed
so as to described the V-shape. Such deformation causes the
front opening 33 and the rear opening 34 of the pocket 20a to
be automatically broadened (See Fig. 3). At the same moment,
the front end segment 21z for the right leg and the rear end
segment 22 for the right leg are widely spaced from each other
while the front end segment 21, for the left leg and the rear
end segment 22, for the left leg are widely spaced from each
other. Now the r;ght leg of the wearer (not shown) is guided
through an opening 41y for the right leg defined by the upper
segment 15a of the periphery segment 13; of the associated
leg-hole 12, the front end segment 21y for the right leg of the
sheet piece 20 and the rear end segment 22y for the right leg
of the sheet piece 20. The right leg is guided further through

the right leg-hole 12 defined by the upper segment 15a and the

‘lower segment 15b of the periphery segment 13, for the right

leg. Then the left leg is guided through an opening 41, for
the left leg defined by the upper segment 15a of the periphery

segment 13, for the left leg, the front end segment 21, for the
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left leg and the rear end segment 22; for the left leg. The
left leg is guided further through the left leg-hole 12 defined
by the upper segment 15a and the lower segment 15b of the
periphery segment 13, for the left leg.

[0022]

In the pants-type diaper 1 put on the wearer's body in
the manner as has been described above, the peripheries 13 of
the respective leg-holes 12, i.e., the periphery 13; for the
right leg and the periphery 13, for the left leg are elastically
contractible around the respective holes 12 while the front end
21 and the rear end 22 of the sheet piece 20 are elastically
contractible in the transverse direction X. In the vicinity
of the right groin, therefore, the upper segment 15a of the
periphery 13 for the right leg, the front end segment 21z for
the right leg and the rear end segment 22z for the right leg
are elastically held in close contact around the right leg to
form a primary seal 51y (See Fig. 4) serving to prevent leakage
of body fluids from occurring around the right leg. Below the
primary seal 51y, the lower segment 15b and the upper segment
15a of the periphery 13y cooperate integrally with each other
to form a secondary seal 52r (See Fig. 4) serving to prevent
leakage of body fluids from occurring around the right legq.

This secondary seal 52p functions in a gimilar manner to the
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manner in which the leg-surrounding seal in the conventional
pants-type diaper function. Just as the case of the right leg,
in the vicinity of the left groin, therefore, the upper segment
15a of the periphery 13, for the left leg, the front end segment
21, for the left leg and the rear end segment 22, for the left
leg are elastically held in close contact around the left leg
to forma primary seal 51;,. Below the primary seal 51;, the lower
segment 15b and the upper segment 15a of the periphery 13
cooperate integrally with each other to form a secondary seal
$2;. The pants-type diaper put on the wearer's body may be
sufficiently pulled up along the waist to ensure that the front
end 21 and the rear end 22 of the sheet piece 20, in the vicinity
of the seal region 35, come in contact with a zone of the wearer's
crotch region defined between the wearer's external genital and
anus. Even after the pants-type diaper 1 has been put on the
wearer's body, the front end 21 as well as the rear end 22 of
the sheet piece 20 is maintained spaced from the inner sheet
2 and the front opening 33 as well as the rear opening is
maintained widely broadened.
[0023]

With the pants-type diaper 1 put on the wearer's body in
this manner, the sheet piece 20 forming the pocket 20a

distinctly divides the wearer's crotch region into a front half
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and a rear half so that the front cpening 33 formed in the front
half is reliably opposed to the wearer's external genital and
the rear opening 34 is reliably opposed to the anus. Therefore,
it is guaranteed that urine discharged from the external genital
is guided through the front opening 33 into the pocket 20a while
feces discharged from the anus is guided through the rear.
opening 34 into the pocket 20a. In this way, the pocket 20a
or sheet piece 20 effectively prevents urine and/or feces from
coming in contact with the wearer's skin. A possibility that
urine and feces might be mixed with each other within the bodily
waste receiving space 31 is effectively alleviated because the
sheet piece 20 is substantially or really maintained in contact
with the inner sheet 2 at the bottom 6a of the crotch region
6. Consequentially, an anxiety that a liguidity of feces might
be enhanced by admixture of urine and feces is effectively
alleviated by the pants-type diaper 1. Even in the unlikely
event that urine and/or feces is not guided into the bodily waste
receiving space 31 but moves along the wearer's legs, the
primary seals 51k, 51, and the secondary seals 52z, 52; provided
around the wearer's legs cooperate together to prevent urine
and/or feces from readily moving out beyond the leg-holes 12
of the pants-type diaper 1. Alternatively, the inner sheet 2

and the sheet piece 20 may be bonded to each other locally, for
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example, merely along the bottom 6a of the crotch region 6 over
the full width in order to eliminate the problem that urine and
feces might be mixed with each other within the pants-type
diaper 1.

[0024]

In the pants—typé diaper 1 provided by the present
invention, stock materials for the inner sheet 2 may be selected
from the group including a liquid-pervious nonwoven fabric and
a perforated plastic film. Stock materials for the outer sheet
3 may be selected from the group including a liquid-impervious
plastic film and a laminated sheet consisting of such plastic
film and nonwoven fabric. As liquid-absorbent materials for
the core 4, a mixture of fluff pulp and super-absorbent polymer
particles, or fluff pulp fibers alone, or a mixture of fluff
pulp fibers and super-absorbent polymer fibers may be used. For
the wrapping sheet 4b, tissue paper often used may be replaced
by an appropriate nonwoven fabric. As sheet materials 62 for
the sheet piece 20, a hydrophobic, or a hydrophobic and
liquid-impervious nonwoven fabric or a plastic film may be
preferably used. More preferably, the sheet materials can be
elastic or inelastic so long as it 1is elastically or
inelastically extensible in response to elastic extension of

the elastic members 21b, 22b. When the sheet piece 20 is

90
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elastically contractible, the front elastic member or the rear
elastic member can be omitted. If the inner and outer sheets
2, 3 and the other sheet material such as the sheet piece 20
contain any heat-fusible plastics, these sheet materials may
be heat-sealed by the known sonic sealing technique.

[(0025]

The sheet piece 20 of the chassis 10a shown by Fig. 2 is
attached to the chassis 10a so that the distance Hf from the
transverse center line D-D to the front joint region 27 is equal
to the distance Hr from the transverse center line D-D to the
rear joint region 28. In the case of the sheet piece 20 used
in the pants-type diaper 1 for baby, each distance Hf, Hr is
preferably in a range of 20 to 150 mm, more preferably in a range
of 40 to 80 mm. In addition, a dimension of the front and rear
jointregion527,28;ulthetransversedifection)(ispreferably
in a range of 3 to 50 mm, more preferably in a range of 10 to
30 mm. A dimension of the sheet piece 20 in the back-and-forth
direction Y is at least 3 mm. Alternatively, it is possible
to dimension the sheet piece 20 in the transverse direction X
to be less than that in the illustrated embodiment so that the
transversely opposite edges 23 thereof may be placed aside from
the transversely opposite edges 13 of the chassis 10a toward

the center line C-C in the back-and-forth direction.
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[0026]

The chassis 10a of Fig. 2 further includes a pair of side
flaps 25 defined by portions of the inner and outer sheets 2,
3 extending outward in the transverse direction X beyond the
transversely opposite edges of the core 4. The side flaps 25
have flexural stiffness in the transverse direction X lower than
that of the core 4 and are correspondingly easier to be deformed.
These side flaps 25 include the leg elastic regions 41. When
the pants-type diaper 1 obtained from the chassis 10a is in a
state of Fig. 1 wherein the crotch region 6 bows in a U-shape
in the front-and-rear direction Y, the side flaps 25 tend to
raise themselves up along the lateral oppogite edges 4c of the
core 4 under contraction of the elastic regions 41 in the
vicinity of the transverse center line D-D, i.e., at the bottom
6a of the crotch region 6. On the other hand, the sheet piece
20 is bonded along the transversely opposite edges 23 thereof
to the inner surface of the elastic regions 41 by adhesive 24,
In response to deformation of the front and rear ends 21, 22
of the sheet piece 20 in a V-shape as shown in Fig. 4 from the
state thereof shown in Fig. 2 wherein these front and rear ends
21, 22 rectilinearly extend, these front and rear ends 21, 22
function to pull the side flaps 25 toward the longitudinal

center line C-C and thereby enhance the behavior of the side
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flaps 25 to raise themselves up. The side flaps 25 behaving
in this manner are reliably held in close contact around the
legs of the wearer from below and thereby effectively prevent
leak of body fluids from possibly occurring around the legs.
However, if such leakage preventing effect is not required for
the pants-type diaper 1, the leg elastic members 17a, 17b may
be saved.

[0027]

Fig. 5 through Fig. 9 are diagrams exemplarily
illustrating step of the process for continuously making the
pants-type diaper 1 of Fig. 1. In these diagrams, a machine
direction is indicated by an arrow MD and a cross direction
orthogonal to the machine direction MD is indicated by a
double-headed arrow CD.

[c028]

In a first step I illustrated in Fig. 5, a first web 201
is continuously fed in the machine direction MD, preferably
under tension in the machine direction MD as well as in the CD
direction. This first web 201 is laminate consisting of a
continuousinnersheetlozcorrespondingtotheliquid—pervious
inner sheet 2 of the chassis 10a (See Fig. 2) which is continuous
in its transverse direction X and a continuous outer gsheet 103

corresponding to the liquid-impervious outer sheet 3 which has
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the same width as that of the continuous inner sheet 102 and
continuous in its transverse direction X. Between these two
continuous inner and ocuter sheets 102, 103, a plurality of body
fluid absorbent cores 104 are sandwiched at regular center
intervals each corresponding to the width of the chassis 10a
in the machine direction MD and bonded to at least one of these
continuous inner and outer sheets 102, 103 by hot meld adhesive
(not shown). The continuous inner and outer sheets 102, 103
also are bonded to each other by hot melt adhesive (not shown).
An imaginary line 151 extending in the cross direction CD in
the middle between each pai;r: of the adjacent cores 104 indicates
a position at which the assembly including the first web 201
will be cut in a subsequent step (See Fig. 9) and a dimension
between each pair of the adjacent imaginary lines 151, 151 is
equal to the width of the chassis 10a. A loop-shaped imaginary
line 152 illustrated in the middle region of first web 201 as
viewed in the cross direction CD is illustrated to be
bilaterally symmetric about the imaginary 1line 151 and
symmetric also in the vertical direction, i.e., in the cross
direction CD. This loop-shaped imaginary line 152 indicates
a boundary surrounding a region which will be cut away in a
subseguent step (See Fig. 9). Immediately outside the

imaginary line 152, leg elastic members 117a, 117b extend along
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the imaginary line 152 so as to be sandwiched between the
continuous inner and outer sheets 102, 103 and bonded to at least
one of these continuous inner and outer sheets 102, 103 by hot
melt adhesive (not shown). These elastic members 117a, 117b
respectively trace substantially semicircular courses and
intersect one another so as to describe together a loop wherein
these elastic members 117a, 117b are under tension at least
partially along this loop. The first web 201 is further
provided along edges 107b, 108b thereof extending in parallel
to each other in the machine direction MD with elastic members
114a, 114b respectively extending under tension in the machine
direction MD. These elastic members 11l4a, 114b are bonded to
the inner surface of at least one of the continuous inner and
outer sheets 102, 103 by hot melt adhesive (not shown). The
opposite edges 107b, 108b of the first web 201 are nipped in
thickness direction thereof by associated sets of feed rolls
153, respectively, which are paired in the cross direction and
adapted to feed the first web 201 under tension in the machine
direction MD. The sets of feed rolls 153 paired in this manner
are intermittently disposed at appropriate intervals in the
machine direction MD. While axes 154 of these feed rolls 153
are illustrated to extend orthogonally to the machine direction

MD, an angle of these axes 154 with respect to the machine
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direction MD may be appropriately varied, if desired. 1In
addition to these feed rolls 153, tentering rolls 156 paired
in the cross direction are disposed in appropriate regions along
the opposite edges 107b, 108b so that these tentering rolls 156
may be held in contact with the continuous inner sheet 102 and
thereby tenter the first web 201 in the cross direction CD.
While axes 157 of the respective tentering rolls 156 are
illustrated to intersect with the machine direction MD
obliquely at a particular angle, this angle is not limited to
the particular angle as illustrated. An imaginary line p-p in
Fig. 5 indicates a first center line bisecting the first web
201 in the cross direction CD. It will be appreciated that the
first web 201 may be fed in the machine direction MD by any means
replacing the rolls 153, 156 used in the illustrated embodiment.
In the illustrated embodiment, the first web 201 may be
successively cut at a pitch corresponding to a distance between
each pair of the adjacent imaginary lines 151, 151 to obtain
the chassis 10a in a continuous fashion.
(00291

In a second step II illustrated in Fig. 6, a second web
202 comprising the sheet pieces 20 destined to be attached to
the associated chassis 10a and continuocusly arranged in the

transverse direction X is continuously fed in the machine
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direction MD preferably under tension in the machine direction
MD as well as in the cross directionCD. For this step of feeding,
feed rolls 158 and tentering rolls 159 are used. The second
web 202 has a pair of edges 121c, 122c¢ extending in parallel
to each other in the machine direction MD and the one edge 122c¢
of these edges 121c, 122c is coated at regular pitches each
corresponding to the width of the chassis 10a, i.e.,
corresponding to the distance between each pair of the adjacent
imaginary lines 151, 151 as illustrated in Fig. 5 with bonding
agent 132 such as pressure-sensitive adhesive. 2An imaginary
line g-g indicated in Fig. 6 defines a second center line
bisecting the second web into two dimensions Hf, Hr in the cross

direction CD.

[0030]

In a third step ITI illustrated by Fig. 7, the second web
202 is folded back onto itself along a folding guide line defined
by the second center line g-q with the bonding agent 132 inside
and thereby the respective halves of the second web 202 folded
back in this manner are locally bonded to each other by the
bonding agent 132 to obtain a third web 203 having a seal region
135. The third web 203 also can be fed in the machine direction

MD using the feed rolls 158 and the tentering rolls 159.

[0031]
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In a fourth step IV illustrated by Fig. 8, the first web
201 corresponding to the continuous inner sheet 102 is coated
immediately outside and along the loop-shaped imaginary line
152 with hot melt adhesive 124. The range over which the
continuous inner sheet 102 is coated with the adhesive 124
extends cn both sides from the first center line p-p in the cross
direction CD by a distance m, preferably so that this range
extends sufficiently to cover the elastic members 117a, 117b.
[0032]

In a fifth step V illustrated by Fig. 8, the third web
203 is superposed upon the continuous inner sheet 102 in the
first web 201 so that the second center line q-q falls in which
the first center line p-p and the seal region 135 is located
in the middle between the adjacent imaginary lines 151, 151,
in other words, located in the middle of the chassis 10a as viewed
in the transverse direction thereof. The first web 201 and the
third web 203 are bonded together by the adhesive 124 coated
on the first web 201 and thereby a first composite web 301 is
obtained. In the first composite web 301, the first web 201
and the third web 203 are free from each other in the remaining
region with respect tc the region occupied by the ;adhesive 124.
Alternatively, the third web 203 may be bonded to the firet web

201 in the vicinity of the middle between each pair of the
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adjacent imaginary lines 151, 151. The elastic members 114a,
114b, 117a, 117b, 121b, 122b are indicated by chained lines as
if seen through but the adhesive 124 is not indicated. It should
be understood that the first center line p-p and the second
center line g-gq to fall in with each other in the fifth step
V may be misaligned with each other so far as such alignment
does not disturb making and use of the pants-type diaper.
[0033]

In a sixth step VI illustrated by Fig. 9, the first
composite web 301 is folded back onto itself along a folding
guide line defined by the first center line p-p of the first
web 201 with the third web 203 inside wherein the first web 201
and the third web 203 superposed upon each other are bonded
together by the adhesive 124 (See Fig. 8) to obtain a second
composite web 302. In the course cf bonding, the first web 201
and the third web 203 may be compressed in thickness direction
thereof to assure desired bonding effect. The loop-shaped
imaginary line 152 described on the first web 201 to be symmetric
about the first center line p-p now describes on the second
composite web 302 a circular arc which is convex from a chord
defined by the first center line p-p toward the edges 107b, 108b
(See Fig. 5) falling in with each other so as to describe a

substantially semicircular shape which is bilaterally



10

15

2007-005151

-32-

symmetric as viewed in the machine direction. The region in
which the first web 201 and the third web 203 are bonded to each
other by the adhesive 124 in the sixth step VI is superposed
on the region in which the first web 201 and the third web 203
are bonded to each other by the adhesive 124 in the fifth step
V. In the sixth step VI also, the first web 201 and the third
web 203 are free from each other in the remaining region with
respect to the region occupied by the adhesive 124.
(0034]

In the seventh step VII illustrated by Fig. 9, the section
surrounded by the substantially circular imaginary line 152 is

clipped out from the second composite web 302 to obtain the third

composite web 303 having a substantially semicircular notch 112.

This clipping step generates scrap in the form of substantially
semicircular web pieces 215 clipped out from the second
composite web 302. Each notch 112 is substantially
semicircular shaped and symmetric about the imaginary line 151.
[0035]

In the eighth step VIII illustrated by Fig. 9, the inner
surface of the first web 201 folded in two is bonded to itself
on both sides of the imaginary line 151 along two seal regions
each comprising a plurality of seal stripes 109a, 109b to obtain

a fourth composite web 304. To achieve the desired bonding

90
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effect, appropriate bonding means such as sonic sealing
technique cr hot melt adhesive may be used. A plurality of seal
stripes 10%a and a plurality of seal stripes 109b form linear
seal regions 109, respectively, which are belt-1like regions
extending in the cross direction CD.

[0036]

In the step IX illustrated by Fig. 9, the fourth web 304
is cut along the imaginary line 151 bisecting the seal region
109 in the machine direction MD to obtain the individual
pants-type diaper 1.

[0037]

The chassis 10a and the sheet piece 20 in the pants-type
diaper 1 shown in Fig. 1 is obtained from the first web 201 and
the second web 202, respectively, used in the steps illustrated
by Figs. 5 through 9. The inner sheet 2, the outer sheet 3 and
the liquid-absorbent core 4 are obtained from the continuocus
inner sheet 102, the continuous outer sheet 103 and the
ligquid-absorbent core 104, respectively. The periphery of the
circular notch 112 ig destined to form the peripheries 13 of
the leg-holes 12 in the diaper 1 and the elastic members 117a,
117b are resgpectively divided in right and left halves along
the imaginary line 151 to form the front elastic members 17a

and the rear elastic members 17b of the respective leg elastic
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members 17 shown in Fig. 2. The elastic members 114a, 114b in
the first web 201 correspond to the waist elastic members 14a,
14b in Fig. 1, respectively.

[c038]

The method for making the pants-type diaper exemplarily
illustrated allows the first web 201, the second web 202, the
third web 203 and the like to be maintained under tension in
the machine direction MD as well as in the cross direction CD
by the feed rclls and the tentering rolls disposed at
appropriate locations along the edges of these webs,
respectively. There is no need for chucks or the like used only
for the purpose of keeping these first and second webs 201, 202
under tension and therefore both the first web 201 and the second
web 202 are not wasted in the course of making the pants-type
diaper 1. In addition, the pants-type diaper 1 made by the
method of the invention advantageously facilitates the external
genitals and the anus of the wearer to be exactly opposed to
the front opening 33 and the rear opening 34, respectively, of
the pocket 20a in the diaper 1 (See Figs. 1, 3 and 4). According
to the exemplarily illustrated method, the second web 202
destined to form the pocket 20a is folded in two so as to obtain
the third web 203 carrying the seal region 135 before the third

web 203 is bonded to the first web 201. In this way, formation
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of the seal region 35 in the pants-type diaper 1 would not be
accompanied with any significant difficulty.
[0039]

The present invention is not limited to the steps
exemplarily illustrated but contents of the respective steps
as well as the order of these steps may be variously modified
without departing from the object of the present invention. For
example, in the step IV, the first web 201 may be previously
coated with the adhesive 124 along the segment of the
loop-shaped imaginary line 152 extending above the first center
line p-p and then the third web 203 may Se bonded to the first
web 201. Thereafter, the first web 201 may be coated with the
adhesive 124 along the segment of the loop-shaped imaginary line
152 extending below the first center line p-p and then the first
web 201 may be folded back along the first center line p-p so
that the first web 201 and the third web 203 thus superposed
on each other may be bonded to each other. In the step modified
in this manner, even when the first web 201 and the third web
203 are bonded to each other under a compression, the presence
of the adhesive 124 coated on the first web 201 would not pose
an impediment on the operation of compression. Furthermore,
the step VII and the step VIII may be order-reversged in the method

exemplarily illustrated so that the notch 112 may be formed
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(3%

after the second composite web 302 has been formed with the seal
region 109. In the case of the second web 202 is formed by a
nonwoven fabric made of thermoplastic synthetic fibers, the
respective halves of the second web 202 may be bonded together

by sonic sealing technique instead of the bonding agent 132.
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[1] A method for making a disposable pants-type diaper
comprising the continucus steps of preparing a chassis having
a crotch region having a back—a‘nd—forth direction and a
transverse direction which is orthogonal to said back-and-forth
direction, a front waist region extending forward from said
crotch region and a rear waist region extending rearward from
said crotch region wherein transversely opposite side edges of
said crotch region extend in said back-and-forth direction,
folding back said chassis about said crotch region in said
back-and-forth direction, bonding respective inner surfaces of
said front and rear waist regions put flat together to each other
along transversely opposite side edges of said front and rear
waist regions to make said chassis in a pants-shape and
providing said chassis on its inner surface with a sheet piece
forming on said inner surface in said crotch region a pocket
adapted to receive body waste, said continuous steps for making
said disposable pants-type diaper further comprising the steps
of:

a) continuously feeding a first web in a machine direction
wherein said first web having a dimension in a cross direction

orthogonal to said machine direction bisected by a first center



10

2007-005151

-38 -

line is adapted to provide successively a plurality of said
chassis each having said transverse direction in coincidence
with said machine direction as said first web is cut at regular
pitches in said machine direction,

b} continucusly feeding a second web in said machine
direction wherein said second web comprising a plurality of said
sheet members contiguous one to another in said transverse
direction,

c) folding said second web back onto itself along a first
folding guide line defined by a second center line bisecting
said cross direction and locally bonding respective halves of
second web thus folded back to each other along respective edges
thereof at the same pitches as said pitches so as to obtain a
third web having these locally seal regions,

d} superposing said first web and said third web upon each
other so that said first center line falls in with said first
folding guide line formed by said third web in said step c¢) and
said seal regions of said third web fall in with middle regions
of respective said chassis,

e) locally bonding said third web to said first web in
regions thereof destined to form transversely opposite side
edges of said crotch region in caid chassis or in regions located

aside toward middle regions of respective said chassis as viewed
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in said machine direction so as to obtain a first composite web
having said third web spaced from regions of said first web
destined to define said chassis between said regions in which
said first web and said third web are bonded to each other,

f) folding back said first composite web along a second
folding guide line defined by said first center line with said
third web inside and locally bonding said first web to gsaid third
web in regions falling in with said regions in which said first
web and said third web are bonded to each other in said step
e) so as to obtain a second composite web having said third web
spaced from regions of said first web destined to define said
chassis between said regions in which said first web and said
third web are bonded to each other,

g) clipping ou; a substantially semicircular web piece
having a chord defined by said second folding guide line and
an arc being convex in said cross direction from a region of
said second composite web defined between each pair of adjacent
said chassis so as to form side edges of said crotch region
opposed to each other in said machine direction and thereby to
obtain a third composite web,

h) bonding opposite inner surfaces of gaid first web
foldedbackontoitselfinsaidthirdcompositewebtx:eachother

along respectively opposite side edges of said front and rear
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waist regions in each pair of adjacent said chassis so as to
obtain a fourth composite web formed with a linear seal region
extending said cross direction, and

i) cutting said fourth composite web along a cutting line
extending in said cross direction at middle of said seal region
as viewed in said machine direction to obtain individual said

pants-type diapers successively,

[2] The method as recited by Claim 1, wherein order of said
step g) and said step h) is reversed, i.e., said opposite inner
surfaces of said first web folded back onto itself in said third
composite web are bonded so as to form said linear seal region
extending said cross direction and then said web piece is

clipped out from said second composite web.

[3] The method as recited by Claim 1 or 2, wherein said second
web comprises an inelastic web fed in said machine direction
provided along opposite side edges thereof extending in
parallel to each other in said machine direction with elastic
members extending in said machine direction and attached under

tension thereto.

[4] The method as recited by any one of Claims 1 through 3,



2007-005151

- 41 -

wherein said second web is elastically stretchable and

contractible in said machine direction and fed under tension

in said machine direction.

[5] The method as recited by any one of Claims 1 through 4,
wherein said first web and said third web are locally bonded
in said middle region of said crotch region in said chassis as

viewed in said back-and-forth direction.
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ABSTRACT

The present invention provides a method of continuously
making a dispcosable pants-type diaper having a body waste
receiving pocket adapted to be easily aligned with the wearer's
external genitals and anus. A first web 201 comprising chassis
continuously arranged in a transverse direction thereof is
continuously fed in a machine direction MD wherein each of the
chassis comprises a crotch region, a front waist region and a
rear waist region. A second web 202 comprising sheet members
continuocusly arranged in the transverse direction thereof is
continuously fed onto the first web 201 wherein each of the sheet
members is destined to be attached to the inner surface of the
associated chassis in the crotch region thereof and thereby to
form a body waste receiving pocket. The secondweb 202 is folded
back onto itself in a cross direction CD and locally bonded to
each other along opposite edges thereof at regular pitches each
corresponding to a width of the individual chassis to obtain
a third web 203 having seal regions 135. The third web 203 is
superposed on the first web 201 so that the seal region 135 is
located in the transverse middle of the chassis and then the
first web 201 and the third web 203 are bonded to each other

along regions corresponding to opposite side edges the crotch
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region iﬁ the chassis to obtain a first compoéite web 301. The
first web 201 in the first composite web 301 is folded in the
cross direction CD and superposed on the third web 203 so that
the first web 201 and the third web 203 overlap each other are
bonded together along the regions destined to define the
opposite side edges of the crotch region in the chassis to obtain
a second composite web. From between the adjacent chassis in
the second composite web 302, substantially semicircular web

pieces are clipped out to obtain third composite web. The third

composite web is provided on both sides of a cutting line 151

extending in the cross direction CD with seal regions extending
along the cutting line 151 to obtain a fourth composite web and
finally the fourth composite web is cut along the cutting line

151 to obtain the individual pants-type diapers.
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RESUMEN

La presente invencién provee un método para fabricar en
forma continua un pafial desechable tipo calzén con un
bolsillo receptor de descargas corporales adaptado péra
alinearse facilmente con los genitales externos y el ano del
usuario del pafial. El primer tejido 201 que comprende el
chasis dispuesto en forma continua en la direccidn
transversal se alimenta en forma continua en la direccién de
la maquina MD donde cada chasis del pafial comprende una
region de la entrepierna, una regidén frontal de la cintura Yy
una region trasera de la cintura. El1 segundo tejido 202
comprende los miembros de hoja dispuestos en forma continua
en la direccién transversal que se alimentan en forma
continua sobre el primer tejido 201 donde cada uno de 1los
miembros de hoja estd destinado a sujetarse a la superficie
interna del chasis asociado en la regién de 1la entrepierna y
por lo tanto forma un bolsillo receptor de desperdicios
corporales.

El segundo tejido 202 se dobla sobre si mismo en
direccidén cruzada CD y se adhiere localmente el uno al otro a
lo largo de Dbordes opuestos con intervalos regulares
correspondientes al ancho del chasis individual para obtener
el tercer tejido 203 con regiones de sellado 135. El tercer
tejido 203 se sobrepone al primer tejide 201 de tal manera
que la regidén de sellado 135 se localice en el centro
transversal del chasis y luego el primer tejido y el tercer
tejido 203 se adhieren a lo largo de las regiones
correspondientes laterales opuestos de la regién de la
entrepierna en el chasis para obtener el primer tejido
compuesto 301. El primer tejido 201 en el primer tejido
compuesto 301 se dobla en la direccidén cruzada CD y se
sobrepone en el tercer tejido 203 de tal manera que el primer

tejido 201 y el tercer tejido 203 se sobreponen y se adhieren



chasises adyacentes en el segundo tejido compuesto 302, se
recortan pedazos de tejido sustancialmente semicirculares
para obtener el tercer tejido compuesto. El tercer tejido
compuesto se suministra en ambos lados de la linea de corte
151 que se extiende en la direccién cruzada CD con las
regiones de sellado extendiéndose a lo largo de la linea de
corte 151 para obtener el cuarto tejido compuesto vy
finalmente el cuarto tejido compuesto se corta a lo largo de

la linea de corte 151 para obtener el pafial tipo calzén

individual.



DESCRIPCION
METODO PARA FABRICAR UN PANAL DESECHABLE TIPO CALZON

CAMPO TECNICO
[0001]

La presente invencidén se relaciona en general con un
método para fabricar un pafial desechable tipo calzén. Y
particularmente con un método para fabricar dicho pafial tipo
calzdn adaptado para prevenir que las heces entren en

contacto con la piel del usuario.

ARTE RELACIONADO
[0002]

Convencionalmente se han propuesto varios pafiales
desechables provistos con la funcién de proteger la piel del
usuario de contaminarse con las heces que de lo contrario
entrarian en contacto con ella. Por ejemplo, el pafial tipo
calzén revelado en el DOCUMENTO DE PATENTE 1 incluye la heoja
que entra en contacto con la piel dispuesta en 1la hoja
interior y se forma en la regidén de la entrepierna de esta
hoja que entra en contacto con 1la piel con la abertura
rodeada por el miembro elastico adherido bajo tensién a 1la
hoja interior. Esta abertura puede estar alineada con el ano
del usuario para asegurar que las heces descargadas por el
usuario del pafial se muevan a través de la abertura hacia el
espacio definido debajo de la hoja que entra en contacto con
la piel sin la preocupacién de que las heces puedan entrar en
contacto con la piel. En el caso del método para fabricar el
pafial desechable tipo calzén revelado en el DOCUMENTO DE
PATENTE 2, el calzdn desechable que tiene la abertura formada
en la hoja interna del pafial se fdbrica en forma continua.
DOCUMENTO DE PATENTE 1: JP 2002-11044 A
DOCUMENTO DE PATENTE 2: JP 1993-42180 A




DIVULGACION DE LA INVENCION
PROBLEMAS QUE SE HAN DE RESOLVER CON LA INVENCION
[0003]

Sin embargo, el pafial que se divulga en el{DOCUMENTO DE
PATENTE 1 todavia tiene el problema de gque ;&as heces se
puedan mover dentro del espacio definido entre 1la piel del
usuario del pafial y la hoja que entra en contacto con la piel
Y contaminar en forma seria la piel del usuario amenos de que
la abertura que se forma en la hoja que entra en contacto con
la piel esté exactamente alineada con el ano del usuario. En
otras palabras, es esencial para este pafial del arte previo
que la abertura en la hoja que entra en contacto con la piel
esté alineada con el ano del usuario cuando el pafial se pone
en el cuerpo del usuarioc. Sin embargo, no se puede determinar
desde el exterior si la abertura del pafial que sera puesto en
el cuerpo del usuario estd exactamente alineada con el ano o
no. Adicionalmente, la hoja que entra en contacto con la piel
se forma con una muesca a través de la cual la orina puede
ser absorbida directamente por el nicleo absorbente.
Lastimosamente, la orina que pasa a través de la muesca
inevitablemente se mezclari con las heces en la superficie
del nicleo absorbente. La fluidez de las heces aumenta cuando

se mezcla con la orina y consecuentemente la posibilidad de

que la piel del usuario se contamine con las heces aumentara

en forma correspondiente.

[0004]

En vista del problema que ha quedado no resuelto con el
paifial convencional como se ha descrito anteriormente, es un
objetivo de la presente invencién suministrar un pafial
desechable tipo calzén novedoso mejorade para facilitar que
el ano del wusuario del pafial este alineado exactamente
opuesto a la abertura del bolsillo que recibe las heces y de
esta manera proteger la piel del usuario de contaminarse con

las heces.



MEDIDAS PARA RESOLVER EL PROBLEMA
[0005]

El objetivo propuesto anteriormente se logra, de
acuerdo con la presente invencién, con una mejora en el
método para fabricar el pafial desechable tipe calzén que
comprende basicamente unos pasos continuos para preparar el
chasis del pafial con una regién de la entrepierna que tiene
una direccidén atrds y adelante y una direccién transversal
que es ortogonal a la direccidén atrds y adelante, una regidén
frontal de la cintura que se extiende hacia adelante a partir
de la regién de la entrepierna y una regién trasera de la
cintura que se extiende hacia atrds a partir de 1la regién de
la entrepierna donde bordes transversalmente opuestos de la
regién de la entrepierna se extienden en la direccidén atras Yy
adelante, doblando hacia atrds el chasis del pafial en la
regién de la entrepierna en la direccidn atras y adelante,
adhiriendo 1las superficies internas respectivas de las
regiones frontales y traseras de la cintura puestasg planas la
una al lado de 1la otra a lo largo de los bordes
transversalmente opuestos de las regiones frontal y trasera
de la cintura para conformar el chasis del pafial en la forma
de un calzdén y proveyendo al chasis del pafial en su
superficie interna con una pieza de hoja formando en la
superficie interna de la regién de la entrepierna un bolsillo
adaptado para recibir las descargas del cuerpo. Estos pasos
continuos para fabricar el pafial desechable tipo calzén

comprenden ademds los pasos que se describen mas abajo.

[0006]

El método de acuerdo con la presente invencién comprende
ademéds los pasos de:

a) alimentar en forma continua el primer tejido en la
direccién de la maquina donde el primer tejido tiene una
dimensidén en una direccidn cruzada ortogonal a la direccidén
de la maquina bisecada por una primera linea central gque se
adapta para suministrar sucesivamente una pluralidad de

chasises cada uno con una direccidn transversal que coincide



con la direccidén de la maAquina cuando el primer tejido se

corta a intervalos regulares en la direccidén de la maguina,

b) alimentar en forma continfla un segundo tejido en 1la
direccidén de la maquina donde el segundo tejido comprende una

pluralidad de miembros de hoja contiguos el uno con el otro

en la direccidn transversal,

¢) doblar el segundo tejido sobre si mismo a lo largo de
una primera linea guia de doblado definida por una segunda
linea central que biseca la direccidén trasversal y adhiriendo
localmente las mitades respectivas del segundo tejido que se
dobla sobre si mismo a lo largo de los bordes respectivos con
los mismos intervalos como intervalos para obtener un tercer

tejido que tiene estas regiones locales de sellado,

d) sobreponer el primer tejido y el tercer tejido el uno
' sobre el otro de tal manera que la primera linea central
coincide con la primera linea guia de doblado que se forma
con el tercer tejido en el paso ¢) y las regiones de sellado

del tercer tejido coincide con las regiones centrales del

chasis respectivo,

e) adherir localmente el tercer tejido al primer tejido
en las regiones de los mismos destinadas a formar bordes
laterales transversalmente opuestos de la regién de 1la
entrepierna en el chasis o en las regiones localizadas a un
lado hacia las regibnes centrales del chasis respectivo como
es vista en la direccién de la maquina para obtener el primer
tejido compuesto que tiene el tercer tejido distanciado de
las regiones del primer tejido destinado a definir el chasis
entre las regiones en donde el primer tejido y el tercer

tejido se adhieren el uno al otro,

f) doblar hacia atras el primer tejido compuesto a lo
largo de una segunda linea guia de doblado definida por la

primera linea central con el tercer tejido adentro y adherir



localmente el primer tejido al tercer tejido en las regiones
que coinciden con las regiones en donde dicho primer tejido
y dicho tercer tejido estadn adheridos el uno al otro en el
paso e) de tal manera que se obtiene un segundo tejido
compuesto que tiene al tercer tejido distanciado de 1las
regiones del primer tejido destinadas a definir el chasis
entre las regiones en donde el primer tejido y el tercer

tejido se adhieren el uno al otro,

g) recortar una pieza del tejido sustancialmente
semicircular que tiene una cuerda definida por la segunda
linea guia de doblado y un arco convexo en la direccién
cruzada de una regién del segundo tejido compuesto definido
entre cada par de chasises adyacentes de tal manera gue forma
los bordes laterales de la regién de la entrepierna opuestos
el uno al otro en la direccién de la madquina y de esta manera

obteniendo un tercer tejido compuesto,

h) adherir las superficies internas opuestas del primer
tejido doblado sobre si mismo en el tercer tejido compuesto
el uno con el otro a lo largo de 1los bordes laterales
opuestos respectivamente de las regiones frontal y trasera de
cintura en cada par de chasises adyacentes de tal manera que
se obtiene un cuarto tejido compuesto formado con una regién

lineal de sellado que se extiende en la direccidén cruzada, y

i) cortar el cuarto tejido compuesto a lo largo de una
linea de corte que se extiende en la direccidn cruzada en la

mitad de la regidén de sellado como es wvista en la direccidn
de la maquina para obtener el pafial desechable tipo calzén

individual sucesivamente.

[0007]

De acuerdo con una realizacién preferida de Ila
invencién, el orden de los pasos g) y h) se invierte, por
ejemplo, las superficies internas opuestas del primer tejido

dobladas sobre si mismas en el tercer tejido compuesto se



adhieren para formar la regién lineal de sellado que se
extiende en la direccién cruzada y luego se corta el pedazo

de tejido del segundo tejido compuesto.

[0008]

De acuerdo con otra realizacién preferida de 1la
invencién, el segundo tejido comprende un tejido ineléastico
que se alimenta en la direccién de la maquina provisto a lo
largo de 1los bordes 1laterales opuestos que se extienden
paralelos el uno con el otro en la direccién de la maquina
con miembros eldsticos que se extienden en la direccién de la

maquina y se adhieren bajo tensién.

[0009]

De acuerdo, aun con otra realizacién preferida de 1la
invencidn, el segundo tejido es eldsticamente estirable vy
contraible en la direccidén de la miquina y alimentada bajo

tensidén en la direccién de la maquina.

[0010]
De acuerdo, aln con otra realizacidn preferida de 1la
invencidén, el primer tejido y el tercer tejido se adhieren
localmente en 1la regién del centro de 1la regién de 1la
entrepierna en el chasis como es visto en la direccidn atréas

y adelante.

EFECTO DE LA INVENCION
[o011]

El método para fabricar el pafial desechable tipo calzdén
de acuerdo con la presente invencidén se caracteriza en que un
segundo tejido que comprende un miembro de hoja continuo
adaptado para- formar bolsillcocs en el pafial tipo calzdén
individual se alimenta en forma continua bajo tensidén en la
direccidén de la magquina sobre y superpuesto al primer tejido
alimentado en forma continua en la direccidén de la maquina de
tal manera que se adhieren en forma continua. A saber, no es

necesario que el segundo tejido tenga una porcidén gque no



contribuye a la fﬁncién deseada del bolsillo como los
margenes utilizados para estirar el pafial tipo calzén en la
direccidén trasversal. En consecuencia, el segundo tejido se
puede utilizar econémicamente en el proceso de fabricacién
del pafial tipo calzén. El segundo tejido se sobrepone al
primer tejido luego de que el segundo tejido se ha doblado
sobre si1 mismc y estas mitades dobladas del mismo han sido
adheridas la una a la otra en la regién central del chasis
como es visto en la direcciédn trasversal. En consecuencia, no
hay temor de que la presencia del primer tejido dificulte 1la
adhesidén de las mitades del segundo tejido doblado la una a

la otra.

[0012]
Realizaciones preferidas de tal métodc para la
fabricacién del pafial desechable tipo calzén y los efectos de

estas realizaciones preferidas se describiran mas adelante.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
[0013]

[FIG. 1] La Fig. 1 es el corte de una vista parcial en
perspectiva del pafial tipo calzén.

[FIG. 2] La Fig. 2 es una vista en planta del pafial tipo
calzdén desarrollado en un estado aplanado.

[FIG. 3] La Fig. 3 es un corte a lo largo de la linea
ITTI-IIT en la Fig. 1.

[FIG. 4] La Fig. 4 es un corte a lo largo de la linea
IV-IV en la Fig. 3.

[FIG. 5] La Fig. 5 es un diagrama que muestra
parcialmente el proceso para fabricar el pafial tipo calzén.

[FIG. 6] La Fig. 6 es un diagrama que muestra el paso
que sigue luego del paso gque se muestra en la Fig. 5.

[FIG. 7] La Fig. 7 es un diagrama gque muestra el paso
que sigue al paso que se muestra en la Fig. 6.

[FIG. 8] La Fig. 8 es un diagrama que muestra el paso

que sigue al paso que se muestra en la Fig. 7; y



IDENTIFICACION DE LOS NOMEROS DE REFERENCIA UTILIZADOS EN LOS
DIBUJOS

[0014]
1 pafial tipo calzén
6 regidn de la entrepierna
7 regidén frontal de la cintura

7a bordes laterales opuestos de la regién frontal de
la cintura

8 regién trasera de la cintura

8a bordes laterales opuestos de la regién trasera de
la cintura

9 regién de sellado

10a chasis del pafal

12 aberturas de las piernas

13 periferias

20 miembro a manera de hoja (pieza de hoja)

20a bolsillo

201 primer tejido

202 segundo tejido

203 tercer tejido

215 pieza de tejido

301 primer tejido compuesto

302 segundo tejido compuesto

303 tercer tejido compuesto

304 cuarto tejido compuesto

P primera linea central

segunda linea central

direccién transversal

KoXW o Q

direccidén atras y adelante

DESCRIPCION DEL MEJOR MODO PARA LLEVAR A CABO LA INVENCICN
[0015]

Los detalles de un método para fabricar el pafial
desechable tipo calzén se podrdn comprender mejor de 1la
descripcidén dada a continuacién en referencia a los dibujos

gque la acomparian.



[0016]

La Fig. 1 es wuna vista de un corte parcial en
perspectiva que muestra el pafial desechable tipo calzén 1 que
se obtiene con el método de acuerdo con la presente invencién
para fabricar &l mismo cémo se pone en el cuerpo del usuario.
El pafial tipo calzén 1 tiene un ensamblaje de cobertura de la
piel 10 en la forma de calzén gque comprende una hoja interior
2 permeable a los liquidos, una hoja exterior impermeable a
log liquidos 3 y un nicleo absorbente de fluidos corporales 4
emparedado entre estas dos hojas 2, 3. El ensamblaje 10 que
cubre la piel estd configurado para definir una regidén de la
entrepierna 6, una regién frontal de la cintura 7 que se
extiende hacia adelante a partir de 1la regién de la
entrepierna 6 y una regién trasera de la cintura 8 que se
extiende hacia atrds a partir de la regién de la entrepierna
6. Las regiones frontales y trasera de la cintura 7, 8 se
disponen planas la una al lado de la otra a lo largo de sus
bordes laterales opuestos respectivos 7a, 8a y sellados
juntos a lo largo de estos bordes lateralmente cpuestos en la
regidén de sellado 9 tipo cinturdn en donde una pluralidad de
tiras de sellado 9a dispuestas en forma intermitente en 1la
direccién vertical como se ve en la Fig. 1 de tal manera que
forman el orificio de la cintura 11 y un par de orificios de
las piernas 12. Entre las hojas interior y exterior 2, 3, una
pluralidad de miembros elasticos que rodean la cintura 1l4a,
14b en forma de circunferencia se extienden a lo largo de una
periferia que define el orificio de la cintura 1la y estan
adheridas bajo tensién a por lo menos una de las hojas
interior y exterior 2, 3. En forma similar, una pluralidad de
miembros elasticos que rodean las piernas 17 emparedados
entre las hojas interior y exterior 2, 3 se extienden en
forma de circunferencia a lo largo de 1la periferia 13
definiendo cada uno de los agujeros de las piernas 12 y estan
adheridos bajo tensién a por lo menos una de las hojas
interior y exterior 2, 3 de tal manera que en estos miembros

eldsticos 17 que rodean las piernas, las hojas interior v



exterior 2, 3 pueden formar las regiones elasticas 41 en

forma de presilla alrededor de las piernas respectivas.

[0017]

La Fig. 2 es un corte parcial de una vista de planta que
muestra el pafial la desenvuelto correspondiente al pafial tipo
calzébn 1 de la FIG.1 que tiene las regiones frontal y trasera
de la cintura 7, 8 despegadas la una de la otra en las tiras
de sellade 9a y 1luego completamente desenvuelto en la
direccién transversal indicada por 1la doble flecha X como
también en una direccién atras y adelante indicada per la
doble flecha Y que es ortogonal a la direccidén transversal.
La Fig. 2 muestra el lado interno de este pafial 1la
desarrollado. En el pafial desarrollado 1la, el ensamblaje de
chasis que cubre la piel en forma de calzdédn 10 corresponde a
un chasis'que tiene forma céncava curvada hacia adentro 10a.
La periferia 1lla de la abertura de la cintura 11 en la FIG.1
corresponde, en la FIG.2, a un extremo frontal 7b y un
extremo trasero 8b de la estructura bésica 10a mientras las
periferias 13 de las respectivas aberturas de las piernas 12
corresponden acd a los bordes transversalmente opuestos 13b
de la regién de la entrepierna del chasis 10a. Mientras estos
bordes laterales 13b se inclinan hacia la linea central
longitudinal C-C que biseca el ancho del chasis 10a, 1los
bordes transversalmente opuestos 7a, 8a de la regiones
frontales y trasera de la cintura 7, 8 respectivamente, se
extienden en la direccidén atrads y adelante Y sustancialmente
en paralelo a la linea central longitudinal C-C. Los miembros
eldsticos que rodean las piernas 17 se extienden a 1lo largo
de los bordes transversalmente opuestos 13b de la regién de
la entrepierna 6 respectivamente y consiste de los miembros
elasticos frontales 17a que se extienden de la regidén del
centro de la entrepierna 6 como es visto en la direccién
atrds y adelante Y hacia la regién frontal de la cintura 7 y
los miembros elasticos traseros 17b se extienden del centro
de la regién de la entrepierna 6 hacia la regidn trasera de

la cintura 8 donde estos miembros elidsticos .frontaleg vy



trasero 17a, 17b se intersecan el uno con el otro en la mitad
de la regidén de la entrepierna 6. El nficleo 4 también tiene
forma céncava curvada hacia adentro y comprende una mezcla 4a
de pulpa de pelusa y particulas super-absorbentes de pclimero
envueltas en una hoja gque la cubre 4b que tiene una alta
capacidad de absorcidén como también una alta capacidad de
distribuir los liquidos corporales como el papel seda. Del
chasis 10a, la hoja interior 2 que define el lado interno
estd provista en la regién de la entrepierna 6 con una pieza
de hoja 20 preferiblemente hecha de una material de hoja
hidrofdbico, preferiblemente hecha de un material de hoja
hidrofébico y permeable a los liquidos de tal manera que

forma un bolsillo 20a (ver la FIG.3).

[0018]

La pieza de hoja 20 tiene bordes transversalmente
opuestos 23 adheridos a los bordes transversalmente opuestos
13b de la regién de la entrepierna, respectivamente, por
medio de un adhesivo de fusién en caliente 24, un extremo
frontal 21 situado en la regién de la entrepierna 6 cerca de
la regidn frontal de la cintura 7 de tal manera que se
extiende en la direccién transversal X a los bordes laterales
respectivos 13b de la regidn de la entrepierna 6 y un extremo
trasero 22 situado en la regidén de la entrepierna 6 a un lado
y hacia la regidn trasera de la cintura 8 de tal manera que
se extiende en la direccidén transversal X a los bordes
laterales respectivos 13b de la regién de la entrepierna 6.
Excepto para 1los bordes transversalmente opuestos 23, la
pieza de hoja 20 estd sustancialmente libre de 1la hoja
interior 2 de tal manera que un espacio 31 para recibir las
descargas del cuerpo en la forma de tinel o bolsillo se puede
formar entre la pieza de hoja 20 y la hoja interior 2. El1
extremo frontal 21 y el extremo trasero 22 respectivamente
tienen las mangas 2la, 22a que se forman doblando sobre si
mismo los extremos respectivos 21, 22 de la pieza de hoja 20.
Estas mangas 2la, 22a respectivamente contienen un miembro

eliastico frontal 21b y un miembro eldstico traseroc 22b



adheridos bajo tensién para formar la regioén elédstica frontal
42 'y la regidn eldstica trasera 43, respectivamente,
extendiéndose entre los bordes transversalmente opuestos 13b
Y la regién de la entrepierna 6. Estas regiones eldsticas 42,
43 se intersecan con las regiones elasticas 41 que se forman
por los miembros eladsticos que rodean las piernas 17, la hoja
interior 2 y la hoja exterior 3 en el chasis 10a. El extremo
frontal 21 y el extremo trasero 22 se encuentran a distancias
sustancialmente iguales Hf, Hr a partir de la linea central
transversal D-D y respectivamente incluyen una regién frontal
de sellado 27 y una regién trasera de sellado 28 indicadas

por las lineas imaginarias en la linea central longitudinal

c-C.

[0019]

La FIG.3 es un corte tomado a lo largo de la linea ITI-
IIT en la FIG.1 donde la linea III-III se alinea con la linea
central longitudinal C-C. El ensamblaje de cobertura de 1la
piel en forma de calzédn 10 incluye una regién frontal de la
cintura 7 y una regidén trasera de la cintura 8 adheridas 1la
una a 1la otra a; lo largo de 1los bordes transversalmente
opuestos 7a, 8a respectivamente. La regidén de la entrepierna
& que se muestra en la FIG.2 se inclina en la FIG.3
sustancialmente en la forma de wuna U y los Dbordes
transversalmente opuestos 13b de la regién de la entrepierna
6 ahora aparecen como las periferias 13 que definen 1las
aberturas de las piernas respectivas 12. E1l espacio receptor
de las descargas del cuerpo 31 en el chasis 10a aparece ahora
como el bolsillo 20a definido por la regién frontal de
sellado 27 de la regidn frontal de la cintura 21 una regidn
trasera de sellado 28 del extremo trasero 22 de la pieza de
hoja 20 permanentemente adherido por medio del agente de
adherencia 32 tal como un adhesivo de fusién en caliente o un
adhesivo sensitivo a la presién para formar 1la regién de
sellado 35. El bolsillo 20a tiene una abertura frontal 33
definida por el extremo frontal 21 de la pieza de hoja 20

correspondiente a un extremo frontal del bolsillo 20a junto



la hoja interior 2 y una abertura trasera 34 definida por el
extfemo trasero 22 de la pieza de hoja 20 correspondiente a
un extremo trasero del bolsillo 20a junto con 1la hoja
interior 2. En el fondo 6a definido por la porcidén mas baja
de la regidén de la entrepierna 6, la hoja inferior 2 vy la
pieza de hoja 20 estian sustancialmente o realmente en

contacto la una con la otra.

[0020]

La Fig. 4 es una vista elevada del pafial 1 como es visto
en la direccidn indicada por la flecha IV-IV en la FIG.3, por
ejemplo, como es visto desde arriba del orificio de 1la
cintura 11. El extremo frontal 21 de la pieza de hoja 20
tiene su dimensién en la direccién transversal X bisecado por
la regidn de sellado 35 en un segmento frontal 21R adaptado
para mantenerse en contacto cercano con la pierna derecha vy
un segmento de extremo frontal 21L adaptado para mantenerse
én contacto cercano con la pierna izquierda del usuario del
pafial (no se muestra). Estos seémentos de extremo frontal
21R, 21L describen una forma de V en la FIG.4. El extremo
trasero 22 también tiene su dimensién en 1la direccién
transversal X bisecada por la regién de sellado 35. De la
misma manera como el extremo frontal 21, el segmento de
extremo trasero 22R estd adaptado para mantenerse en contacto
cercano con la pierna derecha del usuario del pafial y el
segmento de extremo trasero 22L esta adaptado paré mantenerse
€n contacto cercano con la pierna izquierda del usuario del
pafial donde estos segmentos del extremo trasero 21R, 21L
describen wuna forma en V en 1la FIG.4 las periferias
respectivas 13 de las aberturas de las piernas 12 en el
ensamblaje que cubre la piel 10 comprenden una periferia 13R
para la pierna derecha y una periferia 13L para la pierna
izquierda donde cada una de las periferias 13R, 13L, esta
dividida en un segmento superior 15a que no estd superpuesto
y se deja libre del borde lateral asociado 23 de la pieza de
hoja 20 y el segmento inferior 15b unido al borde lateral

asociado 23 (ver la FIG,.3 también).



En la FIG.4, un intervalo correspondiente al segmento
superior 15a y un intervalo correspondiente al segmento

inferior 15b estan representados por las flechas dobles A Yy

B, respectivamente.

[0021]

Ahora se describird una secuencia en donde el pafial tipo
calzdbn de dicha configuracién se pone en el cuerpo del
usuario y como el paifial tipo calzén 1 se comporta mientras se
pone en el cuerpc del usuario. Primero, las regiones
frontales y traseras de la cintura 7, 8 del ensamblaje que
cubre la piel 10 estan espaciadas la una de la otra en la
direccidén atrds y adelante Y, y por lo tanto la abertura de
la cintura 11 se amplia como se puede ver en las FIGS.1 y 4.
Acto seguido, el segmento en el extremo frontal 21R para la
pierna derecha y el segmento en el extremo frontal 21L para
la pierna izquierda que constituyen el extremo frontal 21 de
la pieza de hoja 20 estdn deformados alrededor de 1la regién
de sellado 35 de tal manera que describen una forma en V Y,
en forma similar, el segmento del extremo trasero 22R para la
pierna derecha y el segmento del extremo trasero 22L, para la
pierna izquierda que constituyen el extremo trasero 22 de la
pieza de hoja 20 estan deformados en la forma de una V. Esta
deformacién hace que la abertura frontal 33 y la abertura
trasera 34 del bolsillo 20a se amplien automidticamente (ver
la FIG.3). A la vez, el segmento del extremo frontal 21R para
la pierna derecha y el segmento del extremo trasero 22R para
la pierna derecha estan ampliamente espaciados el uno del
otro mientras el segmento del extremo frontal 21L para la
pierna izquierda y el segmento del extremo trasero 22L para
la pierna izquierda estédn ampliamente espaciados el uno del
otro. Ahora la pierna derecha del usuario del pafial (no se
muestra) se guia a través de una abertura 41R para la pierna
derecha definida por el segmento superior 15a del segmento de
la periferia 13R de la abertura de la pierna asociada 12, el
segmento del extremo frontal 21R para la pierna derecha de la

pieza de hoja 20 y el segmento del extremo trasero 22R para



la pierna derecha de la pieza de hoja 20. La pierna derecha
se contintia guiando a través de la abertura de 1la pierna
derecha 12 definida por el segmento superior 15a y el
segmento inferior 15b del segmento de periferia 13R para la
pierna derecha. Luego la pierna izquierda se guia a través de
la abertura 41L para la pierna izquierda definida por el
segmento superior 15a del segmento de periferia 13L para la
pierna izquierda, el segmento del extremo frontal 21L para la
pierna izquierda y el segmento del extremo trasero 22L para
la pierna izquierda. La pierna izquierda se continia guiando
a través de la abertura para la pierna izquierda 12 definida
por el segmento superior 15a y el segmento inferior 15b del

segmento de periferia 13L para la pierna izquierda.

[0022]

En el pafial tipo calzdén 1 puesto en el cuerpo del
usuario en la forma como se ha descrito anteriormente, las
periferias 13 de las aberturas de las piernas respectivas 12,
por ejemplo, la periferia 13R para la pierna derecha y la
periferia 13L para la pierna izquierda se pueden extender y
contraer en forma elistica alrededor de 1l1la abertura
respectiva 12 mientras el extremo frontal 21 y el extremo
trasero 22 de la pieza de hoja 20 se pueden extender 0%
contraer elasticamente en la direccién transversal X. Cerca
de la ingle derecha, por lo tanto, el segmento superior 15a
de la periferia 13R para la pierna derecha, el segmento del
extremo frontal 21R para la pierna derecha y el segmento del
extremo trasero 22R para la pierna derecha se mantienen en
contacto cercano elasticamente alrededor de la pierna derecha
para formar el sello primario 51R (ver la FIG.4) qué sirve
para prevenir que ocurran fugas de los fluidos corporales
alrededor de la pierna derecha. Debajo del sello primario
51R, el segmento inferior 15b y el segmento superior 15a de
la periferia 13R coopera integralmente el uno con el otro
para formar el sello secundario 52R (ver la FIG.4) que sirve
para prevenir que ocurran fugas de los fluidos corporales

alrededor de la pierna derecha. Este sello secundario 52R



funciona en una forma similar a la forma en que el sello que
rodea la pierna en el pafial tipo calzén convencional
funciona. Asi como en el caso de la pierna derecha, en
cercania a la ingle izquierda, por lo tanto, el segmento
superior 15a de la periferia 13L para la pierna izquierda, el
segmento del extremo frontal 21L para la pierna izquierda Y
el segmento del extremo trasero 22L para la pierna izquierda
se mantienen en contacto cercano eldsticamente alrededor de
la pierna izquierda para formar el sello primario 51L. Debajo
del sello primario 51L, el segmento inferior 15b y el
segmento superior 15b de la periferia 13L cooperan en forma
integral el uno con el otro para formar el sello secundario
52L. El pafial tipo calzén puesto en el cuerpo del usuario se
puede halar en 1la cintura para asegurar que el extremo
frontal 21 y el extremo trasero 22 de la pieza de hoja 20,
cerca a la regién de sellado 35, entren en contacto con una
zona en la entrepierna del usuario definida entre 1los
genitales externos del usuario y el ano. Incluso luego de que
el pafial tipo calzdén 1 se ha puesto en el cuerpo del usuario,
el extremo frontal 21 como también el extremo trasero 22 de
la pieza de hoja 20 se mantienen espaciados de 1la hecja
interior 2 y de la abertura frontal 33 como también la

abertura trasera se mantiene ampliamente ensanchada.

[0023]

Con el pafial tipo calzén 1 puesto de esta manera, la
pieza de hoja 20 que forma el bolsillo 20a divide claramente
la regidén de la entrepierna del usuario en una mitad frontal
Yy una mitad trasera de tal manera que la abertura frontal 33
que se forma en la mitad frontal estd opuesta en forma
confiable al genital externo del usuario del pafial y 1la
abertura trasera 34 estd opuesta en forma confiable al ano.
Por lo tanto, se garantiza que la orina que se descarga dei
genital externo se guia a través de la abertura frontal 33
hacia el bolsillo 20a mientras las heces que se descargan de
los ano se guian a través de la abertura trasera 34 hacia el

bolsillo 20a. De esta manera, el bolsillo 20a efectivamente



previene que la orina y/o las heces entren en contacto con la
piel del usuario. La posibilidad de que la orina y las heces
se puedan mezclar la una con la otra dentro del espacio
receptor de las descargas del cuerpo 31 efectivamente
disminuye porque la pieza de hoja 20 estd sustancialmente o
realmente en contacto con la hoja interior 2 en el fondo 6a
de la regién de 1la entrepierna 6. En consecuencia, la
preocupacidén de que la liquidez de las heces pueda aumentar
cuando la orina se mezcle <con las  heces disminuye
efectivamente con el pafial tipo calzén 1. Inclusoc en el caso
poco probable de que orina y/o heces no entren en el espacio
receptor de descargas corporales 31 peroc se muevan a 1lo largo
de las piernas del usuario, los sellos primarios 51R, 51L, vy
los sellos secundarios 52R, 52L provistos alrededor de las
piernas del wusuario cooperan juntos para prevenir que la
orina y/o las heces se muevan f&cilmente mas allad de la
abertura de las piernas del pafial tipo calzén 1.
~Alternativamente, la hoja interior 2 y la pieza de hoja 20
pueden estar adheridas la una a la otra localmente, por
ejemplo, {nicamente a lo largo del fondo 6a de 1la regidén de
la entrepierna 6 sobre todo el ancho, para eliminar el
problema de qué la orina y las heces se puedan mezclar dentro

del pafial tipo calzén 1.

[0024]

En el pafial tipo calzén 1 que se provee en la presente
invencidén, la materia prima para la hoja interior 2 se puede
seleccionar de un grupo que incluye tela no tejida permeable
a los liquidos y una pelicula plastica perforada. La materia
prima para la hoja trasera 3 se puede seleccionar de un grupo
que incluye una pelicula plastica impermeable a los liquidos
y una hoja laminada que consiste de dicha pelicula plastica y
tela no tejida. Como material absorbente de liquidos para el
nicleo 4, se puede utilizar una mezcla de pulpa de pelusa y
particulas de un polimero superabsorbente, o fibras de la
pulpa de pelusa sola, © una mezcla de fibras de pulpa de

pelusa y una fibra de polimero superabsorbente. Para la hoja

170



de envoltura 4b, se puede reemplazar el papel seda
frecuentemente usado con una tela no tejida apropiada. Como
material de hoja 62 para la pieza de hoja 20 una tela no
tejida hidrofébica, o hidrofébica e impermeable a 1los
liquidos o una pelicula plastica preferiblemente se puede
usar. Preferiblemente, este material de hoja puede ser
elastico o no eldstico tanto como este sea extensible en
forma elastica o no eldstica en respuesta a la extensién
elastica de los miembros elasticos 21b, 22b. Cuando la pieza
de hoja 20 es elasticamente contraible, el miembro eldstico
frontal o el miembro eldstico trasero pueden ser omitidos. Si
las hojas interior y exterior 2,3 y los otros materiales de
hoja tales como 1la pieza de hoja 20 contienen cualquier
plastico fundible con calor, este material de hoja se puede

sellar con calor por medio de la conocida técnica de sellado

sénico.

[0025]

La pieza de hoja 20 del chasis 10a gque se muestra en la
F1G.2 se adhiere al chasis 10a de tal manera que la distancia
Hf desde la linea central transversal D-D a la regién frontal
de unién 27 es igual a la distancia Hr desde la linea central
transversal D-D a la regidén trasera de unién 28. En el caso
donde la pieza de hoja 20 se utilice en un pafial 1 tipo
calzdén para bebé, cada distancia Hf, Hr es preferible que
este en el intervalo de 20 a 150 mm, o preferible en el
intervalo de 40 a 80 mm. Adicionalmente, una dimensién de las
regiones frontal y trasera de unién 27, 28 en la direccién
transversal X es preferible que esté en el intervalo de 3 a
50 mm, o preferible en el intervalo de 10 a 30 mm. Una
dimensién de la pieza de hoja 20 en la direccién atras Yy
adelante Y es de por lo menos 3 mm. Alternativamente, es
posible dimensionar la pieza de hoja 20 en 1la direccién
transversal X para que sea menos que en la realizacién que se
muestra de tal manera que su borde transversalmente opuesto

23 se pueda colocar a un lado del borde transversalmente



opuesto 13 del chasis 10a hacia la linea central C-C en 1la

direccidn atras y adelante.

[0026]

El chasis 10a de la FIG.2 incluye ademds un par de
solapas laterales 25 definidas por porciones de las hojas
interior y exterior 2,3 que se extienden hacia afuera en 1la
direccidn transversal X mas alla de los bordes
transversalmente opuestos del niicleo 4. Las solapas laterales
25 tienen una rigidez flexional en la direccidén transversal X
mas baja que la del nicleo 4 y se pueden deformar
correspondientemente mas facil. Estas solapas laterales 25
incluyen las regiones elasticas de pierna 41. Cuando el paifial
tipo calzén 1 que se obtiene del chasis 10a estid en el estado
de la FIG. 1 en donde la regién de la entrepierna 6 se dobla
en la forma de una U en la direccidén adelante y atras Y, las
solapas laterales 25 tienden a levantarse a lo largo de los
bordes lateralmente opuestos 4c del nicleo 4 bajo 1la
contraccién de las regiones eldsticas 41 en la cercania de la
linea transversal central D-D, por ejemplo, en el fondo 6a de
la region de la entrepierna 6. De otra manera, la pieza de
hoja 20 se adhiere a lo largo de los bordes transversalmente
opuestos 23 a la superficie interna de las regiones elasticas
41 por medio del adhesivo 24. En respuesta a la deformacién
de los extremos fronfal Y trasero 21, 22 de la pieza de hoja
20 en la forma de una V como se muestra en la FIG.4 del
estado en que se encuentra en la FIG.2 donde estos extremos
frontal y trasero 21, 22 se extienden en forma rectilinea,
estos extremos frontal y trasero 21, 22 hacen la funcidén de
halar las solapaé laterales 25 hacia la 1linea central
longitudinal C-C y de esta forma realzan el comportamiento de
las solapas laterales 25 para qué se levanten. Las solapas
laterales 25 que se comportan de esta manera se mantienen en
contacto cercano en forma confiable alrededor de las piernas
del usuario desde abajo previniendo efectivamente la fuga de
fluidos corporales alrededor de las piernas. Sin embargo, si

este efecto de prevencidén de las fugas no se necesita para el



pafial tipo calzén 1, los miembros elasticos que rodean las

piernas 17a, 17b se pueden ahorrar.

[0027]

La FIG.5 a la FIG.9 son diagramas ejemplares que
muestran los pasos del proceso para fabricar en forma
continua el pafial tipo calzén 1 de la FIG.1. En estos
diagramas, la direccién de maquina estid indicada por la
flecha MD y una direccién cruzada ortogonal a la direccidén de

la maquina MD se indica con una flecha doble CD.

[0028]

En un primer paso I ilustrade en la FIG.5, el primer
tejido 201 se alimenta en forma continua en la direcciédn de
la maquina MD, preferiblemente bajo tensién en la direccidn
de la maquina MD como también en la direccién CD. Esté primer
tejido 201 es un laminado consistente en una hoja interior
continua 102 correspondiente a la hoja interior impermeable a
los liquidos 2 del chasis 10a (ver la FIG.2) que es continua
en la direccidn transversal X y una hoja exterior continua
103 correspondiente a la hoja exterior impermeable a los
ligquidos 3 que tiene el mismo ancho que la hoja interior
continua 102 y es continua en su direccidén transversal X.
Entre estas dos hojas continuas interior y exterior 102, 103
una pluralidad de nlcleos 104 absorbentes de fluidos
corporales se encuentran dispuestos en el medio con
intervalos de centro regulares cada uno correspondiente al
ancho del chasis 10a en 1la direccién de maquina MD vy
adheridos a por 1lc menos una de estas hojas continuas
interior y exterior 102, 103 por medio de adhesivo de fusién
en caliente (no se muestra). Las hojas continuas interior y
exterior 102, 103 también estidn adheridas la una a la otra
por medio de adhesivo de fusién en caliente (no se muestra).
La linea imaginaria 151 que se extiende en la direccién
transversal CD en el centro entre cada par de nilcleos
adyacentes 104 indica una posicién en la cual el ensamblaje

incluyendo el primer tejido 201 se cortara en una etapa



subsiguiente (ver la FIG.9) y una dimensién entre cada par de
lineas imaginarias adyacentes 151, 151 es igual al ancho del
chasis 10a. Una linea imaginaria en forma de presilla 152 que
se muestra en la regidén central del primer tejido 201 como es
visto en la direccién cruzada CD se muestra como siendo
simétricamente bilateral alrededor de la linea imaginaria 151
y simétrico también en la direccidn vertical, por ejemplo, en
la direccién cruzada CD. Estd linea imaginaria en forma de
presilla 152 indica un limite que rodea a la regién que se
cortara en un paso subsiguiente (ver la FIG.9).
Inmediatamente fuera de la linea imaginaria 152 los miembros
elasticos 117a, 117b se extienden a 1lo largo de 1la 1linea
imaginaria 152 de tal manera que quedan entre las hojas
continuas interior y exterior 102, 103 y adheridas a por 1lo
menos una de estas hojas continuas interior y exterior 102,
103 por medio de adhesivos de fusién en caliente (no se
muestran) . Estos miembros elasticos 117a, 117b
respectivamente trazan cursos sustancialmente semicirculares
Y se intersecan el uno con el otro para describir juntos una
presilla donde estos miembros eldsticos 117a, 117b estan bajo
tensién por lo menos en forma parcial a 1lo largo de esta
presilla. El primer tejido 201 esti provisto a lo largo de
los bordes 107b, 108b y extendiéndose en paralelo el uno al
otro en la direccidén de maquina MD con los miembros elasticos
114a, 114b respectivamente extendiéndose bajo tensién en la
direccidén de maquina MD. Estos miembros elasticos 1l4a, 114b
estan adheridos a la superficie interna de por lo menos una
de las hojas continuas interior y exterior 102, 103 por medio
de adhesivos de fusidén en caliente (no se muestran). Los
bordes opuestos 107b, 108b del primer tejido 201 se aprietan
en la direccidén de su grosor con los conjuntos de rodillos de
alimentacién asociados 153, respectivamente, que se
encuentran pareados en la direccidn cruzada y adaptados para
alimentar el primer tejido 201 bajo tensién en la direccidn
de maquina MD. El conjunto de rodillos de alimentacidén 153
pareados de esta manera se disponen en forma intermitente con

los intervalos apropiados en la direccién de mAquina MD.



Mientras que los ejes 154 de estos rodillos de alimentacién
153 se muestran extendiéndose ortogonalmente en la direccién
de maquina MD, y el angulo de estos ejes 154 con respecto a
la direccién de maguina MD se puede variar en forma
apropiada, si se desea. Adicionalmente a estos rodillos de
alimentacidén 153, rodillos de estiramiento 156 pareados en la
direccidén cruzada se disponen en regiones apropiadas a 1o
largo de los bordes opuestos 107b, 108b de tal manera que
estos rodillos de estiramiento 156 se pueden mantener en
contacto con la hoja interior continGa 102 y de esta manera
se estira el primer tejido 201 en la direccidén cruzada CD.
Mientras los ejes 157 de lo rodillos de estiramiento 156
respectivos se muestran intersecados en la direccidn de
maquina MD en forma oblicua con un &ngulo particular, este
angulo no estd limitado a un &angulo particular como se
muestra. Una linea imaginaria p-p en la FIG.5 indica una
primera linea central que biseca al primer tejido 201 en la
direccidn cruzada CD. Se podrd apreciar que el primer tejido

201 se puede alimentar en 1la direccién de maquina MD de

cualquier forma que reemplace a los rodillos 153, 156
utilizados en la realizacién que se nmuestra. En la
realizacién que se muestra, el primer tejido 201 puede

cortarse sucesivamente con una frecuencia correspondiente a
la distancia entre cada par de lineas imaginarias adjuntas

151, 151 para obtener el chasis 10a en forma continua.

[0029]

En un segqundo paso II que se muestra con la FIG.6, un
segundo tejido 202 gque comprende las piezas de hoja 20
destinadas a adherirse al chasis 10a asociadc y dispuestas en
forma continua en la direccién transversal X se alimenta en
forma continua en la direccidén de maquina MD preferiblemente
bajo tensidén en la direccidén de madquina MD como también en la
direccidén cruzada CD. Para este paso de alimentacidn, se
utilizan los rodillos de alimentacidén 158 y rodillos de
estiramiento 159. El1 segundo tejido 202 tiene un par de

bordes 121c, 122c extendiéndose en paraleloc el uno al otro en



la direccién de miaquina MD y el borde 122c de estos bordes
121c, 122c estd cubierto en intervalos regulares cada uno
correspondiente al ancho del chasis 10a, por ejemplo,
correspondiente a la distancia entre cada par de lineas
imaginarias adyacentes 151, 151 como se muestra en la FIG.5
con el agente adhesivo 132 tal como un adhesivo sensitivo a
la presidén. Una linea imaginaria g-q indicada en la FIG.6
define una segunda linea central que biseca el segundo tejido

en las 2 dimensiones Hf, Hr en la direccién cruzada CD.

[0030]

En un tercer paso III gue se muestra en la FIG.7, el
segundo tejido 202 se dobla sobre si mismo a lo largo de 1la
linea guia de doblado definida por 1la segunda linea central
gd-q con el agente adhesivo 132 por dentro y de esta manera
las mitades respectivas del segundo tejido 202 doblada sobre
si misma de esta manera se adhieren localmente la una a la
otra por medio del agente adhesivo 132 para obtener el tercer
tejido 203 con una regién de sellado 135. El tercer tejido
203 también se puede alimentar en la direccién de maguina MD
utilizando lo rodillos de alimentacién 158 y los rodillos de

estiramiento 159.

[0031]

En un cuarto paso IV que se muestra en la FIG.8, el
primer tejido 201 correspondiente a la hoja interior continua
102 se recubre inmediatamente por fuera y a lo largo de la
linea imaginaria en forma de presilla 152 con adhesivo de
fusidén en caliente 124. El intervalo en el cual la hoja
interior continua 102 se recubre con el adhesivo 124 se
extiende en ambos lados a partir de la primera linea central
p-p en la direccidén cruzada CD en una distancia m,
preferiblemente de tal manera que este rango se extiende lo

suficiente para cubrir el miembro eldstico 117a, 117b.

[0032]



En un quinto paso V que se muestra en 1la FIG.8, un
tercer tejido 203 se sobrepone sobre la hoja interior
continua 102 en el primer tejido 201 de tal manera que la
segunda linea central g-q coincide con la primera linea
central p-p y la regién de sellado 135 se localiza en el
centro entre las lineas imaginarias adyacentes 151, 151, en
Ootras palabras, localizada en el centro del chasis 10a como
es visto en la direccién transversal. El primer tejido 201 vy
el tercer tejido 203 estdn adheridos juntos por medio del
adhesivo 124 que recubre el primer tejido 201 y de esta
manera el primer tejido compuesto 301 se obtiene. En el
tejido compuesto 301, el primer tejido 201 y el tercer tejido
203 estan libres en lo que resta de la regién con respecto a
la regidén ocupada por el adhesivo 124. Alternamente, el
tercer tejido 203 se puede adherir al primer tejido 201 cerca
al centro entre cada par de lineas imaginarias adyacentes
151, 151. Los miembros elasticos 1l4a, 114b, 117a, 117b,
121b, 122b estan indicados con lineas encadenadas pero el
adhesivo 124 no se indica. Se debe comprender que la primera
linea central p-p y la segunda linea del centro q-g que
coinciden la una con la otra en el quinto paso V se pueden
desalinear la una de la otra tanto como este alineamiento no

perturbe la fabricacién y uso del pafial tipo calzén.

[0033]

En el sexto paso VI que se muestra en la FIG.9, el
primer tejido compuesto 301 se dobla éobre si mismo a 1lo
largo de la linea guia definida por la primera linea central
p-p del primer tejido 201 con el tercer tejido dentro donde
el primer tejido 201 y el tercer tejido 203 se sobreponen el
uno al otro y estan adheridos por medio del adhesivo 124 (ver
la FIG.8) para obtener el segundo tejido compuesto 302. En el
curso de la adherencia, el primer tejide 201 y el tercer
tejido 203 se pueden comprimir en la direccidén del grosocr
para asegurar el efecto de adherencia deseado. La linea
imaginaria en forma de presilla 152 descrita en el primer

tejido 201 que es simétrica alrededor de la primera linea del



centro p-p ahora describe en el segundo tejido compuesto 302
un arco circular que es convexo a partir de una cuerda
definida por la primera linea central p-p hacia los bordes
107b, 108b (ver la FIG.5) concuerdan la una con la otra de
tal manera que describen una forma sustancialmente
semicircular que es simétricamente bilateral como es vista en
la direccién de médquina. La regién en la cual el primer
tejido 201 y el tercer tejido 203 estan adheridos el uno al
otro por medio del adhesivo 124 en el sexto paso VI se
sobreponen en la regidén en donde el primer tejido 201 y el
tercer tejido 203 estdn adheridos el uno al otro por medio
del adhesivo 124 en el quinto paso V. En el sexto paso VI
también, el primer tejido 201 y el tercer tejido 203 estéan
libres el uno del otro en lo que resta de 1la regidn con

respecto a la regién ocupada por el adhesivo 124,

[0034]

En el séptimo paso VII que se muestra con la FIG.9, la
seccidn rodeada por la linea imaginaria 152 sustancialmente
circular se corta del segundo tejido compuesto 302 para
obtener el tercer tejido compuesto 303 que tiene la muesca
sustancialmente semicircular 112. Este paso de recorte genera
un retazo en una forma substancialmente semicircular de las
piezas de tejido 215 recortadas del segundo tejido compuesto
302. Cada muesca 112 tiene una forma semicircular y es

simétrica a partir de la linea imaginaria 151.

[0035]

En el octavo paso VIII que se muestra con la FIG.9, la
superficie interna del primer tejido 201 doblada en dos se
adhiere a si misma en ambos lados de la linea imaginaria 151
a lo largo de las dos regiones de sellado cada una con una
pluralidad de tiras de sellado 10%a, 109b para obtener el
cuarto tejido compuesto 304. Para lograr el efecto de
adherencia deseado, se puede utilizar un medio de adherencia
apropiado como una técnica de sellado sdnica o un adhesivo de

fusién en caliente. Una pluralidad de tiras de sellado 10%9a vy



una pluralidad de tiras de sellado 109b forman la regidén de
sellado lineal 109, respectivamente, que son regiones tipo

cinturén que se extienden en la direccién cruzada ©D.

[0036]

En el paso IX que se muestra con la FIG.9, el cuarto
tejido 304 se corta a lo largo de la linea imaginaria 151
bisecando la regién de sellado 109 en la direccién de maquina

MD para obtener el pafial tipo calzén 1 individual.

[0037]

El chasis 10a y la pieza de hoja 20 en el pafial tipo
calzdn 1 que se muestra con la FIG.1 se obtiene del primer
tejido 201 y el segundo tejido 202, respectivamente,
utilizado en los pasos que se muestran con las FIGs.5 a 9. La
hoja interior 2, la hoja exterior 3 ¥y el nidcleo absorbente de
liquidos 4 se obtienen de 1la hoja interior continta 102, la
hoja exterior continda 103 y el ndcleo absorbente de liquidos
104, respectivamente.

La periferia de la muesca circular 112 esta destinada a
formar las periferias 13 de las aberturas de las piernas 12
en el pafial 1 y los miembros elasticos 117a, 117b estan
divididos respectivamente en mitades derecha e izquierda a lo
largo de la linea imaginaria 151 para formar el miembro
elastico frontal 17a y el miembro elistico trasero 17b del
miembro eldstico que rodea la pierna respectiva 17 que se
muestra con la FIG.2. Los miembros eldsticos 1l4a, 114b en el
primer tejido 201 corresponden a los miembros elisticos que

rodean la cintura 1l4a, 14b en la FIG.1l, respectivamente.

[0038]

El método para fabricar el pafial tipo calzdon
ejemplarizado e ilustrado permite al primer tejido 201 vy
segundo tejido 202, el tercer tejido 203 vy similares,
mantenerse bajo tensidén en la direccién de miquina MD como en
la direccidén cruzada CD con los rodillos de alimentacidn y

los rodillos de estiramiento dispuestos en 1los sitios



apropiados a lo largo de 1los bordes de estos tejidos
respectivamente. No se necesitan tenazas de sujecién o cosas
parecidas utilizadas Gnicamente con el propdsito de mantener
estos primero y segundo tejidos 201, 202 bajo tensién Yy por
lo tanto, tanto el pfimer tejido 201 como el segundo tejido
202 no se desperdician en el curso de la fabricacién del
pafial 1 tipo calzén. Adicionalmente, el pafial 1 tipo calzén
fabricado con el métode de la invencidén facilita en forma
ventajosa que los genitales externos y el ano del usuario del
pafial queden exactamente opuestos a la abertura frontal 33 Yy
a la abertura trasera 34, respectivamente, en el bolsillo 20a
en el pafial 1 (ver las figuras 1, 3 y 4). De acuerdo al
método ejemplarizado e ilustrado, el segundo tejido 202
destinado a formar el bolsillo 20a se dobla en dos para
obtener el tercer tejido 103 que lleva consigo la regidén de
sellado 135 antes que el tercer tejido 203 se adhiera al
primer tejido 201. De esta manera, no hay problema que 1la
formacidén de la regidén de sellado 35 en el pafial 1 tipo
calzén pueda estar acompafiada de alguna dificultad

significativa.

[0039]

La presente invencién no se 1limita a los pasos
ejemplarizados e ilustrados pero el contenido de los pasos
respectivos como también el orden de estos pasos se puede
modificar de varias maneras sin alejarse del objetivo de 1la
presente invencién. Por ejemplo, en el paso IV, el primer
tejido 201 se puede recubrir previamente con el adhesivo 124
a lo largo del segmento de la linea imaginaria en forma de
presilla 152 que se extiende por encima de la primera linea
central p-p y luego el tercer tejido 203 se puede adherir al
primer tejido 201. Luego, el primer tejido 201 se puede
recubrir con el adhesivo 124 a lo largo del segmento de la
linea imaginaria en forma de presilla 152 que se extiende por
debajo de la primera linea central p-p de tal manera que el
primer tejido 201 puede ser doblado hacia atras a lo largo de

la primera 1linea central p-p de tal forma que el primer



tejido 201 y el tercer tejido 203 superpuestos de esta manera
el uno sobre el otro se pueden adherir el uno al otro.

En el paso modificado de esta manera, incluso cuando el
primer tejido 201 y el tercer tejido 203 se adhieren el uno
al otro bajo compresidén, no se aprecia que la presencia del
adhesivo 124 recubriendo el primer tejido 201 puede presentar
un impedimento en la operacién de compresién. AlGn mas, los
pasos VII y VIII se pueden revertir en el método ilustrado
ejemplarmente de tal manera que la muesca 112 se puede formar
luego de que el segundo tejido compuesto 302 se ha formado
con la regién de sellado 109. En el caso de que el segundo
tejido 202 este formado por tela no tejida hecha con una
fibra sintética termoplastica, las mitades respectivas del
segundo tejido 202 se pueden adherir juntas por medio de

técnicas de sellado -sénicas en lugar del agente de adhesién
132.

3



REIVINDICACIONES

(1] Un método para fabricar un pafial desechable tipo calzén
que comprende los pasos continuos para preparar un chasis gue
tiene una regién de la entrepierna que tiene una direccién
atras y adelante y una direccidn transversal que es ortogonal
a dicha direccidén atras y adelante, una regién frontal de la
cintura que se extiende hacia adelante a partir de dicha
regién de la entrepierna y una regidén trasera de la cintura
que se extiende hacia atrds a partir de dicha regién de la
entrepierna donde dichos bordes en lados transversalmente
cpuestos de dicha regién de la entrepierna se extienden en
dicha direccidén atras y adelante, doblando hacia atrids dicho
chasis alrededor de dicha regién de 1la entrepierna,
adhiriendo las superficies internas respectivas de dichas
regiocnes frontales y trasera de la cintura puestas planas la
una con la otra a lo 1largo de bordes en lados
transversalmente opuestos de dichas regiones frontal y
trasera de la cintura para conformar dicho chasis en la forma
de un calzdn y proveyendo a dicho chasis en su superficie
interna con una pieza de hoja en la superficie interna de
dicha regién de la entrepierna que forma un bolsillo adaptado
para recibir los desperdicios del cuerpo, dichos pasos
continuos para fabricar el pafial desechable tipo calzédén
comprenden ademids los pasos de:

a) alimentar en forma continua el primer tejido en 1la
direccidén de la maquina donde el primer tejido tiene wuna
dimensién en una direccién cruzada ortogonal a la direccién
de la maquina bisecada por una primera linea central que se
adapta para suministrar sucesivamente wuna pluralidad de
chasises cada uno con una direccién transversal que coincide
con la direccién de la miquina cuando el primer tejido se

corta a intervalos regulares en la direccién de la maquina,



b) alimentar en forma continGa un segundo tejido en la
direccidén de la madquina donde el segundo tejido comprende una
pluralidad de miembros de hoja contiguos el uno con el otro
en la direccién transversal,

¢) doblar el segundo tejido sobre si mismo a lo largo de
una primera linea guia de doblado definida por una segunda
linea central que biseca la direccién cruzada y adhiriendo
localmente las mitades respectivas del segundo tejido que se
dobla sobre si mismo a lo largo de los bordes respectivos con
los mismos intervalos como intervalos para obtener un tercer
tejido que tiene estas regiones locales de sellado,

d) sobreponer el primer tejido y el tercer tejido el uno
sobre el otro de tal manera que la primera linea central
coincide con la primera linea guia de doblado que se forma
con el tercer tejido en el paso c¢) y las regiones de sellado
del tercer tejido coinciden con las regiones centrales del
chasis respectivo,

e) adherir localmente el tercer tejido al primer tejido
en las regiones de los mismos destinadas a formar bordes
laterales transversalmente opuestos de 1la regién de 1la
entrepierna en el chasis o en las regiones localizadas a un
lado hacia las regiones centrales del chasis respectivo como
es vista en la direccién de la miaquina para obtener el primer
tejido compuesto que tiene el tercer tejido distanciado de
las regiones del primer tejido destinado a definir el chasis
entre las regiones en donde el primer tejido y el tercer
tejido se adhieren el uno al otro,

f) doblar- hacia atras el primer tejide compuesto a 1lo
largo de una segunda linea guia de doblado definida por 1la
primera linea central con el tercer tejido adentro y adherir
localmente el primer tejido al tercer tejido en las regiones
que coinciden con las regiones en donde dicho primer tejido y
dicho tercer tejido estdn adheridos el uno al otro en el paso
e) de tal manera que se obtiene un segundo tejido compuesto
que tiene al tercer tejido distanciade de las regiones del

primer tejido destinadas a definir el chasis entre las




regiones en donde el primer tejido y el tercer tejido se
adhieren el uno al otro,

g} recortar wuna pieza del tejido sustancialmente
semicircular que tiene una cuerda definida por la segunda
linea guia de doblado y un arco convexo en la direccidn
cruzada de una regidén del sequndo tejido compuesto definido
entre cada par de chasises adyacentes de tal manera que forma
los bordes laterales de la regién de la entrepierna opuestos
el uno al otro en la direccién de la maquina y de esta manera
obteniendo un tercer tejido compuesto,

h) adherir las superficies internas opuestas del primer
tejido doblado sobre si mismo en el tercer tejido compuesto
el uno con el otro a lo largo de los bordes laterales
opuestos respectivamente de las regiones frontal y trasera de
cintura en cada par de chasises adyacentes de tal manera que
se obtiene un cuarto tejido compuesto formado con una regioén
lineal de sellado que se extiende en la direcciédn cruzada, y

i) cortar el cuarto tejido compuesto a lo largo de una
linea de corte que se extiende en la direccién cruzada en la
mitad de la regién de sellado como es vista en la direccidn
de la maquina para obtener el pafial desechable tipo calzén

individual sucesivamente.

[2] El1 método como se describidé en 1la Reivindicacién 1,
donde el orden de dicho paso g) y dicho paso h) se invierten,
por ejemplo, dicha superficie interna opuesta de dicho primer
tejido doblado sobre si mismo en dicho tercer tejido
compuesto se adhieren para formar dicha regién de sellado
lineal gue se extiende en dicha direccidn cruzada Yy luego

dicha pieza de tejido se recorta de dicho segundo tejido

compuesto.

[3] El1 método como se describid en la Reivindicacién 1 o 2,
donde dicho segundo tejido comprende un tejido inelastico que
se alimenta en dicha direccién de maquina provisto a lo largo
de bordes laterales opuestos, por lo tanto extendiéndose en

paralelo el uno con el otro en dicha direccién de miaquina con




miembros elésticos que se extienden en dicha direccidén de

maguina y se adhieren bajo tensién.

[4] E1 métocdo como se describié en cualquiera de las
Reivindicaciones 1 a 3, donde dicho segundo tejido se puede
estirar y contraer eldsticamente en dicha direccién de

maquina y se puede alimentar bajo tensién en dicha direccién

de maquina.

[5] El método comoc se describié en cualquiera de las
Reivindicaciones 1 a 4, donde dicho primer tejido y dicho
tercer tejido estan adheridos localmente en la regién central
de dicha regién de la entrepierna en dicho chasis como es

visto en dicha direccién atras y adelante.




S
r

FIG. 1

| 56



~4
!
Y

[

1
B

T

FIG. 2




FIG. 3

:“}31: 13)
ek L 20 34
vl *-..(203)

P i
'1

‘\'\
e




FIG. 4

- /f L \{ 10(10a)
, {/ ZO(ZUEI}L Ay
?zn) i 2{1(22 oh Lo




U0

FIG 5.

= 151
st NH o

-

bS

(

N

v A
DL Tyl gl T
3 l%..triurreul-!!-ff/v ...... S T

i ot ey e -

P S P |

A LT R .

i .\\n W
u.uﬂﬂ_uﬂnﬂnnﬂllu.nnun.nhnulxlv.ﬂ\ ﬂﬂﬂ"”uu”ﬂ“ﬂ.ﬂﬂi&duﬁﬂ

i drad o~ = B =

el e =

adizzaoy

|

P 7
| AN 9801

—— e

an

+F,

;
bS

““&4
A€61

1

v




FIG. 6

a1zl Hes €9 L0 ke !

_— 2 LN i_i_ ]
mII,W CL& e | I
o e - |
Lu - " 4 J
: Ao p B n:ﬁlm.hr s 8 J\*\W =] a

4 i . : A !
. ZE mﬁrﬁh T AT
%zzl egy °¢2! mwm o8 N~_u
s s 4 ‘uO..f




FIG.7

.
mww mr ,gmp . 65l b
{ _ﬂw., T A > ..u
WT.%JJ } | I W\/») I N
L @ J__
Pebi g M

N 5

(W

e,




FIG. 8

h (ot
: : st ﬂw |

iR ey - Wb T T T T AT B R i - T 4N - gy
E - SLorEss A = o w// Vrununhununu.unr-i- T T
_m TalrirITInI

i3

lla..-lni,nll|l :

Mmmn e e,

%l«ﬁ -wnuw.wuwﬂ..nnvl.lu oo .\ iv,mm.m.u.,..m.....‘..-u:...! R e
e
n_ m w b/ M j

o,




FIG.9

/

B - : !

A Zz : : :

R . == : - o

P 7 S : { Y
e R T it T P L TP PP EE e N B Ty R -
SIoeTITTerimziingoocoos

1 , ~ _\\ m
9601 eg0)! FARNT A : K

B T ) ‘

.

o, -

=
o~y
—
£
| -
heN
y [ 9]
i Y
=
.

H H
X i
¢ \\\h
f e 1
[
. * _.

RN, i
etk
M.,H..ulu.mnmn”w.nuu..us.u : e e L xuuf.u”uﬁ LTTIICIESS
¢ ; i S X
/ laor ceop ! AN
J0E k- -

m {51 161 161




Ay B HEBIcE ST afsh-ERHE

O RERR D R

EREEER
(10) B MRES

(43) EfS28I8
2008 %7 A17 B (17.07.2008) WO 2008/084596 A1l

151) ERSESSE: (72) EAFK; HLU
AGIF 13/15 (2006.01) AGIF [3/496 (2006.01) (75) RBEFE/HBEA KRBV TDOH): KT £ (0T
AGIF 13/49 (2006.01) SUBO, Toshifumi) [JPAP]: T7691602 FNIREBEEH
ERMMBAEK1531—7 A= Fyr—Liktst
21 BERHEES: PCT/IP2007/072303 54 = bt ¥ & —K Kagawa (IP).
(22) ERRHEER: 2007 #F11 B16 B (16.11.2007) (74) (REA: BE B, 5HSHIRAHAMA, Yoshiharu et
aly T1050004 ERBERHW2TH13&FLEH
25) BEUEED B RE: B*EEE | EH E L Tokyo (IP).
(26) ERRAHAOEEE: BEE @) #xE ER040BY. 2TORSOEAREN
—=_ TRk AE, AG, AL, AM. AT, AU. AZ, BA. BB, BG, BH,
(30} ‘E’Eﬁ?‘-@: 1 y !
" BR, BW, BY, BZ, CA, CH, CN, CO.CR, CU. CZ, DE, DK.
HIR007-005151 2007 ) R12 B (1201.2007) [P DM. Q. DZ, EC, EE. EG. ES. FI. GB, GD. GE, GH, GM.
71) HEEA (B 2R <CLTOEEEIZDONT): 2 GT. HN. HR. HU, ID, IL, IN. IS, KE, KG, KM, KN. KP.
= - Fru— LS (UNI-CHARM CORPORA- KR.KZ.LA,LC.LK. LR, LS. LT, LU, LY, MA. MD, ME,
TION) [JP/IP]; ¥7990111 BB RUBE D RERERTF MG. MK, MN, MW, MX. MY, MZ, NA, NG, NI, NO, NZ.
43 1 8 2 & H3 Ehime (IP). OM. PG, PH. PL. PT, RO, RS. RU, SC, SD, SE. SG. SK.

[BRH)

(54) Title: METHOD FOR PRODUCING DISPOSABLE UNDERPANTS TYPE DIAPER

(54) RBOEF: ELETOA VBB >OHESZ

181 159 ) )

(57) Abstract: Disposable underpants type diapers in which a pocket for containing excrement is aligned easily with un external
genitalia and an anus are produced continuously. A first web (201) where diaper basic bodies are continuous in their width direction
is supplied in the machine direction MD. A second web where sheet-like members being fixed 1o the inner surface side of an inseam
area in order to form pockets are continuous in their width direction is supplied in the machine direction MD and folded in the cross
< direction CD, and then the edge portions are bonded locally at the same pitch as the width of the diaper basic body, thus obtaining a

third web (203) having a joint (135). The third web (203) is superimposed on the first web (201) such that the joint (135) is located
in the center of the diaper basic body in the width direction and then they are bonded on the opposite side edge portions of the
inseam area, thus obtaining a first compound web (301). The first compound web (301) is bent in the cross direction CD and the
opposite side edge portions of the inseam urea are bonded 1o each other. an almost semicircular web piece is clipped from between

@O the diaper hasic bodies to form a bond area along a cut line extending in the cross direction CD, and then it is cut at the cut lineto
& obtain individual underpants type diapers.
e

2| 00 0O O 0

8

S (5T) Ef: BHMERBTI A, v FLEAERPIMEDUBESHENEREBLVETOALY YRS 2L ER

g MICHET D, BLOEUNEOEFANEELTOIB19TT20 1 SRESEMDAGRIIET 5, BTHD
REWICRY R TR Y FEBRT 300 — MABHNEOBEA~BEL TLER2 5T T EBBHY
MDABIEL . XEFRCDAFY BRTREE S LEBSLOBHOIELE L

3 (ERH)




WO 2008/084596 A1 |V 00 (001 Q0ARDEAG 10 g

SL. SM. SV, SY, T]. TM, TN. TR, TT. TZ. UA. UG. US, CH, CY, CZ. DE. DK, EE. ES. FI, FR. GB, GR. HU. IE.
IS, IT, LT, LU. LV. MC. MT, NL.. PL. PT. RO. SE. S1. SK.

UZ. VC. VN.ZA. ZM. ZW.
TR), OAPI (BF, BJ, CF. CG. Cl. CM. GA. GN, GQ, GW,

84) HEB (BTROAHAWVWEY. 2 TOHEDEREEEN A ML. MR. NE. SN. TD. TG).
HE): ARIPO (BW. GH. GM, KE. LS. MW. MZ. NA, SD,
SL.SZ, TZ. UG. ZM. ZW). 1 — 5 < 7 (AM. AZ. BY. ZH{t285:
KG. KZ. MD, RU, TI. TM). 3—D0 w/{ (AT. BE. BG. — ERETHES

> IzEaL. B8 135§ﬁ¢6¥3v17203§ﬁ65&aﬂ135#5t3§woﬁﬁm¢
£§z§§§§;§n¥3§:§203§§1¢1j201uﬁnr.&Tﬁwmm %fﬁfbtgtﬁﬁé;
7301§ﬁ6°%1§3717301§§§ﬁmmnﬁmLtE?ﬁwﬁm_ﬂ?ﬁynﬁ:b\&toaﬁt
5L®Mb5ﬁ&$ﬂﬁ®b:jk§mumu.Eﬁﬁ@w«ﬂvémmﬁnﬁax7t§=ﬁ§%ﬁbt&,
USRI ELNTYELTENORA YBEL D285,




WO 2008/084596 1 PCT/JP2007/072303
B i E
TRy BT ool ik
B4y By
[0001] ZoFERIX, FVCETO/RUURIBTL>ORGEFECBL, IDEFELEEALZ

[0002]

[0003]

PR D2 L2 ik W S YR s oD BGE T EITE T,
CoXrdi

ek ERNUCHAR L TEOMMETE T ZEMR I T DM RE 2 ff 2 7= B T
B oZAMTHD, FlAIE. H2002— 11044 5208 (R 30mk 1) (BT <
BB, b T — D EICAR a3 B IR — e AL, FDARF B
hr— DI FIRICIE, BR A& T T, 0B 02 B e L5 (i St
P RARE TR T ON T D, 2O DEE B> HFDOILML—HEE T
BZEZEoT AR S L EOEIFRE D2 o TAF LA Z IR — D
TRI~EEL DT, NEHARTHZ L300, FY2, BBIES— 4218082048 (453
SCRZ)IZBRR DV S T S o B 5 3121, Bte 2RI Suigic B D4
BT BT DR B AR T B,
ReRT3CHKL: FFBR2002— 11044 3 A%
RERFOUBR2  FERR S5 — 421805
A O R
FEALRRR LIS T HARRE

RS BRI T DIE . A% T35 7 ks — MRS B O P &
=BTV, D LEAF 2 F 7 — RO AL T, Pl <
B9 20 RRNEVHRIEEZEL T3, 2F0, Z0OBH>TE, FNass
HEREDLEEIT, A a7y — OB O HE TP — S e B 7LD R B K C
DD, LinL, RS R BL-2I 80 BB OREALIE LS — KL T BB
BLODHUPOHERR S DIENTER, £, AF L aLF7 —NoI, AT
B (2 AR S 4 5728 D B K E AT RS 1L Tl OO THLR, YIRE2EEL
TEIRBEIAOFE E THEEREVQIZEIBHTH . ZL T RE@BINERIE




WO 2008/084596 2 PCT/JP2007/072303

[0004]

[0005]

{0006)

ST I FEOFREMEREL Y, BICL-> TINETE T AR 5, H3F 0GR
21CBRDELEF B k> THEONS, Vb Ei-, B UIRRO BT 2L
BB E £ UL REMDE L HDTHD,

PEROBLDIZHITHIOLIRMBICEA T, ZORERAMNFRELTIEIAT. B
oo HFEDOAESSRIL L B IR SN BE S E IR E T B2 DOFE7 v
DB A EEDMBADENEES THoT. EEOPHMIT L > TINEE T Ll
LRI RERET AR FE O ETO YR B >OMEH EORETHD,

L ARR T LT OO FE

BIFLARRES R DIz D OFMD X R ET DD, BVNIER T DRI 5T
MBS R AR TS, Aiclk TIROBF RS R RilRE VIR S | #iic
A Tk #% GRS NI & IRAVIRE 5 2 . Ailsthk T o QB ATC AT
T~V Biste DRk | BISR T 55V CATEEAT B 7 ~ T L
LT EAD SRS MEIRE VRIS ONmE I LEEE L T/
BOMREL ., Bl > EAIZBIF DAL THONEMICBRYHI bR T D
S NEE SR A KA S DL AR v M RRE N E IR T D
B TO YR BT o0 EE TRICTRIBRNE NI EREL
AR VRt o DREHETHD,

AN, AiFCELE LRI,

a) B 5 1 I B T — E DXy - THIWT DL ATEENR /7 M A Al an iR 7 i —
L7 IS0 e D AR DOBIECE BT RRE T MIZ BV UERBD L TE, BTaCH
W N E AT AR MO ES B P LRIC LTI EHShOEIV LT %
ATEC AR 7 1)~ A (ka8 9D TEE,

b) BiEE o — MR ASHTERIE J7 I BV OEREL TV D820 = 7 & BT Ty
]~ S oL,

O B E 2y T 7 AR EF ISV T ZEN T8 2P RS FE 1ITHRN
BEDIICLTHIRE 2V T 7 2TV &R, BEA DA ORIEEE 2y = 7 ORTILEIR
FH i ~LEODFEHEHLERTRE Y F LA CEwF CTRTAITHA L THRLIZES
HrHTHREIVITERFLILIR,



WO 2008/084596 3 PCT/JP2007/072303

[0007]

d) RIRLE 1V =7 LRIERAHIY =7 L4 | AIELE 1 LR EAEE LTIV TRIRD
IV T ARSI YT iiER D B AD-EV RIEE 3V =7 DRIGEES W RIED
BRI BV TETRL R L DR RO PRI B oI EHAG LY D 1R,

e) BREPLEFMEHE1IVI T LRSIV =7 LR\ T, Bt B2 EikD
JB T Ik Mg &R D~ ERTFEH 1V =7 DM B L URIFEAMIE VL RTRE B T

O IR ORI TT I3 D I 53 D DIRALDV T I L THITRE 3

VLT ST D AES LI IALE AL O TIXRIRL E 3V = T R R B LY
L7 DRGER L DR L2 D&M LHRIS BB 1A =7 255 T,

DAEEHEIEEY 7% B E37 =7 BARIERTREE 1P LR 2 it
FEWNRERDINZLTHTIL | 20PN > THEARV ARSIV =7 LA S
3vx 7k, Rigt Liel TRV T REN -G B 1 V7 LA H3v . 7 L
BHNLEEZY GBI TESTH 77, dﬁébfc%waﬂﬂ{ﬁ_&%ﬂﬁz&@Fﬁﬁ'ﬂi
WERSE3Y = 7 2RI E 1V 7 DEiiT B L Dk L2 5 ~EEA DRI S Th
HEEABV T T HBLILRE,

g) AIRL W2 AV /IR T M EL TV ARl Tr > B DATER T
IRE DL ORI RTECH T 10T A V&R FIONBBEF R §HIEMRT
EHIIT, R E VNI L QO DRGSR Lo AL ) L RIS, AiTERES 247 ih
EPMRERE LA 8BV Tl g ol BT L ROV =7 f %
EIDE - T, AIRCIR T OB SRS NI B3I AV = 7255 LR,

hRIREHSEE Y L 7 IZB W TEBVEIMGESE V=7 ONEEH LE AV
L TWDHRERLE L RS L E N ORTRERI IR A VIR ORI B O THEAL
TRIRERZE T M ~HRIE A QA R EN - BAB AV T 2B TR, B
i d¢)

mull

D HIFEB AR = 7 2 TIREHE S RO RITTR I IT FIZ 8513 B S48 T
AHTEE 32 384711 ~JE OV YO &> C OO CIBRIORITRE S Y st DR NEK
BoTH,

THD.

ZOFREHDGFELCEIEREAED — BT, Biifd Titg) Eh) EONRIFEE AR



WO 2008/084596 4 PCT/JP2007/072303

[0008]

[0009]

[0010]

[0011)]

[0012]

[0013]

DY HIRESE2EAY T BV TERYAIRIRBLIEAV T 7ONREEILEL HL
EEEL TOARTEE B L D EAEZ R NORIGERTEIREA MR OISR IZ 3\ T
B L TR R Z T H~HPR I VAR S IR R SN %I, Ay =7
FHIGLH2EE V=7 AL EIERD,

ZORBOFELNEREFEOMO—2 T, BTIRE2Y 711, AiioER
77 i~ LR XN AIETEPERY A Y o 7 O RTETECS M~ UYD BV LT Mg
FZRITELAR R ]~ AL R D S S A 2 i R AR B TR FHF 72 b D Tand,

TORBPOEFELVEBEFEOMO— 1BV T, B2y 71T, At
J7 1~ AR R < UG FT AR AL D Taro T R IRAE TRIGCEIR T M~ 15
Shd,

TOFRBADEELWERESDESIIMO— 2BV T, RIEHB1V T 7 LRI H
3L LAt BT D EE ORI TIRIC B ARIEEATE FEmoP i TEA
BHZHEE T D,

S IEES

ZDORBNARDELE H EICLALE, B R~ SR A IS E NS B LY =TI
LT, Bx DY BBte DI BITARS MR T 200 —MREH TH
BBy 7 R A ~FEL R E CEEMICERONTRG SN D, F2
w7, FRESUYRIBL OB H M A~RBIESEDSHD MK TH-T
Ry hE U TOMBEICIZBFROR VRS LR T DLV IMBENRL VBB
DRETRIZBWTE2y = 73 BE<KHIAT5ILHTED, ZOHB2y =TT,
FREFVEREZID, B EEOEF M PIBABIESBAEILEHE
HELTHEEIVITICERDIND, B2V T EILEEETIENBLV T DIF
AT Lo THLLRDEVDIZENRLY,

ZORWHICRTHFELVEMERETOHRETL, LLTIZBVTRAT D,

I 0 o i B 7 R B

(1) Biste oD RETHEE,

[R2) v BEsde 2% iEL . BREALICRED BT >% R HE,
(B3] 1 o011 — HTARBF i [,



WO 2008/084596 5 PCT/JP2007/072303

[F41E3DIV — VR,

(] ri#lste>DEliE TRO—Mmzw 1K,
[Re]5DTRICH LREL =T,
[(R7IR6DTERICHES LR R TR,
(8] 7D TRICH L2 =T,

(RO 87> LRIk LiEZ 3K,

EREIDE L
[0014] 1 SovBlfsieo
6 NRTiE
7 RiAEE YK

7a AR A AR AT
8 &R
8a  1RMRA AV kMU

9 e

10a  Ble2EAK
12 HAEYEO
13 &

20  —MREMM (- —F )
20a REruk

201 H/1yx7
202 Hey=x7
203 H/3v=xT
215 UxZT7H

301 FiEEYT
302 EHE2HEEYLT
303 WE3PAYLT
304 HaAvT
p Bl



WO 2008/0845%26 6 PCT/JP2007/072303

[0015]

[0016]

[0017]

a FB2pOsR

X W77

%)

A EMT DO FBEOFEE

AT ORIEZ BB TZOREUZRLENMETOR VRIS > DORGEH HED
LB TDE, LLFDEBYTHD,

F1ix, ZOHEAIRELEE F EICL> TRLNAECR TO -V BIBEe 211
DNTO, FRHFRAREICHLLEEDBAEBFAER THD, VBB oL
EBBAEORNTE S — b2k REEEONE S —F3E . Zhbr— k2, 3RS
T AR T AL IS L > TR STz SV RIDO B 1026 5, AL
B0, X TH6L ., I TIR6DRiH (CHREN-AIRA VIR 7L, B TIR6DE
FITERREN-HIREYRSEE AL ., AiEFAYIK7, 8D{BHTa, 8akHLAE
BRICEARN AV, BEROHESH9anED LT HA~HRMICESZEITEST
ERENTODEROBEEMAICB W THEWIEAL T, FEAVREA11&—X 0
JAVBR R 12EMTERIN T D, FAVBE N 11OAEML1aTIE, WSt —h2,
3DRIZ3 > THRAE D J7 1R ~IE U 8 DIRE DM 1AL 14a, 14bASS I
—h2, 3L EHL— FHITHRRECES L TWD, o, HEAYE N 120E 858
13TH, AR —F2, 3ORIZ&H > THIAY 5 ~IE VDAY #4541 1 758
P4 EIS —R2, 300 7aEb—HITHRERETES L TRY, HAYHEEIE 174
PSS —h2, 3ED ZFH TR > THAVIZEID R OB K41 BRI TS,

203, RO DR 21DFiEIREAYIKT, 881l THIBEL .,
IRV B LD 1 DB E REARAIX TRIEAmE, NIEAKHXIZE 5300
KEWYTRTRIE S MECERBALRECHIEABL D 1a0B s B LmR T
&> BIIIEDEBAB L 2 1aDHNEAIREIN TS, ZORMBEIr>1aTIE
VRN EN TV DRI DU S 1023t R DI te D EEE10ak#2 o
THRATHS, RILCHBITAIREAYE R 1 10AGE Lai, tr-> 3 10a0 flis
B 7oL B I8bL - THN TEY, WEAVHE D 120EZB1312, BLr>E

F

RIS

Y B

|

- E10am % T 13bE A > THN TS, 1% TS 13bi, Iste ik



WO 2008/084396 7 PCT/JP2007/072303

[0018)]

10aDI@E% 55T 5% 25 R DHRC — CITED» TR L TWA2S, Al IRE
DIK7, 8DOMIRRE7a, BaddENENIL, Fi k5 M HLHRC — CITIRE FITLTHI
H MY LT D, I TR 1 3biz 35T DI E VIR 1 71, it D5
B Y (238U TR TS O F 913 73 A HRITIRE I 7 (2 ) s> THE USRI 5 e 4
17a&, FOPRRE 55 HHARR RS W7 > TIHE U D% T HERHM 17bd k-
THMENTOT, ZALTRPE NI 172, 17230 FHG6D P Sl s BV TR
ZELTD, B ab Fo 838 D RAR L 0a b MERHIZRPEE RO D TH-o T, Hfk- s
T LB AR v —RLF EDREWAaS T 4L 2= e — LT D IR DO
U & P N N T Y — Ml ko T OLNE Z LI LB EN TS,
BO2HEK10allBW T, FOWEEEEL TOANI Y —M2O0% FigE61iL, 5K
7o 20a (35 ) 2R T 5712, —MREAH , Lo EU<BiAk: oS —k
REBHE L SO EL IEBIARMEDR S RBEBRED Y — MRS ChD Y — 2073
BT oh Tens,

—hR 20, B TR 1 3SbDENE AUy MV INERRI24% M L CTEE
SN TV AR 23L, iX TIR6IZ I3 HRIARE I 7 435 TR B TR X ~EE T T
I F IR 1 3bDF N ENIZE TRSARZEH21 &, X TI6IZ1T 1% HED

- IR BT TR 5 A X ~HE ONT U TR T 61 Sbd-E NE N I Zim< e ilifa 22

EEHT D, M 2003FE -, MR 23 % BB SIS — h2iZxt L CHER AT
AEZRIERE G IRTIRIZ o T, N L — F2E DRI HIRIE N 2100 R R 22IZE T
OB TR ENTR MR EESZEDTE A PRI AE T 31 2T L T
B, Bl 21 & LM 22003, ¥ — 202 4TIR§ ZEiCio TR SN2
J—721ab22al% A T5, FNEHRAY—TF 21a, 22ald, ZNF RO TR
P 21 b& 1% 7 A 22 M R ARTE TEO T DA T T B T Ik RIEGD
13b&E D LORMIZIE OB i Mg 42 &% J7 i IRA 3L 2 AR L TV D, ZIHD
BEPEIR A2 431F, BT 2R 10alz 3 TIHIE Y A 1L 723N A > — 12, 3
LELITERRL T HMMI41 22538 L TD, Rl 21 S L mg 228 1 Frz,
Bt 2EMA10aZ A1 7MY IZIBW T ZE 559 HIEF A OFRD — Db HEE
EHEC B0, ZRBImAEE21, 220T13EI% T P ORC— C EICEER TRan



WO 2008/084596 8 PCT/JP2007/072303

[0019]

{0020}

(0021]

R HEE 2T A H28ENE TN TV,

=31, 10— NHREE R Tano> T, 11— HIsEE 20/ # 5 M $.LsC —
CLERIEMIBILHD, VDRI 10T, AilREIK 7L AR YIS
EME VDR 7a, 8alZi\W THAL T3, RI2OM TIR6AK 3 THEUFIRIC
L TR, IR T I 1 3biXHEYE 0 122 Bk 3 A% 13L 2> THN
T D, BLe2EAE10alz i1 AHE MU E T3 UL, > — M 20015 IB21(C
R BRI SR T HIRRI 221 BT A% HHESIK28L MRy FAVMER AR
SRS DBEARIB2E T L CTHBEREEI TS LInRIBICH DA 352 TERRL T
VWY Y R20atis o TR TV S, R vb20ald, Ry h20aDRimEaB ToHd
S — A 20D R 21 EPE > — F2E 2 Lo TEIRR S NDRITEBE 1 338 Ry
R20aD % EIE I THHL — 20D % Sk 22E N L — 2L I > THiKEh
D% N34, H T, R TIKOORE TH THOERBalZBVTE, AmES —h2
& — bR 203 THGA LIIRIBIZ s D 133k L 12 KBS H D,

Faid, H3DIV—IVHREREK ThHo>T, HiDBte212REYHE A 110 L5
5 RIZETHDD, ¥—Mr 2012 B3 HRllmGH2 1L, B mXO~T A EE 35
EFRYLUILTZEFEINLEILES T, B >FRF (RRET) OLMICEE
e/ A R AR 21 LA N 38 T RE e 2 M TR D21 LIS THRY
L INLOEEEZL, 21 BRATIVFREZE TS, HinEkE22b0877 X
D~TEFFESHISEPRIZL T ZEHINT VWD, TOHBEB221%, B 235
JiA AN W A A M e iR 22 & M I AR P RE A S D 1 i
#22 LZHPNTRY, INODRZIB22 , 22 bVFREE TV D, MR
10IZ1T AR 01 20 /& #FE1 31T, B RO MMRRR13 L2
Ffg#13 EREENTRY, TNENDOEBEILI , 13 M5, —hR20i123155
BB 23{Tx L THE > TRV BTy 15ad, (UBE23ICL TERZ>THEW
AL TWA FHIS15bEIZS R THY (H3% ¢ TS M)  BCidEH
5315a& T HERL 15bEIH S+ HEMAOE N TR HIREHIALBEIZL - TRE
s,

MENTTERENTWEHEAN Y BIBe DE FERTDEEDOFIRL VB BT D1



WO 2008/084596 9 PCT/JP2007/072303

[0022]

DEFEELIIRDIN D, FT NUEBEB10OFTHIREVIRT, 8ERTE MY~
BEMEECIREYBE N 1121, ADIHCKELTRE, S —RF 2012811 SRk

- RER2 LA A iR 21 LIRS D21 LAt RS EI35 2 P AITLTY

FREBINCETL, MULD IS Him 2213 MRt ikt 22 e A
ﬁﬁﬂ‘%%ﬂzthffivﬁ‘:ﬁ%@ﬁ:éc-:f%&ﬂ-—%“éo ZNBDER FE T Ry 20ad
RIFRBA 0 33 %M 0342 B BRI KE D ABT2 (K3BMW), /-, FHA
AilffRiB21 LA MMBRIREI22 LISRTE T Y ~RE<BER D LRI, £
BIAIRTREE21 SR MR 22 BRTH T M~ K& BRI T2, 2, B
2> (7R3, MAYER D 12 B0 EMMABE13 DB LT
5r15ak s —h 201283 F D AT IR il 2 1 &3 — MR 2010351 D4 I A e 3
wEB22 LAY DA A iha1 ~EIEEASED, Hi T, ZOALWE
AR ERRAL3 D LI 57158 T F7i# 57 15bE DSR4 B A DB 0 12~
ASED, SHICHUT T, EME WAL D250 L5755 15aL 4 MR
S Ei2l LRk iH22 EANERL T S AB Q41 ~EASED, %
DLMZSHIE MM ARG v LJ7E5y 16aL TH#5 15bE 3BT DI
DB R 12~ ASHED,

BERLIR Y BIBL21ZBWT, ERENOIEVE 0120 813, Bl
AMFARBE13 CEMARBEL3 L3 BN 120075 18 ~8HER iR - 4T
FEFTAETHY, ¥ — M 200 R E2 1 & 1% ikl 2 2 &1 28 77 i X~k A L
RATTHETH DD FHODIFHBELE T, HHA AR 13 O EF7#5515
al A IFIRIRRA21 LA SRR 22 LA D SRS EAT LT, AT
E]D&:ia‘tj‘éfﬂ?i@?ﬁn%liﬁ<“%l‘():*‘/—.flxis%ﬁiﬁ‘H‘é(4%5!3.%1)0 BIRL—
V51 DT T AR 3 DTSy 15be L1751 5akhi—KIT7E
> THMRE B DEEORNER B2 — 62 (M4BIR) &AL T, =
DEFARS B2 73 RO/ SV BB T2 BT DAY D — L LRIFIC{F
5. EWIZOoW TR THo T, EEOSHHREE T, ZHAAZH13
D LSy 15ak e ﬁﬁﬁ‘ﬁ%ﬁ%%ﬂll’c‘:lﬂﬂllﬂ?&ﬁﬁﬁ%%ﬂzzf‘:?ﬁ.ﬂﬂ]ﬁ") IR
EHRELT EWADORE IS —51 2B 5, BIR—/151 DTHTH, &

By



WO 2008/084596 10 PCT/JP2007/072303

[0023]

(0024]

IR A R E BLODTji%M}lsb&J:ji%m SalB—KIZR > TEMAEYIZIITD
W2tk —IV52 A D, B Lic VBB te 212 FRIZH L TH53C5]
FBZEEST, — M 20Ic BT DAEZM21 L& mFZEH22L1T. HEH35M
VAN B DSMESSL NP E ORI BV TRR BRI 35, S B/ E
BLe21ZBWTH, P —hi20alliiT AR B2 L% REm22L13, M
—h2/BEEFIL TV T, BB 0 33L& R 1 34E MK AREL TRESFHAL T
Do

TOFERREICHD A VRIBL DL TR, Rryb20aZ EEL THDY—RA 20
A, B0 AE OEERTT M EHITHALICHREICR S LTV T, £ORI5
TGRS AU BTEREA 0 33iT it B e D EHHE OSMERN IR, BHEBIIH
FRER - ETRR 1 SAITIZAL A EETe A D . SHE R DO RITATELE] A 33O HESR
(oA b 20a~iE AL, ALFA250@ I3 % HEE 0 34 LR EITR 7 v F20a~EAN
15, ThdZ , Ry h20alc o T BETHL— MR 20IC k> TREEDHE
fids L OMBEANEDHEfNE BT ENTED, BT v h20aNDREFEEIE, I T 16D
K#6a TS — 2L —hA 208 ARV UEML TWDIZEIZEo T, AVME
RETDLEEBICIENTED, L72hioT, AU YREBL 21T, REFEEDRE
2L TEOFRIMEESE ELLEIZL>TIEBELHL<AD, WV IHRBEL R A LK
1B, T, RPL(BIX, (ISR 72 20aDWF ~@H) DT ITHNII > THRADT LA
HoTH, MELHNEIUTFHE TR —A51 , 51 LK —52 , 52 LT
FRENTNBOT, MBIZIZ A YRIB T 216D EVIZEN 2V, /YR
Beold, REBEDRE LB T-HIZ, Mo —h2&— k208 % BEEIC,
Pl T DEROalZ BV TORENLZRBEICDI- > TS T5ILELT
&D,

FI7REID B B2 1T T, Wil —F2108, FERMEO AR 2R L

L TIGAF T AN L F AT AIENTED, SHE—FBICIE, RFBRIED 7T A

F T TANVDLRTEEA, ST FAF 77 4 )b AEREEREORRG — NS4 (f
A4 HIEMNTED, BM4ATIE, Wit d B LT, T @mlk kiR < —
BT EDREMZPFERTAZENTELMIC, BT N TE2EMCHERALEY, B



WO 2008/084596 11 PCT/JP2007/072303

[0025]

[0026]

PN T EBR KRR = — L DR EMEER LTI AL TED, B —h
AbillE, TA v 2= IR TAMAT 2 IR T 5 2L 03 TED, ¥ — R 20%4&
BI-H D — ML T, BUKMSE F/ 3B I L CRE B E DO R AT R 7 A
F o 74N BT HIENFEL, Fo, ZOU—MAEHT, BN RL DT
FERAEAYLHO TH IV A, BRI 210, 22bo0 507 ip R IBFEL CHitny
WCEILIEHMERC R FTRE AR B D THDL Z LA NI EL, M1 204384k 5
M D ~HM A R AR WTREZ2 S0 TH DG 1T, RITRBI ORI R4 2
1bR21% 17 iR 22b% < &6 TED, S —F2, 3RV — A 20% D —
MABEDSEARME DT FAT w7 EATOBEEICIT, 2D — M B+ 8
KEDOFERI L > TEHTHILNTESD,

R2DEBLe 2> EMEI0allBit 53 — R 20120V THELTRLE, 20T —h 2
Ol 7 1A PLARD — DGR AR 2 7 £ TO RN L % S K28F T
BREEHr & E L2580, BLr 2#K10alixd L TR fHiTH R TULVG, 2Rl
B2 ARHOLOTHHBE D ELO S —RN20Tid, HEEHT, Hrli2
0~150mm, LVFFELIT40~80mmOFEAIZHS, MA T, FELV—FR20
(R DR BEEI2T Lt G828 L1 WE H AIX D~ {738 ~50mm, LV4f
FLULL0~30mmDFERRIZHY | Bt HikY O~HEL L/t E3mmTHhD, o —
MR 2003 E IR H XD THEFRIRFOT LIV NE LT, g3 5 B>
EE10alZ6 LTl L2281 0a i TN 1 3L b Rl i ch L#RC— C
FHODEBLIZHEE THENTES,

R2D3Te D EAMELOald =/ BT MXIZEU T, B 4D RN PSR — 2,
LS THART Zy 7258 ENTD, VAR 77y 72513 F X2 Hi5
TR D S ADENLOVRS TERDLE S22 Th-o T, BB D4
12 FZATLS, ENDZ, BL2EE10a 010N/ Y RIBH D 1ARIID
WIEI 8> T, X TGRS MY IZBOWTUFRIZZ L CWDE, AR 75y
7250, SR 1AM 5D T8I BT A LD — DO 23T, B
HIE TIHODEISallI T, W ADMZE ek Bl LT/ vl teo1
D L5~ TR T AR E R, —H, -‘/~H#2oei{mlé':%%r>2373‘i*ﬁf§ﬁﬂ24



WO 2008/084596 12 PCT/IP2007/072303

[0027]

[0028]

ZHLTHMIE4A1ONEICHES L TWAE, R2ICHB W TULERITIER T 5
— A 20DHHERI2 1 L% S22 BRAUTIRINDMVFRABEL LI E
Wod oL, FOVART T 7250, ISR 21 LR w224 Lo THi%
FHIPBRC— C~EEETAES/ UV RIB L2 1ORMI~B| 23kbND, E0kE
BLLT, $MF7Fv 72513 L @ o TESL T A EMRD D, ZD L7
FHYTHYART 7y 7251%, FMEOHMBCHL T YREBL 21D THENIL
JKEAELT. WA LOEBROBNE RN THIENTED, LL., /3
PYRIBLOUIEBWT, TR LR R ELBELLLVGEEIZIE. HEY
BAMEEIAT 174, 17TDEALIELAEETHD,

[®5~91%, R1D/ 3 Y Riste 21 2@ FAN /s T 57O DO LR 6RO
Tirb, ZNODEIIL, T A KEIMDIZE>TORE, B RMDIZE2Z
+BHAEH MAMEEREICDIC L > TREIN TV D,

E512T 81 DRI T, B17x 720 1805 mMD ~#EHAYNC, ifE
LI 5 MM DE A5 3£ 5 MIC D& U TR IR L N HE TS M D ~EE&E
A9 fitie 3 A, P17 2011%, BLe2>E{K10a (K25 B) OFEBEONIE
S R2HF OIREF XIS BV CEBEL TWARE S — MEFi 1028, Hifeik102
SRCIEEA L TV A REREOA TS — 3B OB A mXIC BV TEBIL TS
S — MEFHAR103E ORI IR TH- T, ZRHMEER 102, 103D
T FMDIZ 3\ Tlste > EAK10aDIgIc {8 % 355 LRHIRGE THE DO AR Y
PR 104D EEL . F O 10423578y bAV MEREA (RIRE ) 12> Tilipdiie
5102, 103074 b —HITHEAL TRY. MR 102, 103bFEARYRAVE
BER (RRE) 20 L TEWVIZHEASLTWD, BS54 104810480 R
BOWTEEFHCD~EVDH P OEBRI51E, HOTE(HISH)ITHITHE
1772015 00IWr FEMBEEZRL TEY, BYEIEER151L£151 EOMERI~F
i, B oEAE10aDRBICHE LV (RIBFR 151 28A TELA W FHIIEANTEY
ARFEFHMCDTHS EFHMICE O THRFRCEL TSRO AR 15211,
1T 72010 EFMCDIZBITHPEEZ ICEINTT, EORRMED
TR (K9SB IRV TSNS E T L TV D, £DOREHR 152054 AT



WO 2008/084596 13 PCT/JP2007/072303

[0029]

S CIIMIEY AR 1178, 117bDENE N FER 102, 103D[IZHY
Ry AV MERS A (R ) 240 L GERR102, 1030472 — AL
TWD, 2RI 117a, 11701, FRENIZT LM BLETERY, &
ELTREZER TAHIINCEWIZELTWT, BOL<ESL—H 5 I8V Tt

RARIBIZHD, 1YV 720UTE . #8 MMD ~ETLTEODRZH107b, 1
O08bDE N NI T MDA~ R ARE TEODEEIA 1144, 114bDER
FERTH, 2GR 114a, 114bid, #EHK102, 103007544 —7

DTN FAVMEER (RRE ) 2L THEAL TS, B1vxT 720108

#3107b, 108bTiL, H1Y 7 2012 FIRIKIE TR MIMD ~EITEH DR
TEDEI— V1630 & L TH 1V =7 201 4B H)bilA ThBEELIC
ENE O DT MM DI 38\ CE E OREEEY & TR MIZIEA THD,
ZDFEYR—/L 153081 5413, B IRIMDICE AR TALITRIRENTUBE,

BT MMDICH 5 AEELEZ DL TES, /o, ZhHDOBE107b, 108bD
BHEOBHMTIL, BT 2012 KEH WCO~NBEBRIE TRHLEZT52L08T

S EDIRH L — L1560 N E Y — MEFHR102(THER L T 5, IRHL e—r 156D

Bh1570%, BT PMDIZH L TRDICZZL TV D), TOREMEERTETH

D, EBIeBITAHREMpIL. F1UT T 20152 EFHCDICB VT 55+ 551

TR THD, FH1v 720U, BRflO—1153, 15612 80AMDFEIZEL
o THM T MDD ~EITIR 2L TED, BIRFAIOFE 1V 720113, BYEIE
EM1I51E151EDRIFRICE LV yF T UL BT 23k 10a% 8111
BAZENTEDLDTHD,

61T B2 TRNITE, Bl 2R E10all T IF AT — A 200308 J7 [
XICBWCERELZHLDO THAE 2T T 7 202% Bk )7 M D~ Al 45 L | i
FLIIHAE T MDD EAZZE S I CDE B RE L 7 REE T 5 mIMD ~E ATz
89 5. FOMGICITEID— /L 158 RIRH L o — L 1593 fE &S, F2v T
72020, BT MMDA~EVLIETUTIEU S 121c, 122c2BLTEY, Z
DHHLO—HOFER122¢i2lE, B OREAE10aDIBIZHLL—EDL YT A5
SICHITORIARL51L 151 EDMIFRICZE L T THERIEOHS #1328



WO 2008/084596 14 PCT/IP2007/072303

(0030]

[0031]

[0032]

[(0033]

maEnd, RPoOfBE#RqlE, F20 272022 R 7EFMCDICBWTHEHIEHrE
KBS THHE2P LM THS,

7oA THITRINTIE, $20 720288 R113205WRIEA25LH12, $2
L EITHEAREL TV ER, F20 = 720285 L #EA1132 TR
(TS TAZLI > THEREN - EH 135 H 45837V 7203%185, B3V
T/ 203 %7, EDa—/L 158 R L r—/0159% A L THEM T mMD~ETT
IEHIENRTEL,

KISIT R HE4TRIVTI, H10T720108E K 102125 L TRENTZRIKD
{FABRRL 52D AR IR P AV MEF A 24 2 RT RSB T 5, Nilm>—F
A L1021C 4T HEEE A 24 DB AAFEEIL, ZRFEHMCDIZIVT, H1HP LR
pH S ORI ~FDDEEEMETOFEBA TH- T, HFELITHERE117a, 117
b&BRDHIPH THD,

RSIRTESTREVTIL, F3v L7203 F1V 720 HIHIT58Hi4102(C
b, TOLEIZ, B3IV 72031, F2HRORaVB 1T 7201081 P.L#p
LHEAY, HEAEI35MEBARIS1IE151EOBOP IR HIKDIII. BETS
R DEEICaDIBEF MDF IR FIIHDHLHICT D, By T7/201LHE3V=x
72035, BIU LT 20 EBHRINTOBIESFA1242 A LTEWIEALT,
ZABMY 7201, 203068 1HAEY 7301285, BIHEAVI730HIBW
T 1D 7201853072034, FEHAL24%0 L TS L TOSEMLLAS
DAL TIXE VIR T2 N TEDINIHESREICL THD, 7L, H3V
T7203iF, RERFISIRDE IV =720 UM L TRAER151E151 L OR0H
FRAEFITEE LTV THLIV LD THD, FIHEY 73011 DS
114a, 114b, 117a, 117b, 121b, 122bid, ZNHDFBEHINHINESHFHBIL
S TRENTHAN, HEA 240 FHSNDKEDERIIFREINA TS, 5T
BVICBWTERDAIREBE IR LRpEE2P Lqlid, BBl 2108
EEF AL EZ R T ZEDNRVREIZEWT, BV TR THTHEN,

RAURTHE6LRVITIR., F1EEVTT 3014, B3V 7203055 L
HILT, By 7201 0F 1P .LERpEHhERNBRLL THVER, £DLEICHE



WO 2008/084596 15 PCT/IP2007/072303

[0034]

[0035]

[0036]

[0037]

BUEIFEIYTT201E W3V T 20382 F 1V L7 201ITE M EIN TV DHHEE A
24 (K8BR)ICL-THEEGL T, B22HEV =7 3025455, ZOLXIZ, B1v=T72
01&537 7 203LlE, FNOHDESHE~ENZMAT, EVOESEREFEIC
FTHIENTES, F2EEV T 302TIE, F1V =7 20LICBWTHE I .LiRplc
BIL TR IE D A T BRR O IRABRR 15278, 1P Ofipa kel HRVED
#Zi107b, 108b(RI5S M) (2> Thd 2B L Al A B & | B M DICEs
WTEANFRARTEMAEEZREL TS, BOLEVICHBITDIE IV 20153
UL 7 203LOHEAFAN 24% 0T L TOHEEALIL, B5LEBVICBTH17T 720
1LV LT 203LDEFA 2420 L COBETNLLELV G- T3, BT
VIIRBWTHEZ, FIVTT 201837720380, #EF1 24 L THEEL
TSN EAA DAL T, BEVCBEM 45 280 TELINTIESREBIZLTH
D,

NIRRT ETLRVITIE, B2EEY 73025 2T A2 E<RIEHR152
IR TR T, BV RERL122 7 T 28 3MEV 7 303%1%82, H2HAY
L7 302761, TN OUE ST RE MDY T R 2158A 75y FEL T
Co, UIDRETIL20T, (RIFEHELXE0 . HERI5 1L THARIERENT
VWD,

N RTHESTIERVIITIE, E3EE V7 303ICB WV THAVEIB1IY LT 20
LDORMED L2 ARFR 151 OMHREAENIZHT O 109a, 109bicks
WTHS L TEAEE VT 7304585, TOHEEITIE, BT HES By AV NE
HAFOES FREFEHTHIENTED, HEOENAL109a, 109bDFRFIUT
L REFEH WCD~NEVSHIROBEA R 109% T AEL TV D,

ORI LRIXTIE, 5 mMDICBU  THES 1092 2545 L TWAREE
RIS U > THEAEEY =7 3045 G L T, ABID/ YT Bstr 15155,

RS~UIHROTIRICBWTHHASN A FE IV = 72018520 72025551
DR YR BT ORI AR T DEEAR10ak s — My 20835615, i
O MNERE102, A — MEFAR 103, Rt S 1040 FNFhinb X,
YRIBLO1DONEY— 2, SIS — 3, RS ADZ R B LD, B



WO 2008/084596 16 PCT/IP2007/072303

[0038]

[0039]

MEOYREBLI2OBEDL, B2 1IBHAHEYE D1 20FBM 1344
0. T 1178, 117D EIUIEAERIS LTI TERICZEHFENT,
H 212 RENF A ORI 1 705 H ORI A BIETAT 1 Tal )58 MEE4 1 7be
DENFNURD, F1V 720158 1 14a, 114bDENAERIT,
LIRS 14a, 14bOFENENITARD,

3 VRIB T 01 R ELET A0 RIR GO WS EEER T UL, By
T7201H20 7202, F3VT7203%E, MEOHBMIFHIELEYa—
ILRRE Lo — U Lo THHR T TAIMD R R E F MCD~RIEIH LN TED,
FNOEITET 2010820 =7 2023 L TELEEN D/ VRIS 21 TR,
1Y 7201820 T 7202528V T, TRHEFRIRIEAI-HICOIKIER
TAHONBROMELTLAARE THHND, F1U 72019520 7 202% HEEK
[T D2EMNRN, L, BiEdivi o vBlste 2113, e 2EREOMESR
LITFEF BT 2 1R AR v b 20adRiEFH 0 33 %M 0 34LITiiE &
ETHIERED TES LD (H1, 3, 458), T RRfloTRICLA
i, B oh20a% R T H-HOHE20 = 72021F, TREEIV T 201UIEST
AN ZS>IIZL THA 1352 F 7553V 71038, £FDHEIVET7203%
Bl 7 20UCHEETI00, S VEBL D HIBWTOHRE H35DOFKITH
PO R EAE D v,

TORRIZBNT, RO, ZORADBAILERBLEVERDIZEBVT
 LEROEFZ ALY, TRICEBEZMATNTEIENTED, flzaid. TH
IVICHITAHE1Y 7201 Tit, BIROEEH 15205 THEIPLMRpL L L
WAL B3 AE I > THEE A1 242 BA L TH W TEDE LY 7201 HE3Y
T 203% A THIENTED, FOHITIT., BIROEBRL520D)HTHEID L
BplVb THIMBTHH ST >THEBFAL2428HL. KL TH1Y L7201
FE1ROEBPICIR > TIHIL , ZOHHIC > THEEVEIF IV LT 2014530 =
203, F LT D, TOIHNIETLAETETIR, F1yx7201EH3v 72038
FINETFICHES LT, B1Y 720 1T B L THHEE AL 24 B E ONEDTEH
DVEEOREE - 2DEVDITEMNEV, Fo, RERFIOTE TR, TEVIELEVII




WO 2008/084596 17 PCTAP2007/072303

EDNEFFZ ANEZ T, B2 E Y T 7 30218 A1 092 TR L ThoEIn R &EH
11 2% TDZEL TED, H27 7 202033 AN P S RARHED D72 DAHAR T
HOBEITHL, B2V L7 20280 LEEE THDIL, AR 320 A TlE BMF
FeHTDIELTED,




(1]

WO 2008/084596 18 PCT/JP2007/072303

FE R OOEIH

HWNCHERTAHR1%F MEEH ML H 20 TS, At T IO I
Sh7-RilREVIRE . ATCAE T O% TR SN ZIREA V-5 4 RickX
T RS ZSATERAT % F M~ E TV DB 2R %, BiFth TIRiZie W\ T
HiCATE i ~Prth L, #rdb L CEAVEIAICATZIRAEVIRIC B SRR O N
mEILEHAL T YRIORKREL ., RitB L dEEICK T DA TIRON
ERNZHOfFHTHN TS — MR DO S 2 A S ® AT LM AR v b
AR ERNCTER TV T vt oG 2 EETRICTRRL
BREENHIEERHBET DRI Y Bt >OIGE S,

a) B IS B W T—TE Dy T C YN 3 5 LA SiHE 7 A AT e s s —

ol

LRI B L SRR OB EE AT M B O TIRRBHI LN T, BiiCH

B AT AR EFMOTENE LD LRI LS T EEHENLB 1V LT %
I A P I RS2 v A NG op AT W = N

b) Bii e — MR A3ETECE NS B W Tl L TV A 520 T 7 2RI RCRIR )T
] ~EFAICEHE T D TR,

C) R E 2V T 7 ARG R EF I BT T ES T8 2. FE 1 rth RA
L AL TR E2Y T 7 2T E R, EAYEIRIR 27 =7 DOHiIFLHR
FH I ~HEODFAEI LRIy F LRy F CRFMICES L OB LIES
AN T HEIV T HBLTIE.

d)HIEEE 1Y 7 LRSIV =7 &%, Bise s 1 P LAREATERE LiclR VW ThHIRE
3w LA IR EN I ARE TSV, BIRCHE3V 7 ORIGEEHES HBARIE
iEH BV TR R >EEOF RSN ETHIOICHASHOEDTIE,

e) G hE AR B IV LRIEEIV T 7 LBV T, At 2E &0
B R D PR R AR L /2 B~ E BT 1Y = 7 OB B L VR L VbATR B T
SEARORIEE T ISR T DR RS FOOEALOWT NI HL THIFLH 3
YT RS T B A LI S I EOM TILATR B3V = T IRL S 1Y
T ORI B D REL A RIS S S B IE e T 2S5 TR,

NEESIESYI 7%, BiRE3y= 7 NNRIL AR L P.LAR B9l



WO 2008/084596 19 PCT/IP2007/072303

FENRELDINZUTITIL , 2O iz Lo THEAVE SR H 1V = 7 LA H
3V T T % iRt L Hel o BV TSN F 1Y = 7 LRIREH 3T = 7 L D#:
EMNLE TN EIRAICB N THESE T 56— 75 A LI E DI LTI E ORI TIE
RIRLEE 3V T 7 AR H 1V 7 ORMGLB L DA LB REH AR S E Th
LE2EEV TR H LR,

LB 2E AV =T IZB W TAEVIZBEL TODAIL B L YA E ORI T
W& DL ORI ZATRERHE T ) TRV S S ETECAR T DNR R 2 R T 52803 T
DL, AFDEVMIBHEL TOARTRER L DAL LORD G, ATEE S 247 th
ENBRELELATRE R ZEH B ThER S EBIURT L MF DT LT i
I E-~C, AEC FEONBR SRS B3I AT = 7 #5518,

h) RIREHRSEE VL 7B THAVEIAIRE 1V =T ONEEILE BV IR
LTV DRRLB L DR L NN ORTEEATE IR E IR ORI I THESL

AIRE A7 /7 M~ ORI I O BB S T S N BAE A 78 A TR &
L

i) AIRC R A & Y 7 ZRIRLE S O BRI 03 2 i 2B\ T

RITRC 28 75 J7 1)~ 3T VD DI R L L~ THIT L TR ORITRE S v Bl dste o 2 E R
BALE,

[2] HilaC LHsg) &Lh) EONERF ALY, BT EE AT = 7 IC B W TEHAVS IR

LB 1AV OWNmMEILERWZEEL TV ARTRR B L 2 HEFNE R o
LA AR DI D RR I3\ CHEA L TR 207 1)~ R I I OB TS
AT SNIZTRIS, BIECY =7 W &R E2H &Y = 7 b Y0 ESH R IE 1 fe#k
DERGEF i,

[3] HITRCES 2V =71, ATECHHS I~ A S B IR A7y = 7 D i SE ek 0 1)
AFEOD LV TR T 72 g B L SR RC BT 1) I OB I % B K B T HY
fHF7=b O THAFE R ML 2R MLE ST i,

(4] HIRCHR 27 = 71X, BiFeH 7 )~ L & R FTRE b O Th- T,
PREE THTECHET I~ AN S HERIE L~ 3D P iz Rk ihiE 5 ik,

[5] RIRCH 17 =7 LRI AV T 7 LRI B L > B AV AT TRz it AR



WO 2008/084596 20 PCT/JP2007/072303

Rt H RO P Y TREIITHEES 355 KE1~ 40V F AN RIRORGES t

o



1/9

WO 2008/084596 PCT/JP2007/072303

(1]




2/9

WO 2008/084596 PCT/JP2007/072303

(2]
1a

v

6_/‘

—7a




WO 2008/084596

(]3]

3/9

PCT/JP2007/072303

- — et e e — —




4/9

WO 2008/084596 PCT/JP2007/072303

[[X14]




5/9

PCT/JP2007/072303

WO 2008/084596

[¥5]




160

PCT/P2007/072303

6/9

WO 2008/084596

[Xl6]

(I
c0¢

qi1¢1 861 2121 661
Y H \ | /\/Av ]
8 wlﬁr . @ V/\\mv ? 1 @
DNW— ¢tl A g5y ¢l N.ﬂ.— 651 NM: 7

| | |

— ao
an




7/9

WO 2008/084596 PCT/IP2007/072303

(7]

132

MD

I\CD
13

|-.
T
(1)

158

159




8/9

PCT/JP2007/072303

WO 2008/084596

(18]




9/9

PCT/IP2007/072303

WO 2008/084596

[[19]

Nﬂ:.

—

\ \
/

601
LG




2007-5151
1/4
FaFR D&M E S E R
MEACLDEL (RE ST F— o Bmheint4

0 SHEFEAR
-1 [BEHRTES

0-2" EIREHIFE B

0-4 (Z (e

0-4 X PCT/RO/101
3J14%E¥Mbs’é$ﬁ£:gd~i@wtﬁmﬁﬁ¥
.
O-4-1 BRI LoTERSNT: JPO-PAS
0342
05 ::hvin g

tHEE AL, ZOEBEB AR 469
M= TMIBaN & LA Nk,

0-6 HE AN L TEFEENEHET E**#E?ﬁ’ (RO/JP)

-7 [HRARIIEAONEES 2007-5151

n RH 0B i FEMETONVEBL DORERE

I HiBE A

-1 |coMcRsLE S HEAATHS (applicant only)

=2 [BOBERLOUTONRATRD. AR 2 TOREE (all designated States
except US)

-4 &% Az - Fo—Lktsit

li-den |Name: UNI-CHARM CORPORAT ION

5. |®TH 7990111

BAE
BIRRMEGRTEEBT TS 18 2F#

li-5en  |Address: 182, Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo~shi, Ehim
e
7890111
Japan

u-s (B DE) BEXE JP

-7 | (ER) BEXE JP

-y |MEEE . 0896570404

-8 |7rouEs 0896570407

-1 |eEAnaER 000115108




2007-5151

TEEF 1 71 2801 J B S < BRI RARA TS
REILDEL (B MTF - SRR 0E)

2/4

iil-1
fli-1-1

H-1-2

TOMOHEIA UL RAE
LRI E

BOEERI IO TOM AT,

HEARURBETHA (applicant and inventor)
*XEDH US only)

liF1-4jo [RAUER) xﬂ {QK

{H=1-4en | Name (LAST, First); OTSUBO, Toshifumi

H-1-3j4 [T & 7691602
BxEH
FNEHEFMEEMNMEEK1531 -7 1= F
y—L¥RAESHF I hILE -

li=1-3en | Acdres.: c/o Technical Center, UNI-CHARM CORPORATION. 53
1-7, Wadahama, Toyohama-cho, Kanonji-shi, Kagawa
7691602
Japan

m-1-n |[EBFEER) E*@ JP

M-1-7 hE=FH({EH) EZF JP

V-1 {tf_!; ARBFEHEONTE, mOHT S

CEDEURIBECELSE . [REA (agent)

IN=1-1je |5 B () BE i

N =1-1eriNeme (LAST. Fira): SH I RAHAMA' YOSh | har-u

N-l-2p =T g 1050004

! E§@~ o

HANEEZHE2TE 13888 HIBENE)L

B =1=Zen | Address. Shimbashi Towa Bldg., 13-8, Shimbashi 2-chome, M
inato-ku, Tokyo
1050004
Japan

AR L ) 0335920171

Nolmd T e Wl 0335920173

N-1-5 HEF 4 shirapat@mb. infoweb. ne. jp

N-1-6 jiIXBARRTS 100066267

N2 EonfREA %Eﬁﬁktﬁt&f%iﬁ?éﬁ@k
(additiona! agent(s) with the same address as
first named agent)

2ol 2B BE FZ(100134072)

NV-2-lenNemely)

SHIRAHAMA, Shuji (100134072)




2007-51561

FERFR ) SRS < I PR
B LLELEE EFF—AmERLeED)

374

EEE

v )ﬁﬁ@%ﬁ%h VRN ERHEE, 811
4.9 2338 | LU HRACIY A Tl gra
NHETEPCTHMNEZEEL . RiELIZ
o LA &*r'i\ﬁ‘) RUTLNTD
35 5Lk @ﬂﬁu?l’)ﬁﬁﬁ”'ﬁ”"?
ER B0 D,

V=2, BRI BERIE S FEVOE

LA OERAHBYEEEEREOR
BEIAEEI, ZOROENBEO SR
SEMES ESTHERBRTAS Langlt
ZEEBEYEL T, HHE@EOIEELR I
S (Rl TR o Cn D R = nA, -

CWE &L TARME SO MERE

L LSRR LTI TPCT R A

T3 %) B IEAOM BB 45,

FoEMEE I ESE R ER
LKA B

HMES
E3k)

20074 018 128 (12.01.2007)
2007-005151

BEE JP

B AEARFEI B TR

J:EEJ)?EL’)H:';[‘?EUUE. AEge:
FAoLo o0t HBE
Y SRAERR R {ERL [Z]F”$T3§
B~%ftTasice ZHE
lvl’r“- ' nﬁk ' L\7

Vi-1

Vi1

FEI N EFE RIS

BERERHFFT (1SA/JP)

VI

-1

V-2

V-3

Vili-4

V-5

WL

B AT

%BH%UJ’-F#’” IR LBRITT

HEL R UL BALN S ERE
i E A HEEAER Fﬁvﬂ s}

_Lk

SE B O S ERT DERE
HIR LSS U ARG RS

ROETHLE

W R E B EmY
L E)

THHI s ‘ﬁﬁiill?ﬁﬁ—rﬂ;gg:k
DfE SN L BT

IN

aeFsg L

ik ALY &3

RTER BT T —¥

BE(REITEED)

4

R

17

hkonmE

=iy

]
Bl

~
ay
wull

+

Ix-b
IN-17

{1

FR IR

FCT-SAFE & HiF

IN-19

BTG IR AROES

IN=20

EREENEREE b




2007-3151
4/4
TEF IS 4 DB o E L mE i

Wi AT (3R BF5—~RRRe v

N1 WAL E ARERRE RERE|/100066267/

N-1-1 [RafiEs E;" :5;‘16
-2 [EEREORS
N-1-3  [HETR

Nz |weA R EREERORENAL 7100134072/

N-o-1 [RROD) E,ﬁ %:
N |BREORS
N-e-3 0 [RELE

Wi

g}

S EE T AC A

10-1 EfEHR TR BE
WERBCEZEOR

10-2 [
10-2-1 |Zafire
10-2-2 [TRM§@E: -7

10-3 [FFELEE - TREPEN B
EHET I EEREE T
TEOEEAN il s,
DOERCZBORGTEZA)

1u-4 AR SEA NI )
LU B OHRAOZAN B

10-5 HBE NiC s XA - BB Tk AT |SA/JP

10-6 FEFEEFRLOIC Y [HEE
AL S ERMTL s L T

EIFRHE R R T AR

11-1 SRR RO A




PATENT COOPERATION TREATY

PCT

NOTIFICATION CONCERNING
SUBMISSION OR TRANSMITTAL
OF PRIORITY DOCUMENT

{PCT Administrative Instructions. Section 411)

PCT/JP2007/072303

From the INTERNATIONAL BUREAU

Date of mailing (dey-monthy e

10 January 2008 (10.01.2008)

To.

SHIRAHAMA, Yoshiharu S
Shimbashi Towa Bidg. -
13-8, Shimbashi 2-chome . . -~
Minato-ku, Tokyo 1050004 N
JAPON Ve
N en, 3T

W, w ide
I
\'\r\'.\%

et 'i [t
ot el -

Apphicant's or agent's file reference
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IMPORTANT NOTIFICATION

International application No.

PCT/AJP2007/072303

Intermational filing date (day-month:yeur)

16 November 2007 (16.11.2007)

Internationat publcation date ey moath 3 eari
Not yet published

Priovity date davanonth year)

12 January 2007 (12.01.2007)
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UNI-CHARM CORPORATION et al

Bv means of this Form, which replaces anv previously issued notilication concerning  submission or transmittal of priority
documents, the applicant is hereby notified of the date of receipt by the International Bureau of the priority document(s) relating to
all earlier application(s) whese priority is claimied. Unless otherwise indicated by the letters “NR". in the right-hand column or bv an
asterisk appeaning next 1o u date of receipt. the priority document concemed was submilted or transmitted to the International Bureau
in compliance with Rule 17 I{a)or (b)

(If upplicable) The letters “NR™ appearing in the right-hand column denote a priority document which, on the date of mailing of
this Form, had not yet been received by the International Bureau under Rule 17.Ka) or (b). Where, under Rule 17.1¢a). the
priority document must be submitied by the applicant to the recerving Office or the Intemational Bureau, but the applicant fails o
submit the priority document within the apphcable time limit under that Rule. the attention of the applicant is directed to Rule
17.1(c} which provides that no designated Oflice may disregard the prionty claim concerned before giving the applicant an

opportunity, upon entry into the national phase, to farnish the priority document within a time limit which is reasonable under the
circumstances.

(I applicable)An asterisk (*) appearing nest to a date of receipt, in the right-hand column, denotes a priority document submitted
or transmitted to the International Bureau but not in compliance with Rule 17.1¢a) or (b) (the priority document was recejved
after the time limit prescribed i Rule 17.17a) or the request 1o prepare and transmit the priority document was submitted to the
receiving Office afler the applicable time limit under Rule 17.1(b)). Even though the priority document was not {urnished m
compliance with Rule 17.1(a) or (b), the International Bureau will nevertheless transmit a copv of the document to the designated
Oflices, for their consideration. In caye such o copy is not accepted by the designated Office as the priority document, Rule 17.1(c)
provides that no designated Office mav disregard the priority claim concemed before giving the applicant an opportunity, upon entry
into the national phase. to furnish the prionty document within a tune limit which is reasonable under the circumstances.

or PCT receivine Oflice of pricrity decnment

12 January 2007 (12.01.2007) 2007-005151 JP 03 January 2008 (03.01.2008)

Facsimile No. +41 22 338 82 70

The International Bureau of WIPO
34, chemin des Colombettes
1211 Geneva 20. Swatzerland

Authorized oflicer

Yoshiko Kuwahara

e-mait PTU7.PCT@WIPO.INT
Telephone No. +41 22 338 74 07
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[NAME OF DOCUMENT] CLAIMS
[CLAIM 1]

A method for making a disposable pants-type diaper
basically comprising continuous steps of preparing a diaper
chassis having a c¢rotch region having a back-and-forth
direction and a transverse directicn which is orthogonal to said
back-and-forth directicn, a front waist region extending
forward from said crotch region and a rear waist region
extending rearward from said crotch region wherein transversely
opposite side edges of said crotch region extend in said
back-and-forth direction, folding back said diaper chassis
about said crotch region, bonding respective inner surfaces of
said front and rear waist regions put flat together to each other
along transversely opposite side edges of said front and rear
waist regions to make said diaper chassis in pants-shape and
providing said diaper chassis on its inner surface with a sheet
piece forming on the inner surface side of said crotch region
a pocket adapted to receive body waste, said continuous steps
for making the disposable pants-type diaper further comprising
steps of:

a) continuously feeding first web in a machine direction
wherein said first web having a dimengion in a cross direction

orthogonal to said machine direction bisected by a first center

190
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line is adapted to provide successively a plurality of said
diaper chassis each having said transverse direction in
coincidence with said machine direction as said first web is
cut at regular pitches in said machine direction,

b) continuously feeding second web in said machine
direction wherein said second web comprising a plurality of said
sheet members contiguous one tco another in said transverse
direction,

¢) folding said second web back onto itself along a first
folding guide line defined by a second center line bisecting
said cross direction and locally bonding respective halves of
second web thusg folded back to each other along respective edges
thereof at the same pitches as said pitches so as to obtain third
web having these locally seal regions,

d) superposing said first web and said third web upon each
other so that said first center line falls in with said first
folding guide line formed by said third web in said step ¢) and
said seal regions of said third web fall in with middle regions
of respective said diaper chassis, a second center line
bigecting said second web in said cross direction,

e) locally bonding said third web to said first web in
regions thereof destined to form transversely opposite side

edges of said crotch region in said diaper chagsis or in regions
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located aside toward the middle regions of respective said
diaper chassis as viewed in said machine direction so as to
obtain first composite web having said third web spaced from
the regions of said first web destined to define said diaper
chassis between said regions in which the first web and the
second web are bonded to each other,

f) folding back said first composite web along a second
folding guide line defined by said first center line with said
third web inside and locally bonding said first web to said third
web in regions falling in with said seal regions formed in said
~step e) so as to obtain a second composite web having said third
web spaced from the regions of said first web destined to define
said diaper chassis between said regions in which the first web
and the second web are bonded to each other,

g) clipping out a substantially semicircular web piece
having a chord defined by said second fclding guide line and
an arc being convex in said cross direction from a region of
said second composite web defined between each pair of adjacent
said diaper chassis and in a middle region of said first
composite web as viewed in said cross direction so as to form
the side edges of said crotch region opposed to each other in
said machine direction and thereby to obtain third composite

web,
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h) bonding opposite inner surfaces of said first web
folded back onto itself in said third composite web to each other
along respectively opposite side edges of said front and rear
waist regions in each pair of adjacent said diaper chassis so
as to obtain fourth composite web formed with a linear seal
region extending said cross direction, and

i) cutting said fourth composite web along a cutting line
extending in said cross direction at middle of said seal region
as viewed in said machine direction to obtain individual said
pants-type diapers successively.

[CLAIM 2]

The method as recited by Claim 1, wherein order of said
step g) and said step h) is reversed, i.e., said cpposite inner
surfaces of said first web folded back onto itself in said third
composite web are bonded so as to form said linear seal region
extending said cross direction and then said web piece is
clipped out from said second composite web.

[CLAIM 3]

The method as recited by Claim 1 or 2, wherein said second
web comprises inelastic web fed in said machine direction
provided along opposite side edges thereof extending in
parallel to each other in said machine direction with elastic

members extending in said machine direction and attached under
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tension thereto.
{CLAIM 4]

The method as recited by any one of Claims 1 through 3,
wherein said second web 1is elastically stretchable and
contractible in said machine direction and fed under tension
in said machine direction.

[CLAIM 5]

The method as recited by any one of Claims 1 through 4,
wherein said first web and said third web are locally bonded-
in the middle region of said crotch region in said diaper chassis

as viewed in said back-and-forth direction.
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[NAME OF DOCUMENT] SPECIFICATION

[TITLE OF THE INVENTIQON] METHOD FOR MAKING DISPOSARLE
PANTS-TYPE DIAPER

[TECHNICAL FIELD]

| [0001]

The present invention generally relates to a method for
making a disposable pants-type diaper and particularly to a
method for making such pants-type diaper adapted to prevent
feces from coming in contact with the diaper wearer's skin.
[RELATED ART]

[0002]

There have conventionally been proposed various
disposable diapers provided with the functions to protect the
diaper wearer's skin being contaminated with feces which would
otherwise come in contact therewith. For example, the
pants-type diaper disclosed in Japanese Laid-Open Patent
Application Gazette No. 2002-11044 (PATENT DOCUMENT 1) includes
the skin-contact sheet disposed on the topsheet and is formed
inthecrotchreghxlofthisskin-contactsheetwiththecpening
surrounded by the elastic member attached under tension to the
topsheet. This opening may be aligned with the diaper wearer's
anus to ensure that feces discharged by the diaper wearer moves

through the opening into the spaced defined below the skin
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contact sheet without any apprehension that feces might come
in contact with the skin. In the case of the method for making
the disposable pants-type diaper disclosed in Japanese
Laid-Open Patent Application Gazette No. 1993-42180 (PATENT
DOCUMENT 2), the disposable pants having the opening formed in
the inner sheet of the diaper is continuously made.
(PATENT DOCUMENT 1] Japanese Laid-Open Patent Application
Gazette No. 2002-11044
[PATENT DOCUMENT 2] Japanese Laid-Open Patent Application
Gazette No. 1993-42180
[DISCLOSURE OF THE INVENTION]
[PROBLEM TO BE SOLVED BY THE INVENTION]

[0003]

However, the diaper disclosed in PATENT DOCUMENT 1 still
has a problem that feces might move into a space defined between
the diaper wearer's skin and the skin-contact sheet and
seriously contaminate the wearer' skin unless the opening
formed in the skin-contact sheet is exactly aligned with the
wearer's anus. In other words, it is essential for this diaper
of prior art to being the opening of the skin-contact sheet in
alignment with the wearer's anus in the course of putting the
diaper on the wearer's body. However, it can not be determined

from the exterior whether the opening of the diaper having been
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put on the wearer's body is exactly in alignment with the anus
or not. Furthermore, the skin-contact sheet is formed with a
notch through which urine can be directly absorbed by the
absorbent core. Regrettably, urine having passed through the
notch will be inevitably mixed with feces on the surface of the
absorbent core. Liquidity of feces will increase when it is
mixed with urine and consequently a possibility that the
wearer's skin might be contaminated with feces will
correspondingly increase.

[0004]

In view of the problem left behind unsolved by the
conventicnal diaper as has been described above, it is a
principal object of the present invention to provide a novel
disposable pants-type diaper improved to facilitate the diaper
wearer's anus to be exactly positioned in opposition to the
opening of the feces receiving pocket and thereby to protect
the wearer's skin from being contaminated with feces.
[MEASURE TO SOLVE THE PROBRLEM]

[0005]

The object set forth above is achieved, according to the
present invention, by an improvement in the method for making
a digposable pants-type diaper basically comprising continuous

steps of preparing a diaper chassis having a crotch region
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having a back-and-forth direction and a transverse direction
which is orthogonal to the back-and-forth direction, a front
walist region extending forward from the crotch region and a rear
waist region extending rearward from the crotch region wherein
transversely opposite side edges of the crotch regicn extend
in the back-and-forth directicn, folding back the diaper
chassis about the crotch region, bonding respective inner
surfaces of the front and rear waist regions put flat together
to each other along transversely opposite side edges of the
front and rear waist regions to make the diaper chassis in
pants-shape and providing the diaper chassis on its inner
surface with a sheet piece forming on the inner surface side
of the crotch region a pocket adapted to receive body waste.
These continuous steps for making the disposable pants-type
diaper further comprise steps as will be described below.

[000s6]

The method according to the present invention further
comprises steps of:

a) continuously feeding first web in a machine direction
wherein the first web having a dimension in a cross direction
orthogonal to the machine direction bisected by a first center
line is adapted to provide successively a plurality of the

diaper chassis each having the transverse direction in
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coincidence with the machine direction as the first web is cut
at regular pitches in the machine direction,

b} continuously feeding second web in the machine
direction wherein the second web comprising a plurality of the
sheet members contiguous one to another in the transverse
direction,

c¢) folding the second web back onto itself along a first
folding guide line defined by a second center line bisecting
the cross direction and locally bonding respective halves of
second web thus folded back to each other along respective edges
thereof at the same pitches as the pitches so as to obtain third
web having these locally seal regions,

d) superposing the first web and the third web upon each
other so that the first center line falls in with the first
folding guide line formed by the third web in the step ¢) and
the seal regions of the third web fall in with middle regions
of the respective diaper chassis, a second center line bisecting
the second web in the cross direction,

e) locally bonding the third web to the first web in
regions thereof destined to form transversely opposite side
edges of the crotch region in the diaper chassis or in regions
located aside toward the middle regions of respective the diaper

chassis as viewed in the machine direction so as to obtain first
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composite web having the third web spaced from the regions of
the first web destined to define the diaper chassis between the
regions in which the first web and the second web are bonded
to each other,

f) folding back the first composite web aiong a second
folding guide line defined by the first center line with the
third web inside and locally bonding the first web to the third
web in regions falling in with the seal regions formed in the
step e) so as to obtain a second composite web having the third
web spaced from the regions of the first web destined to define
the diaper chassis between the regions in which the first web
and the second web are bonded to each other,

g) clipping out a substantially semicircular web piece
having a chord defined by the second folding guide line and an
arc being convex in the cross direction from a regicn of the
second composite web defined between each pair of the adjacent
diaper chassis and in a middle region of the first composite
web as viewed in the cross direction so as to form the side edges
of the crotch region opposed to each other in the machine
direction and thereby to obtain third composite web,

h) bonding opposite inner surfaces of the first web folded
back onto itself in the third composite web to each. other alcng

respectively opposite side edges of the front and rear waist

190
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regions in each pair of adjacent the diaper chassis so as to
obtain fourth composite web formed with a linear seal region
extending the cross direction, and

1) cutting the fourth composite web along a cutting line
extending in the cross direction at middle of the seal region
as viewed in the machine direction to obtain individual the
pants-type diapers successively.

[0007]

According to one preferred embodiment of the invention,
order of the step g) and the step h) is reversed, i.e., the"
oppoéiteinnersurfacescﬁfthefirstwebfoldedbackontoitself
in the third composite web are bonded so as to form the linear
seal region extending the cross direction and then the web piece
is clipped out from the second composite web.

[0008]

According to another preferred embodiment of the
invention, the second web comprises inelastic web fed in the
machine direction provided along opposite side edges thereof
extending in parallel to each other in the machine diregtion
with elastic members extending in the machine direction and
attached under tension thereto.

[0009]

According to still another preferred embodiment of the
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invention, the second web 1is elastically stretchable and
contractible in the machine direction and fed under tension in
the machine direction.

[0010]

According to yet another preferred embodiment of the
inventicn, the first web and the third web are locally bonded
in the middle region of the crotch region in the diaper chassis
as viewed in the back-and-forth direction.

[EFFECT OF THE INVENTION]
[0011]

The method for making the disposable pants-type diaper
according to the present invention is characterized in that the
second web comprising the continuocus sheet member adapted to
form the pockets in the individual pants-type diapers is
continuously fed under tension in the machine direction onto
and superposed to the first web continuously fed in the machine
direction so as to be continuously bonded thereto. Namely, the
second web has no need for any portion having no contribution
to the desired function of the pocket such as chucked margins
used to tenter the pants-type diaper in the transverse direction.
Consequentially, the second web can be economically used in the

course of making the pants-type diaper. The second web is

superposed on the first web after the second web has been folded
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back onto itself and these folded halves thereof have been
bonded to each other in the middle region of the diaper chassis
as viewed in the transverse direction thereof.
Consequentially, there is no apprehension that the presence of
the first web might make it difficult to bond the halves of the
folded second web to each other.
[0012]

Preferred embodiments such method for making the
disposable pants-type diaper and effect provided by these
preferred embodiments will be described below.

[DETAILED DESCRIPTION OF THE PREFERRED EMBODIMENTS]
[0013]

Details of such method for making the disposable
pants-type diaper will be more fully understocod from the
description given hereunder in reference with the accompanying
drawings.

[0014]

Fig. 1 is a partially cutaway perspective view showing
a disposable pants-type diaper 1 obtained by the method
according to the present invention for making the same as put
on the diaper wearer's body. The pants-type diaper 1 has a
pants-shaped skin covering assembly 10 comprieging a

ligquid-pervious topsheet 2, a liquid-impervious backsheet 3 and




2007-005151

-15-

a body fluid absorbent core 4 sandwiched between these two
sheets 2, 3. The skin covering assembly 10 is configured to
define a crotch region 6, a front waist region 7 extending
forward from the crotch region 6 and a rear waist region 8
extending rearward from the crotch region 6. The front and rear
waist regions 7, 8 are put flat together along respective
laterally opposite edges 7a, 8a of thereof and sealed together
at a plurality of seal stripes 9a arranged along these laterally
opposite edges intermittently in vertical direction as viewed
in Fig. 1 so as to form a waist-hole 11 and a pair of leg-holes
12. Sandwiched between the top- and backsheets 2, 3, a
plurality of waist-surrounding elastic members l4a
circumferentially extend along a periphery defining the
waist-hole 1la and are bonded under tension to at least one of
the top- and backsheets 2, 3. In a similar manner, a plurality
of leg-surrounding elastic members 1l4b sandwiched between the
top- and backsheets 2, 3 circumferentially extend along each
periphery 13 defining each of the leg-holes 12 and are bonded
under tension to at least one of the top- and backsheets 2, 3
so that these leg-surrounding elastic members 14b, top- and
backsheets 2, 3 may form loop-shaped elastic regions 41 around
the respective legs.

[0015]
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Fig. 2 1is a partially cutaway plan view showing a
developed diaper la corresponding to the pants-type diaper 1
of Fig. 1 having the front and rear waist regions 7, 8 peeled
off from each other at the seal stripes 9%9a and then fully
developed 1in a transverse direction indicated by a
double-headed arrow X as well as in a back-and-forth direction
indicated by a double-headed arrow Y which is orthogonal to the
transverse direction. Fig. 2 shows the inner side of such
developed diaper 1la. In the developed diaper 1a, the
pants-shaped skin ccovering assembly 10 corresponds to an
hourglass-shaped diaper chassis 10a. The periphery lla of the
waist-hole 11 in Fig. 1 corresponds, in Fig. 2, to a front end
7b and a rear end 8b of the basic structure 10a while the
peripheries 13 of the respective leg-holes 12 correspond here
Lo transversely opposite edges 13b of the crotch region of the
diaper chassis 10a. While these lateral edges 13b bow toward
a longitudinal center line C-C bisecting a width of the diaper
chassis 10a, the transversely opposite edges 7a, 8a of the front
and rear waist regions 7, 8, respectively, extend in the
back-and-forth direction Y substantially in parallel to the
longitudinal center line C-C. Leg-surrounding elastic members
17 extending along the transversely opposite edges 13b of the

crotch region 6 respectively consist of front elastic members
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17a extending from the middle of the crotch region 6 as viewed
in the back-and-forth direction toward the front waist region
7 and rear elastic members 17b extending from the middle of the
crotch region 6 toward the rear waist region 8 wherein thesé
front and rear elastic members 17a, 1l7b intersect one with
another in the middle of the crotch region 6. The core 4 also
is hourglass-shaped and comprises a mixture 4a of fluff pulp
and super-absorbent polymer particles wrapped with a covering
sheet 4b having high absorbability as well as high spreadability
for body fluids such as tissue paper. Of the diaper chassis
10a, the topsheet 2 defining the inner side thereof is provided
in the crotch region 6 thereof with a sheet piece 20 preferably
made of hydrophobic sheet material, more preferably made of
hydrophobic and liquid-impervicus sheet material so as to form
a pocket 20a (See Fig. 3). Such developed diaper 1la is
configured symmetrically about the longitudinal center line C-C
as well as about a transverse center line D-D which is orthogonal
to the longitudinal center line C-C.
[0016]

The sheet piece 20 has transversely opposite edges 23
fixed to the transversely opposite edges 13b of the crotch
region, respectively, by means of hot melt adhesive 24, a front

end 21 lying in the crotch region 6 in the vicinity of the front
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waist region 7 so as to extend in the transverse direction X
to the respective lateral edges 13b of the crotch region 6 and
a rear end 22 lying in the crotch region 6 aside toward the rear
waist region 8 so as to extend in the transverse direction X
to the respective lateral edges 13b of the crotch region 6.
Except for the transversely opposite edges 23, the sheet piece
20 is substantially free from the topsheet 2 so that a tunnel-
or pocKket-like bodily waste receiving space 31 can be between
the sheet piece 20 and the topsheet 2. The front end 21 and
the rear end 22 respectively have sleeves 2la, 22a formed by
folding back the respective ends 21, 22 of the sheet piece 20.
These sleeves 2la, 22a respectively contain a front elastic
member 21b and a rear elastic member 22b attached thereto under
tension to form a front elastic region 42 and a rear elastic
region 43, respectively, extending between the transversely
opposite edges 13b of the crotch region 6. These elastic
regions 42, 43 intersect with elastic regions 41 formed by the
leg-surrounding elastic members 14b, the topsheet 2 and the
backsheet 3 in the diaper chassis 10a. The front end 21 and
the rear end 22 are substantially at equal distances Hf, Hr from
a transverse center line D-D and respectively include a front
séal region 27 and a rear seal region 28 indicated by imaginary

lines on the longitudinal center line C-C.
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(0017]

Fig. 3 is a sectional view taken along a line III-III in
Fig. 1 wherein the line III-III conforms to the longitudinal
center line C-C. The pants-shaped skin covering assembly 10
includes the front waist region 7 and the rear waist region 8
joined together along the transversely opposite edges 7a, 8a,
respectively. The crotch region 6 shown in Fig. 2 now bows in
Fig. 3 substantially in U-shape and the transversely opposite
edges 13b of the crotch region 6 now appear as the peripheries
13 defining the respective leg-hcles 12. The body waste
receiving space 31 in the diaper chassis 10a appears here as
a pocket 20a defined by a front seal region 27 of the front waist
region 21 a rear seal region 28 of the rear end 22 of the sheet
piece 20 permanently bonded together by means of bonding agent
32 such as hot melt adhesive or pressure-sensitive adhesive so
as to form a seal region 35. The pocket 20a has a front opening
33 definedby the front end 21 of the sheet piece 20 corresponding
to a front end of the pocket 20a together with the topsheet 2
and a rear opening 34 defined by the rear end 22 of the sheet
piece 20 corresponding to a rear end of the pocket 20a together
with the topsheet 2. At the bottom 6a defined by the lowest
portion of the crotch region 6, the topsheet 2 and the sheet

Piece 20 are substantially or really in contact with each other.
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[0018]

Fig. 4 is an overhead view of the diaper 1 as viewed in
a direction indicated by a arrow line IV-IV in Fig. 3, i.e.,
as viewed from above the waist-hole 11. The front end 21 of
the sheet piece 20 has its dimension in the transverse direction
X bisected by the seal region 35 into a front end segment 21y
adapted to be held in close contact with the right leg and a
front end segment 21, adapted to be held in close contact with
the left leg of the diaper wearer (not shown). These front end
segments 21, 21; describe a V-shape in Fig. 4. The rear end
22 also has its dimension in the transverse direction X bisected
by the seal region 35. 1In a same manner as the front end 21,
The rear end segment 22 is adapted to be held in close contact
with the right leg of the diaper wearer and the rear end segment
22; is adapted to be held in close contact with the left leg
of the diaper wearer wherein these rear end segments 21, 21,
describe a V-shape in Fig. 4. The respective peripheries 13
of the leg-holes 12 in the skin covering assembly 10 comprise
a periphery 13 for the right leg and a periphery 13; for the
left leg wherein each of the peripheries 13y, 13, is divided
into an upper segment 15a not superposed on and left free from

the associated lateral edge 23 of the gheet piece 26 and a lower

segment 15b joined to the associated lateral edge 23 (See Fig.
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3 alsco). 1In Fig. 4, a range corresponding to the upper segment

15a and a range corresponding to the lower segment 15b are

represented by double-headed arrows A and B, respectively.
[0019]

A sequence in which the pants-type diaper of such
configuration is put on the wearer's body and how the pants-type
diaper 1 behaves in the course of being put on the wearer's body
will be described. First, the front and rear waist regions 7,
8 of the skin covering assembly 10 are spaced from each other
in the back-and-forth direction Y and thereby the waist-hole
11 is broadened as seen in Figs. 1 and 4. Thereupon, the front
end segment 21; for the right leg and the front end segment 21,
for the left leg constituting the front end 21 of the sheet piece
20 are deformed about the seal region 35 so as to describe the
V-shape and, in a similar way, the rear end segment 22, for the
right leg and the rear end segment 22, for the left leg
constituting the rear end 22 of the sheet piece 20 are deformed
so as to described the V-shape. Such deformation causes the
front opening 33 and the rear opening 34 to be automatically
broadened (See Fig. 3). At the same moment, the front end
segment 21p for the right leg and the rear end segment 22; for

the right leg are widely spaced from each other while the front

end segment 21, for the left leg and the rear end segment 22,
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for the left leg are widely spaced from each other. Now the
right leg of the diaper wearer (not shown) is guided through
an opening 41y for the right leg defined by the upper segment
15a of the periphery segment 13R of the associated leg-hole 12,
the front end segment 21z for the right leg of the sheet piece
20 and the rear end segment 22; for the right leg of the sheet
piece 20. The right leg is guided further through the right
leg-hole 12 defined by the upper segment 15a and the lower
segment 15b of the periphery segment 13R for the right leg. Then
the left leg is guided through an opening 41; for the left leg
defined by the upper segment 15a of the periphery segment 13;
for the left leg, the front end segment 21, for the left leg
and the rear end segment 22, for the left leg. The left leg
is guided further through the left leg-hole 12 defined by the
upper segment 15a and the lower segment 15b of the periphery
segment 13L for the left leg.
[0020]

In the pants-type diaper 1 put on the wearer's body in
the manner as has been described above, the peripheries 13 of
the respective leg-holes 12, i.e., the periphery 13; for the
right leg and the periphery 13, for the left leg are elastically
extensible and contractible around the respective holeg 12

while the front end 21 and the rear end 22 of the sheet piece
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20 are elastically extensible and contractible in the
transverse direction X. In the vicinity of the right groin,
therefore, the upper segment 15a of the periphery 13; for the
right leg, the front end segment 21; for the right leg and the
rear end segment 22p for the right leg are elastically held in
close contact around the right leg to form a primary seal 51;
(See Fig. 4} serving to prevent leak of body fluids from
occurring around the right leg. Below the primary seal 51;,
the lower segment 15b and the upper segment 15a of the periphery
13 cooperate integrally with each other to form a secondary
seal 52p (See Fig. 4) serving to prevent leak of body fluids
from occurring around the right leg. Thisg secondary seal 52;
functions in a similar manner to the manner in which the
leg-surrounding seal in the conventional pants-type diaper
function. Just as the case of the right leg, in the vicinity
of the left groin, therefore, the upper segment 15a of the
periphery 13, for the left leg, the front end segment 21, for
the left leg and the rear end segment 22, for the left leg are
elastically held in close contact around the left leg to form
a primary seal 51,. Below the primary seal 51., the lower
segment 15b and the upper segment 15b of the periphery 13
cooperate integrally with each other to form a secondary seal

521. The pants-type diaper put on the wearer's body may be
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sufficiently pulled up along the waist to ensure that the front
end 21 and the rear end 22 of the sheet piece 20, in the vicinity
of the seal region 35, come in contact with a zone of the wearer's
crotch region defined between the wearer's external genital and
anus. Even after the pants-type diaper 1 has been put on the
wearer's body, the front end 21 as well as the rear end 22 of
the sheet piece 20 is maintained spaced from the topsheet 2 and
the front opening 33 as well as the rear opening is maintained
widely broadened.
[0021]

With the pants-type diaper 1 put on the wearer's body in
this manner, the sheet piece 20 forming the pocket 20a
distinctly divides the diaper wearer's crotch region into a
front half and a rear half so that the front opening 33 formed
in the front half is reliably opposed to the diaper wearer's
external genital and the rear opening 34 is reliably opposed
to the anus. Therefore, it is guaranteed that urine discharged
from the external genital is guided through the front opening
33 into the pocket 20a while feces discharged from the anus is
guided through the rear opening 34 into the pocket 20a. 1In this
way, the pocket 20a effectively prevents urine and/or feces from
coming in contact with the wearer's skin. A possibility that

urine and feces might be mixed with each other within the bodily
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waste receiving space 31 is effectively alleviated because the
sheet piece 20 is substantially or really maintained in contact
with the topsheet 2 at the bottom 6a of the crotch region 6.
Consequentially, an anxiety that a liquidity of feces might be
enhanced by admixture of urine and feces is effectively
alleviated by the pants-type diaper 1. Even in the unlikely
event that urine and/or feces is not guided into the bodily waste
receiving space 31 but moves along the wearer's legs, the
primary seals 51k, 51, and the secondary seals 52, 52, provided
around the wearer's legs cooperate together to prevent urine
and/or feces from readily moving out beyond the leg-holes of
the pants-type diaper 1. Alternatively, the topsheet 2 and the
sheet piece 20 may be bonded to each other locally, for example,
merely along the bottom 6a of the crotch region 6 over the full
width in order to eliminate the problem that urine and feces
might be mixed with each other within the pants-type diaper 1.
[0022]

In the pants-type diaper 1 provided by the present
invention, stock material for the topsheet 2 may be selected
from a group including liquid-pervious nonwoven fabric and
perforated plastic film. Stock material for the backsheet 3
may be selected from a group including liguid-imperviocus

plastic film and a laminated sheet consisting of such plastic
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film and nonwoven fabric. As liquid-absorbent material for the
core 4, a mixture of fluff pulp and super-absorbent poclymer
particles, or fluff pulp alone, or a mixture of fluff pulp and
super-absorbent polymer fiber may be used. For the wrapping
sheet 4b, tissue paper often used may be replaced by appropriate
nonwoven fabric. As shéet material 62 for the sheet piece 20
or the folded sheet piece 61, hydrophobic, or hydrophobic and
liquid-impervious nonwoven fabric or plastic film may be
preferably used. More preferably, this sheet material 62 is
elastically or inelastically extensible in response to elastic
extension of the elastic members 21b, 22b. If the top- and
backsheets 2, 3 and the other sheet material such as.the sheet
material 62 contain any heat-fusible plastic, these sheet
materials wmay be heat-sealed by means of sonic sealing
technique.
[0023]

The sheet piece 20 of the diaper chassis 10a shown by Fig.
2 is attached to the diaper chassis 10a so that the distance
Hf from the transverse center line D-D to the front joint region
27 is equal to the distance Hr from the transverse center line
D-D to the rear joint region 28. 1In the case of the sheet piece
20 used in the pants-type diaper 1 for baby, each distance HE,

Hr is preferably in a range of 20 to 150 mm, more preferably
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in a range of 40 to 80 mm. In addition, a dimension of the front
and rear joint regions 27, 28 in the transverse direction X is
preferably in a range of 3 to 50 mm, more preferably in a range
of 10 to 30 mm. A dimension of the sheet piece 20 in the
back-and-forth direction Y is at least 3 mm. Alternatively,
it is possible to dimension the sheet piece 20 in the transverse
direction X to be less than that in the illustrated embodiment
so that the transversely cpposite edges 23 thereof may be placed
aside from the transversely opposite edges 13 of the diaper
chassis 10a toward the center line C-C in the back-and-forth
direction.

[0024]

The diaper chassis 10a of Fig. 2 further includes a pair
of side flaps 25 defined by portions of the top- and backsheets
2, 3 extending outward in the transverse direction X beyond the
transversely opposite edges of the core 4. The side flaps 25
have flexural stiffness in the transverse direction X lower than
that of the core 4 and are correspondingly easier to be deformed.
These gside flaps 25 include the leg-surrounding elastic regions
41. When the pants-type diaper 1 obtained from the diaper
chassis 10a is in a state of Fig. 1 wherein the crotch region
6 bows in U-shape, the gide flaps 25 tend to raise themselves

up along the lateral cpposite edges 4c¢ of the core 4 under



2007-005151

S28 -

contraction of the elastic regions 41 in the vicinity of the
transverse center line D-D, i.e., at the bottom 6a of the crotch
region 6. On the other hand, the sheet piece 20 is bonded along
the transversely opposite edges 23 thereof to the inner surface
of the elastic regions 41 by means of adhesive 24. In response
to deformation of the front and rear ends 21, 22 of the sheet
piece 20 in V-shape as shown in Fig. 4 from the state thereof
shown by Fig. 2 wherein these front and rear ends 21, 22
rectilinearly extend, these front and rear ends 21, 22 function
to pull the side flaps 25 toward the longitudinal cénter line
C-C and thereby enhance the behavior of the side flaps 25 to
raise themselves up. The side flaps 25 behaving in this manner
are reliably held in close contact around the legs of the wearer
from below and thereby effectively prevent leak of body fluids
from possibly occurring around the legs. However, if such leak
preventing effect is not required for the pants-type diaper 1,
the leg-surrounding elastic members 17a, 17b may be saved.

[0025]

Fig. 5 through Fig. 9 are diagrams exemplarily
illustrating step of the process for continuously making the
pants-type diaper 1 of Fig. 1. 1In these diagrams, a machine
direction is indicated by an arrow MD and a cross direction

orthegonal to the machine direction MD is indicated by a
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double-headed arrow CD.
[0026]

In a first step I illustrated in Fig. 5, first web 201
is continuocusly fed in the machine direction MD, preferably
under tension in the machine direction MD asg well as in the CD
direction. This first web 201 is laminate consisting of
continuous topsheet 102 corresponding to the liquid-pervious
topsheet 2 cof the diaper chassis 10a (See Fig. 2) which is
continuous in its transverse direction X and continuous
backsheet 103 cerresponding to the liquid-impervious backsheet
3 which has the same width as that of the continuous topsheet
102 and continuous in its transverse directionX. Betweenthése
two continucus top- and backsheets 102, 103, a plurality of body
fluid absorbent cores 104 are sandwiched at regular center
intervals each corresponding to the width of the diaper chassis
10a in the machine direction MD and bonded to at least one of
these continuous top- and backsheets 102, 103 by means of hot
meld adhesive (not shown). The continuous top- and backsheets
102, 103 also are bonded to each other by means of hot melt
adhesive (not shown) . Imaginaryline151extendinginthecross
direction CD in the middle between each pair of the adjacent
cores 104 indicates a position at which the asgembly including

the first web 201 will be cut in a subsequent step (See Fig.




2007-005151

-30 -
9) and a dimension between each pair of the adjacent imaginary
lines 151, 151 is equal to the width of the diaper chassis 10a.
A loop-shaped imaginary line 152 illustrated in the middle
region of first web 201 as viewed in the cross direction CD is
illustrated to be bilaterally symmetric about the imaginary
line 151 and symmetric also in the vertical direction, i.e.,
in the cross direction CD. This loop-shaped imaginary line 152
indicates a boundary surrounding a region which will be cut away
in a subseguent step (See Fig. 9). Immediately outside the
imaginary line 152, leg-surrounding elastic members 117a, 117b
extend along the imaginary line 152 so as to be sandwiched
between the continuous top- and backsheets 102, 103 and bonded
to at least one of these continuous top- and backsheets 102,
103 by means of hot melt adhesive (not shown). These elastic
members 117a, 117b respectively trace substantially
semicircular courses and intersect one another so as to describe
together a loop wherein these elastic members 117a, 117b are
under tension at least partially along this loop. The first
web 201 is further provided along edges 107a, 108b thereof
extending in parallel to each other in the machine direction
MD with elastic members 114a, 114b respectively extending under

tension in the machine directionMD. These elastic members 114a,

114b are bonded to the inner surface of at least one of the
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continuous top- and backsheets 102, 103 by means of hot melt
adhesive (not shown). The opposite edges 107b, 108b of the
first web 201 are nipped in thickness direction thereof by
associated sets of feed rolls 153, respectively, which are
paired in the cross direction and adapted to feed the first web
201 under tension in the machine direction MD. The sets of feed
rolls 153 paired in this manner are intermittently disposed at
appropriate intervals in the machine direction MD. While axes
154 of these feel rolls 153 are illustrated to extend
orthogonally to the machine direction MD, an angle of these axes
154 with respect to the machine direction MD may be
appropriately varied, if desired. In addition to these feed
rolls 153, tentering rolls 156 paired in the cross direction
are disposed in appropriate regions along the opposite edges
107b, 108b so that these tentering rolls 156 may be held in
contact with the continuous topsheet 102 and thereby tenter the
first web 201 in the cross direction CD. While axes 157 of the
respective tentering rolls 156 are illustrated to intersect

with the machine direction MD cbliquely at a particular angle,

this angle is not limited to the particular angle as illustrated.

An imaginary line p-p in Fig. 5 indicates a first center line
bisecting - the first web 201 in the cross direction CD. It will

be appreciated that the first web 201 may be fed in the machine

2)0
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direction MD by any means replacing the rolls 153, 156 used in
the illustrated embecdiment. In the illustrated embodiment,
the first web 201 may be successively cut at a pitch
corresponding to a distance between each pair of the adjacent
imaginary lines 151, 151 to obtain the diaper chassis 10a in
a continuocus fashion.

[0027]

In a second step IT illustrated by Fig. 6, second web 202
comprising the sheet pieces 20 destined to be attached to the
associated diaper chassis 10a and continuously arranged in the
transverse directicn X is continuously fed in the machine
direction MD preferably under tension in the machine direction
MD as well as in the cross direction CD. For this step of feeding,
feed rolls 158 and tentering rolls 159 are used. The second
web 202 has a pair of edges 121c, 122c extending in parallel
to each other in the machine directicn MD and the one edge 122c¢
of these edges 121lc, 122c¢ is coated at regular pitches each
corresponding to the width of the diaper chassis 10a, i.e.,
corresponding to the distance between each pair of the adjacent
imaginary lines 151, 151 as illustrated in Fig. 5 with bonding
agent 132 such as pressure-sensitive adhesive. An imaginary
line q-q indicated in Fig. 6 defines a second éenter line

bisecting the second web into two dimensions Hf, Hr in the cross
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direction CD.
[0028]
In a third step IIT illustrated by Fig. 7, the second web
202 is folded back onto itself along a folding guide line defined
by the second center line g-gq with the bonding agent 132 inside
and thereby the respective halves of the second web 202 folded
back in this manner are locally bonded to each other by means
of the bonding agent 132 to obtain third web 203 having a seal
regicn 135. The third web 203 also can be fed in the machine
direction MD using the feed rolls 158 and the tentering rolls
159,
[0029]
In a fourth step IV illustrated by Fig. 8, the first web
201 corresponding to the continuous topsheet 102 is coated
immediately outside and along the loop-shaped imaginary 1line
152 with hot melt adhesive 124. The range over which the
continuous topsheet 102 is coated with the adhesive 124 extends
on both sides from the first center line p-p in the cross
direction CD by a distance m, preferably so that this range
extends sufficiently to cover the elastic members 117a, 117b.
[0030]
In a fifth step V illustrated by Fig. 8, the third web

203 is superposed upon the continuous topsheet 102 in the first
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web 201 so that the second center line g-g falls in which the
first center line p-p and the seal region 135 is located in the
middle between the adjacent imaginary lines 151, 151, in other
words, located in the middle of the diaper chassis 10a as viewed
in the transverse direction thereof. The first web 201 and the
third web 203 are bonded together by means of the adhesive 124
coated on the first web 201 and thereby first composite web 301
is obtained. In the composite web 301, the first web 201 and
the third web 203 are free from each other in the remaining region
the respect to the region occupied by the acihesive 124.
Alternatively, the third web 203 may be bonded to the first web
201 in the vicinity of the middle between each pair of the
adjacent imaginary lines 151, 151. The elastic members 1ll4a,
11l4b, 117a, 117b, 121b, 122b are indicated by chained lines as
if seen through but the adhesive 124 is not indicated. It should
be understood that the first center line p-p and the second
center line g-g to fall in with each other in the fifth step
V may be misaligned with each other so far as such alignment
does not disturb making and use of the pants-type diaper.
[0031]

In a sixth step VI illustrated by Fig. 8, the first

composite web 301 is folded back onto itself along a folding

guide line defined by the first center line p-p of the first
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web 201 with the third web inside wherein the first web 201 and
the third web 203 superposed upon each other are bonded together
by means of the adhesive 124 (See Fig. 8) to obtain second
composite web 302. In the course of bonding, the first web 201
and the third web 203 may be compressed in thickness direction
thereof to assure desired bonding effect. The loop-shaped
imaginary line 152 described on the first web 201 to be symmetric
about the first center line p-p now describes on the second
composite web 302 a circular arc which is convex from a chord
defined by the first center line p-p toward the edges 107b, 108b
(See Fig. 5) falling in with each other so as to describe a
substantially semicircular shape which 1is bilaterally
symmetric as viewed in the machine direction. The region in
which the first web 201 and the third web 203 are bonded to each
other by means of the adhesive 124 in the sixth step VI is
superposed on the region in which the first web 201 and the third
web 203 are bonded to each other by means of the adhesive 124
in the fifth step V. 1In the sixth step VI also, the first web
201 and the third web 203 are free from each other in the

remaining region with respect to the region occupied by the

adhesive 124.
[0032}

In the seventh step VII illustrated by Fig. 9, the section
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surrounded by the substantially circular imaginary line 152 is
clipped out from the second composite web 302 to obtain the third
composite web 303 having substantially semicircular notch 112.
This clipping step generates scrap in the form of substantially
semicircular web pieces 203 clipped out from the second
composite web 302. Each notch 112 is substantially
semicircular shaped and symmetric about the imaginary line 151.

[0033]

In the eighth step VIII illustrated by Fig. 9, the inner
surface of the first web 201 folded in two is bonded to itself
on both sides of the imaginary line 151 along two seal regions
each comprising a plurality of seal stripes 109a, 109b to obtain
fourth composite web 304. Toachieve thedesiredbondingeffect,
appropriate bonding means such as sonic sealing technique or
hot melt adhesive may be used. A plurality of seal stripes 109a
and a plurality of seal stripes 109b form linear seal regions
109, 109, respectively, extending in the cross direction CD.
[0034]

In the step IX illustrated by Fig. 9, the fourth web 304
is cut along the imaginary line 151 bisecting the seal region
109 in the machine direction MD to obtain the individual
pants-type diaper 1.

[0035]
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The diaper chassis 10a and the sheet piece 20 in the
pants-type diaper 1 shown by Figs. 1 and 2 are obtained from
the first web 201 and the second web 202, respectively, used
in the steps illustrated by Figs. 5 through 9. :The topsheet
2, the backsheet 3 and the liquid-absorbent coxre 4 are obtained
from the continuous topsheet 102, the continuous backsheet 103
and the 1liquid-absorbent core 104, respectively. The
periphery of the circular notch 112 is destined to form the
peripheries 13 of the leg-holes 12 in the diaper 1 and the elastic
members 117a, 117b are respectively divided in right and left
halves along the imaginary line 151 to form the front elastic
members 17a and the rear elastic members 17b of the respective
leg-surrounding elastic members 17 shownby Fig. 2. The elastic
members 1l4a, 114b in the first web 201 correspond to the
waist-surrounding elastic members 1l4a, 14b in Fig. 1,
respectively.

[0036]

The method for making the pants-type diaper exemplarily
illustrated allows the first web 201 and the second web 202 to
be maintained under tension in the machine direction MD as well
as in the cross direction CD by the feed rolls and the tentering

rolls disposed at appropriate locations along the edges of these

webs 201, 202, respectively. There is no need for chucks or
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the like used only for the purpose of keeping these first and
second webs 201, 202 under tension and therefore both the first
web 201 and the second web 202 are not wasted in the course of
making the pants-type diaper 1. In addition, the pants-type
diaper 1 made by the method of the invention advantageously
facilitates the external genitals and the anus of the diaper
wearer to be exactly opposed to the front opening 33 and the
rear opening 34, respectively, of the pocket 20a in’the diaper
1 (See Figs. 1, 3 and 4). According to the e#emplarily
illustrated method, the second web 202 destined to form the
pocket 20a is folded in two so as to obtain the third web 103
carrying the seal region 135 before the second web 202 is bonded
to the first web 201. 1In this way, there is no problem that
formation of the seal region 35 in the pants-type diaper 1 might
be accompanied with any significant difficulty.
[0037]

The present invention is not limited to the steps
exemplarily illustrated but contents of the respective steps
as well as the order of these steps may be variously modified
without departing from the object of the present invention. For
example, in the step IV, the first web 201 may be previously

coated with the adhesive 124 along the segment of the

loop-shaped imaginary line 152 extending above the first center
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line p-p and then the third web 203 may be bonded tc the first
web 201. Thereafter, the first web 201 may be coated with the
adhesive 124 along the segment of the loop-shaped imaginary line
152 extending below the first center line p-p and then the first
web 201 may be folded back along the first center line p-p so
that the first web 201 and the third web 203 thus superposed
on each other may be bonded to each other. 1In the step modified
in this manner, even when the first web 201 and the third web
203 are bonded to each other under a compression, it is not
apprehended that the presence of the adhesive 124 coated on the
first web 201 might pose an impediment on the operation of
compression. Furthermore, the step VII and the step VIII may
be ocrder-reversed in the method exemplarily illustrated so that -
the notch 112 may be formed after the second composite web 302
has been formed with the seal region 109. In the case of the
second web 202 formed by nonwoven fabric made of thermoplastic
synthetic fiber, the respective halves of the second web 202
may be bonded together by means of sonic sealing technique
instead of the bonding agent 132.

[INDUSTRIAL APPLICABILITY]

[0038]

The present invention facilitates the diaper's external

genitals and anus to be exactly opposed to the body waste
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receiving space of the diaper and thereby allows the disposable
pants-type diaper without anxiety that the diaper wearer's skin
might be contaminated with urine and feces to be continuously
made.
[BRIEF DESCTIPTION OF THE DRAWINGS]
[(0039]

[FIG. 11 Fig. 1 is a partially cutaway perspective view
of the pants-type diaper.

[FIG. 2] Fig. 2 is a plan view of the pants-type diaper
developed in flattened state.

[FIG. 3] Fig. 3 is a sectional view taken along a line
III-III in Fig. 1.

[FIG. 4] Fig. 4 is a sectional view taken along a line
IV-IV in Fig. 3.

[FIG. 5] Fig. 5 is a diagram partially illustrating the
process for making the pants-type diaper.

[FIG. 6] Fig. 6 is a diagram illustrating the step
following up the step illustrated by Fig. 5.

[FIG. 7] Fig. 7 is a diagram illustrating the step
following up the step illustrated by Fig. 6.

[FIG. 8] éig. 8 is a diagram illustrating the step
following up the step illustrated by Fig. 7.

[FIG. 9] Fig. 9 isadiagramillustratinganalternative
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[IDENTIFICATICN OF REFERENCE NUMERALS USED IN THE DRAWINGS]

T7a

8a

10a

1z

13

20

20a

201

202

203

215

301

302

303

304

{0040]

pants-type diaper

crotch region

front waist region

side edges of front waist region
rear waist region

side edges of rear waist region
seal regions

diaper chassis

leg-holes

peripheries

sheet-like member (sheet piece)
poecket

first web

second web

third web

web piece

first composite web

second composite web

third composite web

fourth composite web

W



first center line

second center line
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back-and-forth direction
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[NAME OF DOCUMENT] ABSTRACT

[CONTENT]

[OBJECT] The present invention provides a method of
continuously making a disposabkle pants-type diaper having a
body waste receiving pocket adapted to be easily aligned with
the diaper wearer's external genitals and anus.

[MEASURE TO ACHIEVE THE OBJECT] First web 201 comprising diaper
chassis continuously arranged in a transverse direction thereof
is continuously fed in a machine direction MD wherein each of
the diaper chassis comprises a crotch region, a front waist
region and a rear waist region. Second web 202 comprising sheet
members continuously arranged in the transverse direction
thereof is continucusly fed onto the first web 201 wherein each
of the sheet members is destined to be attached to the inner
surface of the associated diaper chassis in the crotch region
thereof and thereby to form a body waste receiving pocket. The
second web 202 is folded back onto itself in a cross direction
CD and locally bonded to each other along opposite edges thereof
at regular pitches each corresponding to a width of the
individual diaper chassis to obtain third web 203 having seal
regions 135. The third web 203 is superposed on the first web
201 so that the seal region 135 is located in the trangverse

middle of the diaper chassis and then the first web 201 and the
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third web 203 are bonded to each other along regions
corresponding to opposite side edges the crotch region in the
diaper chassis to cbtain first composite web 301. The first
web 201 in the first composite web 2301 is folded in the cross
direction CD and superposed on the third web 203 so that the
first web 201 and the third web 203 overlap each other are bonded
together along the regions destined to define the opposite side
edges of the crotch region in the diaper chassis to obtain second
composite web. From between the adjacent diaper chassis in the
second composite web 302, substantially semicircular web pieces
are clipped out to obtain third composite web. The third
composite web is provided on both sides of a cutting line 151
extending in the cross direction CD with seal regions extending
along the cutting line 151 to obtain fourth composite web and
finally the fourth composite web is cut along the cutting line

151 to obtain the individual pants-type diapers.

[REFERRING TO] Fig. 8
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[NOMBRE DEL DOCUMENTO] REIVINDICACIONES

[REIVINDICACION 1]

Un método para fabricar el pafial desechable tipo calzdén
que comprende basicamente pasos continuos para preparar el
bastidor del pafial y que tiene una regién de la entrepierna
que tiene wuna direccién atras-adelante y wuna direccién
transversal que es ortogonal a dicha direccién atras-
adelante, una regidn frontal de la cintura que se extiende
hacia adelante a partir de dicha regién de 1la entrepierna y
una regidén trasera de la cintura que se extiende hacia atras
a partir de dicha regién de la entrepierna donde dichos
bordes en lados transversalmente opuestos de dicha regidén de
la entrepierna se extienden en dicha direccién atras-
adelante, doblando hacia atras dicho bastidor del pafial a
partir de dicha regién de la entrepierna, adhiriendo 1las
superficies internas respectivas de dichas regiones frontales
Yy trasera de la cintura puestas planas la una con la otra a
lo largo de bordes en lados transversalmente opuestos de
dicha regién es frontal y trasera de la cintura para
conformar dicho bastidor del pafial en la forma de un calzén 4
proveyendo ha dicho bastidor en su superficie interna con una
pieza de hoja formada en la superficie interna de dicha
regién de la entrepierna un bolsillo adaptado para recibir
los desperdicios del cuerpo, dichos pasos continuos para
fabricar el pafial desechable tipo calzén comprenden ademas
los pasos de:

a) alimentar en forma continua un primer tejido en 1la
direccién de la mdquina donde dicho primer tejido tiene una
dimensién en una direccidn cruzada que es ortogonal a dicha
direccidén de maquina dividida en 2 partes iguales por una
primera linea de centro adaptada para suministrar
sucesivamente una pluralidad de dichos bastidores de pafial
cada uno con dicha direccidén cruzada coincidiendo con dicha
direccién de mdquina mientras dicho primer tejido se corta a

intervalos regulares en dicha direccién de maquina,




b) alimentar en forma continua un segundo tejido en
dicha direccién de maquina donde dicho segundo tejido
comprende una pluralidad de dichos miembros de hoja contiguos
en dicha direccidn transversal,

c¢) doblando dicho segundo tejido sobre si mismo a lo
largo de una linea guia de dobles definida por una segunda
linea de centro que divide en dos partes iguales dicha
direccidén cruzada y adhiriendo localmente las mitades
respectivas del segundo tejido doblado de esta manera sobre
si mismo a lo largo de sus bordes respectivos con el mismo
intervalo como dicho intervalo que se obtiene en el tercer
tejido y conteniendo estas regiones locales de sellamiento,

d} sobreponiendo dicho primer tejido y dicho tercer
tejido uno sobre el otro de tal manera que dicha primera
linea de centro coincide con dicha primera linea guia formada
por dicho tercer tejido en dicho paso ¢) y dichas regiones de
sellamiento de dicho tercer tejido coinciden en la regién del
centro del bastidor de dicho pafial respectivo, una segunda
linea de centro divide en dos partes iguales dicho segundo
tejido en dicha direccidén transversal,

e) adhiriendo localmente dicho tercer tejido a dicho
primer tejido en las regiones destinadas a formar bordes en
lados transversalmente opuestos de dicha regién de 1la
entrepierna en dicho bastidor del pafial o en regiones
localizadas a un lado y hacia la regién central del bastidor
del pafial respectivo como es visto en dicha direccidén de
méquina de tal manera que se obtiene un primer tejido
compuesto que tiene dicho tercer tejido espaciado de las
regiones de dicho primer tejido destinado a definir dicho
bastidor del pafial entre dichas regiones en donde el primer
tejido y el segundo tejido estan adheridos el uno al otro,

f) doblando sobre si mismo dicho primer tejido compuesto
a lo largo de una segunda linea de dobles guia definida por
dicha primera linea de centro con dicho tercer tejido dentro
y localmente adhiriendo dicho primer tejido a dicho tercer
tejido en las regiones que caen dentro de dichas regiones de

sellamiento formadas en dicho pasc e) de tal manera que ge




obtiene un segundo tejido compuesto que tiene un tercer
tejido espaciado de las regiones de dicho primer tejido
destinado a definir dicho bastidor del pafial entre dichas
regiones en donde el primer tejido y el segundo tejido estéan
adheridos el uno al otro,

g) recortandoe un pedazo de tejido sustancialmente
semicircular que tiene una cuerda definida por dicha segunda
linea de dobles guia y un marco convexo en dicha direcciédn
cruzada de dicha regién de dicho segundo tejido compuesto
definido entre cada par de dichos bastidores de pafial
adyacentes y en la regién del centro de dicho primer tejido
compuesto como es visto en dicha direccién cruzada de tal
manera que forma los bordes laterales de dicha regién de la
entrepierna opuesta la una a la otra en dicha direccién de
maquina y por lo tanto se obtiene el tercer tejido compuesto,

h) adhiriendo las superficies internas opuestas de dicho
primer tejido doblado sobre si mismo en dicho tercer tejido
compuesto el uno con el otro a lo largo de bordes laterales
respectivamente opuestos de dichas regiones frontales Y
trasera de la cintura en cada par de bastidores de pafial
adyacentes de tal manera que se obtiene un cuarto tejido
compuesto formado con una regién lineal de sellamiento que se
extiende a lo largo de dicha direccién transversal, vy

i) cortando dicho cuarto tejido compuesto a lo largo de
la linea de corte que se extiende en dicha direccidén cruzada
en el centro de dicha regién de sellamiento como es vista en
dicha direccidén de madquina para obtener sucesivamente el

pafial tipo calzdén individual.

[REIVINDICACION 2]

El método como se describidé en la Reivindicacidén 1,
donde el orden de dicho paso g) y dicho paso h) se invierten,
por ejemplo, dicha superficie interna opuesta de dicho primer
tejido doblado sobre si mismo en dicho tercer tejido
compuesto se adhieren para formar dicha regién de sellamiento

lineal que se extiende en dicha direccién cruzada y luego




dicha pieza de tejido se recorta de dicho segundo tejido

compuesto.

[REIVINDICACION 3]

El método como se describié en la Reivindicacién 1 o 2,
donde dicho segundo tejido comprende un tejido inelastico que
se alimenta en dicha direccién de mAquina provisto a lo largo
de bordes laterales opuestos, por lo tanto extendiéndose en
paralelo el uno con el otro en dicha direccién de méquina con
miembros elasticos que se extienden en dicha direccidén de

maquina y se adhieren bajo tensidn.

[REIVINDICACION 4]

El método como se describid en cualquiera de 1las
Reivindicaciones 1 a 3, donde dicho segundo tejido se puede
estirar y contraer elasticamente en dicha direccién de

maquina y se puede alimentar bajo tensién en dicha direccidn

de maquina.

[REIVINDICACION 5]

El método como se describid en cualquiera de 1las
Reivindicaciones 1 a 4, donde dicho primer tejido y dicho
tercer tejido estdn adheridos localmente en la regidén central
de dicha regidén de la entrepierna en dicho bastidor del pafial

como es visto en dicha direccién atras-adelante.




[NOMBRE DEL DOCUMENTO] ESPECIFICACION

[TITULO DE LA INVENCION] METODO PARA FABRICAR UN PARNAL
DESECHABLE TIPO CALZON

{CAMPO TECNICO]

[0001]

La presente invencidn se relaciona en general con un
método para fabricar un pafial desechable tipo calzbén vy
particularmente con un método para fabricar dicho pafial tipo

calzon adaptado para prevenir que las heces entren en

contacto con la piel del usuario.

[ARTE RELACIONADO]

[0002]

Convencionalmente se han propuesto varios pafiales
desechables provistos con la funcién de proteger la piel del
usuario de contaminarse con las heces que de lo contrario
entrarian en contacto con ella. Por ejemplo, el pafial tipo
calzén que se da conocer en la Gaceta de Solicitud de
Patentes Japonesa Abierta No. 2002-11044 (DOCUMENTO DE
PATENTE 1) . Incluye la hoja que entra en contacto con la piel
dispuesta en la hoja superior y se forma en la regidén de la
entrepierna de esta hoja que entra en contacto con 1la piel
con la apertura gque estd rodeada por el miembro elastico
adherido bajo tensidén a la hoja superior. Esta apertura puede
estar alineada con el ano del usuario para asegurar que las
heces de descarga del usuarioc del pafial se muevan a través de
la apertura hacia el espacio definido debajo de la hoja que
entra en contacto con la piel sin la preocupacién de que las
heces puedan entrar en contacto con la piel. En el caso del
método para fabricar el pafial desechable tipo calzén que se
da a conocer en la Gaceta de Solicitud de Patentes Japonesa

Abierta No. 1993-42180 (DOCUMENTO DE PATENTE 2}, el falso en
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desechable que tiene la apertura formada en la hoja interna
del pafial se fabrica en forma continua.

[DOCUMENTO DE PATENTE 1] Gaceta de Solicitud de Patentes
Abierta Japonesa No. 2002-11044

[DOCUMENTO DE PATENTE 2] Gaceta de Solicitud de Patentes
Abierta Japonesa No. 1993-42180

[DIVULGACION DE LA INVENCION]
[PROBLEMAS QUE SE HAN DE RESOLVER CON LA INVENCION]

[0003]

Sin embargo, el pafial que se divulga en el DOCUMENTO DE
PATENTE 1 todavia tiene el problema de que las heces se
puedan mover dentro del espacio definido entre 1la piel del
usuario del pafial y la hoja que entra en contacto con la piel
Y contaminar en forma seria la piel del usuario al menos de
que la apertura que se forma en la hoja que entra en contacto
con la piel esté exactamente alineada con el ano del usuario.
En otras palabras, es esencial para este pafial del arte
previo que la apertura en la hoja que entra en contacto con
la piel esté alineada con el ano del usuario cuando el pafal
se pone en el cuerpo del usuario. Sin embargo, no se puede
determinar desde el exterior si la apertura del pafial que
serd puesto en el cuerpo del usuario estd exactamente
alineada con el ano o no. Adicionalmente, la hoja que entra
en contacte con la piel se forma con una muesca a través de
la cual la orina la puede absorber directamente el nicleo
absorbente. Lastimosamente, la orina que pasa a través de la
muesca inevitablemente se mezclard con las heces en la
superficie del nficleo absorbente. La fluidez de las heces
aumenta cuando se mezcla con la orina y consecuentemente la
posibilidad de que la piel del usuario se contamine con las

heces aumentard en forma correspondiente.

[0004]
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En vista del problema que ha quedado no resuelto con el
pafial convencional como se ha descrito anteriormente, es el
objetivo principal de la presente invencién suministrar un
pafial desechable tipo calzén novedoso mejorado para facilitar
que el ano del usuario del pafial este alineado exactamente
opuesto a la apertura del bolsillo que recibe las heces y de

esta manera proteger la piel del usuario de contaminarse con

las heces.

[MEDIDAS PARA RESOLVER EL PROBLEMA]

f0005]

El objetivo propuesto anteriormente se logra, de
acuerdo con la presente invencidn, con una mejora en el
método para fabricar el pafial desechable tipo calzén que
comprende basicamente unos pasos continuos para preparar el
bastidor del pafial con una regién de 1la entrepierna que tiene
una direccidén atrds-adelante y una direccién cruzada que es
ortogonal a la direccidén atras-adelante, una regién frontal
de la cintura que se extiende hacia adelante a partir de 1la
regidn de la entrepierna y una regién trasera de la cintura
que se extiende hacia atrds a partir de la regién de 1la
entrepierna donde bordes transversalmente opuestos de la
regidén de la entrepierna se extienden en la direccidén atras-
adelante, doblando el bastidor del pafial en la regidén de la
entrepierna, adhiriendo las superficies internas respectivas
de las regiones frontales y traseras de la cintura puestas
planas la una al lado de la otra a lo largo de los bordes
Lransversalmente opuestos de las regiones frontal y trasera
de la cintura para conformar el bastidor del pafial en 1la
forma de un calzén y proveyendo al bastidor del pafial en su
superficie interna con una hoja formando en 1la superficie
interna de la regidn de la entrepierna un bolsillo adaptado
para recibir las descargas del cuerpo. Estos pasos continuos
para fabricar el pafial desechable tipo calzén comprenden

ademéds los pasos que se describen mas abajo.

N
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[0006]

El método de acuerdo con la presente invencidn
comprende ademias los pasos de:

a) alimentar en forma continua el primer tejido en la
direccién de la maquina donde el primer tejido tiene wuna
dimensién en la direccién ortogonal a la direccién de la
maquina bisegmentado por una primera linea de centro que se
adapta para suministrar sucesivamente una pluralidad de
bastidores de pafial cada uno con una direccién transversal
que coincide con la direccién de 1la maquina mientras el
primer tejido se corta a intervalos regulares en la direccidén

de la maquina,

b) alimentando en forma continfia un segundo tejido en la
direccién de la maquina donde el segundo tejido comprende una
pluralidad de miembros de hoja contiguos el uno con el otro

en la direccidén transversal,

c) doblando el segundo tejido sobre si mismoc a lo largo
de una linea guia definida por una segunda linea de centro
que divide en 2 partes iguales en la direccidn trasversal Yy
adhiriendo - localmente las mitades respectivas del segundo
tejido gque se dobla sobre si mismo a lo largo de los bordes
respectivos con los mismos intervalos para obtener un tercer

tejido que tiene estas regiones locales adheridas,

d) sobreponiendo el primer tejido y el tercer tejido el
uno sobre el otro de tal manera que la primera linea de
centro se corresponde con la primera linea de dobles guia que
se forma con el tercer tejido en el paso c¢) y las regiones de
adherencia en el tercer tejido se corresponden c¢on las
regiones centrales del bastidor del pafial respectivo, y una
segunda linea central que divide en 2 partes iguales el

segundo tejido en la direccidén transversal,

e} adhiriendo localmente el tercer tejido al primer

tejido en las regiones destinadas a formar bordes laterales




transversalmente opuestos de la regién de la entrepierna en
el bastidor del pafial o en las regiones localizadas a un lado
hacia la regidén del centro del bastidor del pafial respectivo
como es vista en la direccién de la mAquina para.obtener el
primer tejido compuesto que tiene el tercer tejido
distanciado de las regiones del primer tejido destinado a
definir el bastidor del pafial entre las regiones en donde el

primer tejido y el segundo tejido se adhieren el uno al otro,

f) doblando sobre si mismo el primer tejido compuesto a
lo largo de una segunda linea guia definida por la primera
linea de centro con el tercer tejido hacia adentro Yy
localmente adhiriendo el primer tejido al tercer tejido en
las regiones que se corresponden con las regiones de
adherencia formadas en el paso c¢) de tal manera que se
obtiene un segundo tejido compuesto que tiene al tercer
tejido distanciado de 1las regiones del primer tejido
destinadas a definir el bastidor del pafial entre las regiones
en donde el primer tejido y el segundo tejido se adhieren el

uno al otro,

g) recortando una pieza del tejido sustancialmente
semicircular que tiene una cuerda definida por 1la segunda
linea guia de plegado y un arco convexo en la dirececién
cruzada de una regidén del segundo tejido compuesto definido
entre cada par de bastidores de pafial adyacentes Y en una
regidn central del primer tejido compuesto como es visto en
la direccién cruzada de tal manera que forma los bordes
laterales de la regién de la entrepierna opuestos el uno al
otro en 1la direccidén de la maquina y de esta manera

obteniendo un tercer tejido compuesto,

h) adhiriendo las superficies internas opuestas del
primer tejido doblado sobre si mismo en el tercer tejido
compuesto el uno con el otro a lo largo de regiones en cada
par de bastidores adyacentes del pafial de tal manera que se

obtiene un cuarto tejido compuesto formado con una regién
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lineal de sellamiento que se .extiende en 1la direccidn

transversal, y

i) cortando el cuarto tejido compuesto a lo largo de una
linea de corte que se extiende en la direccidén cruzada en la
mitad de la regidén de sellamiento como es vista en 1la

direccién de la maquina para obtener el pafial desechable tipo

calzdn individual sucesgsivamente.

[0007]

De acuerdo con una incorporacién preferida de 1la
invencién, el orden de los pasos g) y h) se invierte, por
ejemplo, las superficies internas opuestas del primer tejido
dobladas sobre si mismas en el tercer tejido compuesto se
adhieren para formar la regidén lineal de sellamiento que se
extiende en la difeccién cruzada y luego se corta el pedazo

de tejido del segundo tejido compuesto.

[0008]

De acuerdo c¢on otra incorporacién preferida de 1la
invencidén, el segundo tejido comprende un tejido inelastico
que se alimenta en la direccidén de la maquina provisto a 1lo
largo de 1los bordes laterales opuestos que se extienden
paralelos el uno con el otro en la direccién de la maquina
con miembros eldsticos que se extienden en la direccidén de 1la

médquina y se adhieren bajo tensidn.

[0009]

De acuerdo, aun con otra incorporacidén preferida de la
invencién, el segundo tejido es elasticamente estrechable y
contraible en la direccién de la miAquina y alimentada bajo

tensién en la direccidén de la maquina.

[0010]
De acuerdo, aln con otra incorporacidén preferida de la
invencidén, el primer tejido y el tercer tejido se adhieren

localmente en la regidén del centro de la regidén de la
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entrepierna en el bastidor del pafial como es visto en la

direccidén atras-adelante.

[EFECTO DE LA INVENCION]

[0011]

El método para fabricar el pafial desechable tipo calzdén
de acuerdo con la presente invencién se caracteriza en que un
segundo tejido que comprende un miembro de hoja continuo
adaptado para formar bolsillos en el paifial tipo calzén
individual se alimenta en forma continua bajo tensidén en 1la
direccidén de la maquina sobre y superpuesto al primer tejido
alimentado en forma continua en la direccidn de la maquina de
tal manera que se adhieren en forma continua. A saber, no es
necesario que el segundo tejido tenga una porcién que no
contribuye a la funcién deseada del bolsillo como los
margenes utilizados para estirar el pafial tipo calzdén en 1la
direccidén trasversal. En consecuencia, el segundo tejido se
puede utilizar econdmicamente en el proceso de fabricacidn
del pafial tipo calzén. El segundo tejido se sobrepone al
primer tejido luego de que el segundo tejido se ha doblado
sobre si mismo y estas mitades dobladas por lo tanto se han
adherido la una a la otra en la regién central del bastidor
del pafial como es visto en la direccidn trasversal. En
consecuencia, no hay temor de que la presencia del primer
tejido dificulte la adhesién de las mitades del segundo

tejido doblado la una a la otra.

[0012]
Incorporaciones preferidas, tales como métodos para la
fabricacidén del pafial desechable tipo calzén y los efectos de

estas realizaciones preferidas se describiran mas adelante.

[DESCRIPCION DETALLADA DE LAS INCORPORACIONES
PREFERTDAS|!

Mb



[0013]
Los detalles de estos métodos para fabricar el pafial
desechable tipo calzdn se podran comprender mejor de la

descripcién dada a continuacién en referencia a los dibujos

que la acompafian.

[0014]

La Fig. 1 es wuna vista de un corte parcial en
perspectiva que muestra el pafial desechable tipo calzén 1 que
se obtiene con el método de acuerdo con la presente invencién
para fabricar €l mismo cémo se pone en el cuerpo del usuario.
El pafial tipo calzén 1 tiene un ensamblaje de cobertura de la
piel 10 en la forma de calzén que comprende una hoja superior
2 permeable a los liquidos, y una hoja trasera impermeable a
los liquidos 3 y un ndcleo absorbente de fluidos corporales 4
entre estas 2 hojas 2, 3. El ensamblaje 10 que cubre la piel
esta configurado para definir una regidén de la entrepierna 6,
una regidén frontal de la cintura 7 que se extiende hacia
adelante a partir de la regién de la entrepierna 6 de una
regién trasera de la cintura 8 que se extiende hacia atréas a
partir de 1la regién de la entrepierna 6. Las regiones
frontales y trasera de la cintura 7, 8 se disponen planas la
una al lado de la otra a lo largo de sus bordes laterales
opuestos respectivos 7a, 8a y sellados juntos en una
pluralidad de tiras de sellamiento %a dispuestas a lo largo
de estos bordes laterales cpuestos en forma intermitente en
la direccidén vertical como se ve en la Fig. 1 de tal manera
que forman el orificio de la cintura 11 y un par de orificios
de las piernas 12. Entre las hojas superior e inferior 2, 3,
una pluralidad de miembros elasticos gque rodean la cintura
l4a en forma de circunferencia a lo largo de una periferia
gque define el orificio de la cintura 1la y estan adheridas
bajo tensién a por lo menos una de las hojas superior o
trasera 2, 3. En forma similar, una pluralidad de miembros
elasticos que rodean las piernas 14b entre la hoja superior y

trasera 2, 3 sge extienden en forma de circunferencia a lo
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largo de la periferia 13 definiendo cada uno de los agujeros
de las piernas 12 y estdn adheridos bajo tensién a por lo
menos una de las hojas superior y trasera 2, 3 de tal manera
que estos miembros eldsticos 14b que redean las piernas, lag
hojas superior y trasera 2, 3 pueden formar las regiones
elasticas 41 en forma de curva alrededor de 1las piernas

respectivas.

[0015]

La Fig. 2 es un corte parcial de una vista de planta que
muestra el pafial 1la desarrollado correspondiente al pafial
tipo calzdén 1 de la FIG.1 gque tiene las regiones frontal Yy
trasera de la cintura 7, 8 despegadas la una de la otra en
las tiras de sellamiento 9a y luego completamente
desarrollado en la direccién transversal indicada por la
doble flecha X como también en una direccién atras-adelante
indicada por 1la doble flecha Y que es ortogonal a la
direccidn transversal. La Fig. 2 muestra el lado interno de
este pafial la desarrollado. En el pafial desarrollado la, el
ensamblaje de bastidor que cubre la piel en forma de calzén
10 corresponde a un bastidor en forma de reloj de arena 10a.
La periferia 1lla de la apertura de las piernas 11 en la FIG.1
corresponde, en la FIG.2, a un extremo frontal 7b y un
extremo trasero 8b de ia estructura basica 10a mientras las
periferias 13 de las respectivas aperturas de las piernas 12
corresponden aca a los bordes transversalmente opuestos 13b
de la regidén de la entrepierna del bastidor del pafial 10a.
Mientras estos bordes laterales 13b se inclinan hacia 1la
linea de centro longitudinal C-C que divide en dos partes
iguales el ancho del bastidor del pafial 10a, los bordes
transversalmente opuestos 7a, 8a de la regicnes frontales y
trasera de la cintura 7, 8 respectivamente, se extienden en
la direccién atrés-adelante Y sustancialmente en paralelo a
la linea de centro longitudinal C-C. Los miembros elasticos
que rodean las piernas 17 se extienden a lo largo de los
bordes transversalmente opuestos 13b de 1la regidén de la

entrepierna 6 respectivamente y consiste de los miembros



elasticos frontales 17a que se extienden de 1la regién del
centro de la entrepierna 6 como es visto en la direccién
atras-adelante hacia la regién frontal de la cintura 7 y el
miembro elastico trasero 17b se extiende del centro de 1la
regién de la entrepierna 6 hacia la regién trasera de 1la
cintura 8 donde estos miembros elasticos frontales y trasero
17a, 17b se interceptan el uno con el otro en la mitad de la
regién de la entrepierna 6. El niicleo 4 también con la forma
de un reloj de arena comprende una mezcla 4a de pulpa de
pelusa y particulas super absorbentes de polimero envueltas
en una hoja que la cubre 4b que tiene una alta capacidad de
absorcidn como también una alta capacidad de distribuir los
liquidos corporales como el papel de tissue. Del bastidor del
pafial 10a, la hoja superior 2 que define el lado interno esta
provista en la regién de la entrepierna 6 con una pieza de
hoja 20 preferiblemente hecha de una material de hoja
hidrofébico e impermeable a los liquidos de tal manera que
forma el bolsillo 20a (ver la FIG.3). Este pafial desarrollado
la esta configurado simétricamente a partir de la linea de
centro longitudinal C-C como también a partir de la linea de
centro transversal D-D que es ortogonal a la linea de centro

longitudinal C-C,

[0016]

La pieza de hoja 20 tiene bordes transversalmente
opuestos 23 adheridos a los bordes transversalmente opuestos
13b de la regidén de la entrepierna, respectivamente, por
medio de un adhesivo de fundicién en caliente 24, un extremo
frontal 21 situado en la regidén de la entrepierna 6 cerca de
la regién frontal de 1la cintura 7 de tal manera dque se
extiende en la direccién transversal X a los bordes laterales
respectivos 13b de la regién de la entrepierna 6 y un extremo
trasero 22 situado en la regién de la entrepierna 6 a un lado
y hacia la regidén trasera de la cintura 8 de tal manera gque
se extiende en la direccién transversal X a los bordes
laterales respectivos 13b de la regidén de la entrepierna 6.

Excepto por los bordes transversalmente opuestos 23, la pieza

M



de hoja 20 esta sustancialmente libre de la hoja superior 2
de tal manera que un espacio 31 para recibir las descargas
del cuerpo en la forma de tlinel o bolsillo se puede formar
entre la pieza de hoja 20 y la hoja superior 2. El extremo
frontal 21 y el extremo trasero 22 respectivamente tienen las
mangas 2la, 22a que se forman doblando sobre si mismo los
eéxtremos respectivos 21, 22 de la pieza de hoja 20. Estas
mangas 2la, 22a respectivamente contienen un miembro eldstico
frontal 21b y un miembro elastico trasero 22b adheridos bajo
tensidén para formar la regién elastica frontal 40 Yy 2 y la
regién eldstica trasera 43, respectivamente, extendiéndose
entre los bordes transversalmente opuestos 13b y la regidn de
la entrepierna 6. Estas regiones elésticas 42, 43 se
interceptan con las regiones elasticas 41 que se forman por
los miembros elasticos que rodean las piernas 14b, la hoja
superior 2 y la hoja trasera 3 en el bastidor del pafial 10a.
El extremo frontal 21 y el extremo trasero 22 se encuentran a
distancias sustancialmente iguales Hf, Hr a partir de 1la
linea de centro transversal D-D y respectivamente incluyen
una regidén frontal de sellamiento 27 y una regidén trasera de
sellamiento 28 indicadas por las 1lineas imaginarias en 1la

linea del centro longitudinal C-C.

[0017]

La FIG.3 es un corte tomado a lo largo de la linea III-
IITI en la FIG.1 donde la linea III-III se alinea con la linea
de centro longitudinal C-C. El ensamblaje de cobertura de la
piel en forma de calzdn 10 incluye una regidén frontal de la
cintura 7 y una regién trasera de la cintura 8 adheridas la
una a la otra a lo largo de los bordes transversalmente
opuestos 7a, 8a respectivamente. La regidén de la entrepierna
6 gque se muestra en la FIG.2 se inclina en la FIG.3
sustancialmente en la forma de wuwna U vy 1los bordes
transversalmente opuestcos 13b de la regidén de 1la entrépierna
6 ahora aparecen como las periferias 13 que definen las
aperturas de las piernas respectivas 12. El espacio receptor

de las descargas del cuerpo 31 en el bastidor del pafial 10a

150
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aparece ahora como el bolsillo 20a definidoc por 1la regidn
frontal de sellamiento 27 de la regidén frontal de la cintura
21 una regidn trasera de sellamiento 28 del extremo trasero
22 de la pieza de hoja 20 permanentemente adherido por medio
del agente de adherencia 32 tal como un adhesivo de fundicién
en caliente o un adhesivo sensitivo a la presién para formar
la regidén de sellamiento 35. El1 bolsillo 20a tiene una
apertura frontal 33 definida por el extremo frontal 21 de la
pieza de hoja 20 correspondiente a un extremo frontal del
bolsillo 20a junto la hoja superior 2 y una apertura trasera
34 definida por el extremo trasero 22 de la pieza de hoja 20
correspondiente a un extremo trasero del bolsillo 20a junto
con la hoja superior 2. En el fondo 6a definido por 1la
porcidn més baja de la regién de la entrepierna 6, la hoja

superior 2 y la pieza de hoja 20 estan sustancialmente o

realmente en contacto la una con la otra.

foo1s]

La Fig. 4 es una vista aérea del pafial 1 como es visto
en la direccidn indicada por la flecha IV-IV en la FIG.3, por
ejemplo, como es visto desde arriba del orificio de 1la
cintura 11. El extremo frontal 21 de la pieza de hoja 20
tiene su dimensién en la direccién transversal X bisecado por
la regidn de sellamiento 35 en un segmento frontal 21R
adaptado para mantenerse en contacto cercanoc con la pierna
derecha y un segmento de extremo frontal 21L adaptado para
mantenerse en contacto cercano con la pierna izquierda del
usuario del pafial (no se muestra). Estos segmentos de extremo
frontal 21R, 21L describen en una forma de V en la FIG.4. El
extremo trasero 22 también tiene su dimensidn en la direccidn
transversal X que esta dividido en 2 partes iguales por la
regién de sellamiento 35. De la misma manera como el extremo
frontal 21, el segmento de extremo trasero 22R esta adaptado
para mantenerse en contacto cercano con la pierna derecha del
usuario del pafial y el segmento de extremo trasero 22L esta
adaptado para mantenerse en contactc cercano con la pierna

izquierda del usuario del pafial donde estos segmentos del



extremo trasero 21R, 21L describen una forma en V en la FIG.4
las periferias respectivas 13 de las aperturas de las piernas
12 en el ensamblaje que cubre la piel 10 comprenden una
periferia 13R para la pierna derecha Yy una periferia 13L para
la pierna izquierda donde cada una de las periferias 13R,
13L, esta dividida en un segmento superior 15a que no esta
superpuesto y se deja libre del borde lateral asociado 23 de
la pieza de hoja 20 y el segmento inferior 15b unido al borde
lateral asociado 23 (ver la FIG.3 también).

En la FIG.4, un rango correspondiente al segmento
superior 15a y un rango correspondiente al segmento inferior

15b estan representados por las flechas dobles A y B,

respectivamente.

[0019]

Ahora se describird una secuencia en donde el pafial tipo
calzén de dicha configuracién se pone en el cuerpo del
usuario y como el pafial tipo calzén 1 se comporta mientras se
pone en el cuerpo del wusuario. Primero, las regiones
frontales y traseras de la cintura 7, 8 del ensamblaje que
cubre la piel 10 esté&n espaciadas la una de la otra en la
direccidén atréas-adelante Y y por lo tanto la apertura de la
cintura 11 se amplia como se puede ver en la FIG.1l y 4. Acto
seguido, el segmento en el extremo frontal 21R para la pierna
derecha y el segmentc en el extremo frontal 21L para 1la
pierna izquierda que constituyen el extremo frontal 21 de 1la
pieza de hoja 20 estan deformados alrededor de la regidn de
sellamiento 35 de tal manera que describen una forma en V vy,
en forma similar, el segmento del extremo trasero 22R para la
pierna derecha y el segmento del extremo trasero 22L, para la
pierna izquierda que constituyen el extremo traseroc 22 de la
pieza de hoja 20 estan deformados en la forma de una V. Esta
deformacié4n hace que la apertura frontal 33 y la apertura
trasera 34 se amplien automaticamente (ver la FIG.3). A la
vez, el segmento del extremo frontal 21R para la pierna
derecha y el segmento del extremo trasero 22R para la pierna

derecha estdn ampliamente espaciados el uno del otro mientras

L



el segmento del extremo frontal 21L para la pierna izquierda
y el segmento del extremo trasero 22L para la pierna
izquierda estén ampliamente espaciados el uno del otro. Ahora
la pierna derecha del usuario del pafial (no se muestra) se
guia a través de una apertura 41R para la pierna derecha
definida por el segmento superior 15a del segmento de la
periferia 13R de la apertura de la pierna asociada 12, el
segmento del extremo frontal 21R para la pierna derecha de la
pieza de hoja 20 y el segmento del extremo trasero 22R para
la pierna derecha de la pieza de hoja 20. La pierna derecha
se continda guiando a través de la apertura de la pierna
derecha 12 definida por el segmento superior 15a vy el
segmento inferior 15b del segmento de periferia 13R para la
pierna derecha. Luego la pierna izgquierda se continta guiando
a través de la apertura 41L para la pierna izquierda definida
por el segmento superior 15a del segmento de periferia 13L
para la pierna izquierda, el segmento del extremo frontal 21L
para la pierna izquierda y el segmento del extremo trasero
22L para la pierna izquierda. La pierna izquierda se continda
guiando a través de la apertura para la pierna izquierda 12
definida por el segmento superior 15a y el segmento inferior

15b del segmento de periferia 13L para la pierna izquierda.

(00201

En el pafial tipo c¢alzdn 1 puesto en el cuerpo del
usuario en la forma como se ha descrito anteriormente, las
periferias 13 de las aperturas de las piernas respectivas 12,
por ejemplo, la periferia 13R para la pierna derecha y la
periferia 13L para la pierna izgquierda se pueden extender y
contraer en forma eléstica alrededor de la apertura
respectiva 12 mientras el extremo frontal 21 y el extremo
trasero 22 de la pieza de hoja 20 se pueden extender vy
contraer elasticamente en la direccidn transversal X. Cerca
de la ingle derecha, por lo tanto, el segmento superior 15a
de la periferia 13R para la pierna derecha, el segmento del
extremo frontal 21R para la pierna derecha y el segmento del

extremo trasero 22R para la plerna derecha se mantienen en

D



contacto cercanc elasticamente alrededor de la pierna derecha
para formar el sello primario S51R (ver la FIG.4) qué sirve
para prevenir que ocurran fugas de los fluidos corporales
alrededor de la pierna derecha. Debajo del sello primario
S51R, el segmento inferior 15b y el segmento superior 15a de
la periferia 13R coopera integralmente el uno con el otro
para formar el sello secundario 52R (ver la FIG.4) que sirve
para prevenir que ocurran fugas de los fluidos corporales
alrededor de la pierna derecha. Este sello secundario 52R
funciona en una forma similar a la forma en que el sello que
rodea la pierna en el pafial tipo calzén convencional
funciona. Asi como en el caso de la pierna derecha, en
cercania a la ingle izquierda, por lo tanto, el segmento
superior 15a de la periferia 13L para la pierna izquierda, el
segmento del extremo frontal 21L para la pierna izquierda Yy
el segmento del extremo trasero 22L para la pierna izquierda
se mantienen en contacto cercano elasticamente alrededor de
la pierna izquierda para formar el sello primario 51L. Debajo
del sello primario 51L, el segmento inferior 15b y el
segmento superior 15b de la periferia 13L cooperan en forma
integral el uno con el otro para formar el sello secundario
52L. El pafial tipo calzén puesto en el cuerpo del usuario se
puede halar en la cintura para asegurar que el extremo
frontal 21 y el extremo trasero 22 de la pieza de hoja 20,
cerca a la regidn de sellamiento 35, entren en contacto con
una zona en la entrepierna del usuario definida entre los
genitales externos del usuario y el anc. Incluso luego de que
el pafial tipo calzdén 1 se ha puesto en el cuerpo del usuario,
el extremo frontal 21 como también el extremo trasero 22 de
la pieza de hoja 20 se mantienen espaciados de la hoja
superior 2 y de la apertura frontal 33 como también la

apertura trasera se mantiene ampliamente ensanchada.

[0021]
Con el pafial tipo calzdén 1 puesto de esta manera, la
pieza de hoja 20 que forma el bolsillo 20a divide claramente

la xegidén de la entrepierna del usuario en una mitad frontal
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Yy una mitad trasera de tal manera que la apertura frontal 33
que ge forma en la mitad frontal esta cpuesta en forma
confiable al genital externo del usuario del pafial y 1la
apertura trasera 34 estd opuesta en forma confiable al ano.
Por lo tanto, se garantiza que la orina que se descarga del
genital externo se guia a través de la apertura frontal 33
hacia el bolsillc 20a mientras las heces que se descargan de
los ano se guian a través de la apertura trasera 34 hacia el
bolsillo 20a. De esta manera, el bolsilloc 20a efectivamente
previene que la orina y/o las heces entren en contacto con la
piel del usuario. La posibilidad de que la orina y las heces
se puedan mezclar la una con la otra dentro del espacio
receptor de las descargas del cuerpo 31 efectivamente
disminuye porque la pieza de hoja 20 estad sustancialmente o
realmente en contacto con la hoja superior 2 en el fondo 6a
de la regién de la entrepierna 6. En consecuencia, 1la
preocupacién de que la liquidez de las heces pueda aumentar
cuando la orina se mezcle con las heces disminuye
efectivamente con el pafial tipo calzén 1. Incluso en el caso
poco probable de que orina y/o heces no entren en el espacio
receptor de descargas corporales 31 pero se muevan a lo largo
de las piernas del usuario, el sello primario 51R, 51L, y el
sello secundario 52R, 52L provisto alrededor de las piernas
del usuario cooperan juntos para prevenir que la orina y/o
las heces se muevan f&cilmente més alld de la apertura de las
piernas del pafial tipo calzén 1. Alternativamente, la hoja
superior 2 y la pieza de hoja 20 pueden estar adheridas la
una a la otra localmente, por ejemplo, uUnicamente a lo largo
del fondo 6a de la regién de la entrepierna 6 sobre todo el
ancho para elimina£ el problema de qué la corina y las heces

se puedan mezclar dentro del pafial tipo calzdn 1.

[0022]

En el pafial tipo calzén 1 que se provee en la presente
invencién, la materia prima para la hoja superior 2 se puede
seleccionar de un grupo que incluye tela no tejida permeable

a los liguidos y una pelicula pléastica perforada. La materia



prima para la hoja trasera 3 se puede seleccionar de un grupo
que incluye una pelicula plastica impermeable a los liguidos
Y una hoja laminada que consiste de dicha pelicula pléastica y
tela no .tejida. Como material absorbente de liquidos para el
nicleo 4, se puede utilizar una mezcla de pulpa de pelusa y
particulas de un polimero super absorbente, o la pulpa de
pelusa sola, o una mezcla de pulpa de pelusa y una fibra de
polimero super absorbente. Para la hoja de envoltura 4b, se
puede reemplazar un papel de tissue frecuentemente usado con
la tela no tejida apropiada. Como material de hoja 62 para la
pieza de hoja 20 o la pieza de hoja doblada 61, una tela no
tejida hidrofébica impermeable a los liquidos o una pelicula
plastica preferiblemente se puede usar. Preferiblemente, este
material de hoja 62 es extensible en forma elastica o no
elastica en respuesta a la extensién eldstica del miembro
elastico 21b, 22b. Si la hoja superior y trasera 2, 3 y los
otros materiales de hoja tales como el material de hoja 62
contienen cualquier pléastico fundible con calor, este
material de hoja se puede sellar con calor por medio de

técnicas de sellamiento sdénicos.

{0023]

La pieza de hoja 20 del bastidor del pafial 10a que se
muestra en la FIG.2 se adhiere al bastidor del pafial 10a de
tal manera que la distancia Hf desde la 1linea de centro
transversal D-D a la regidn frontal de junta 27 es igual a 1la
distancia Hr desde la linea de centro transversal D-D a la
regidén trasera de junta 28. En el caso donde la pieza de hoja
20 se utilice en un paflal 1 tipo calzén para bebé, cada
distancia Hf, Hr es preferible que este en el rango de 20 a
150 mm, o preferible en el yrango de 40 a 80 mm.
Adicionalmente, una dimensidén de la regidén frontal y trasera
de junta 27, 28 en la direccidn transversal X es preferible
que esté en el rango de 3 a 50 mm, o preferible en el rango
de 10 a 30 mm. Una dimensidn de la pieza de hoja 20 en la

direccién atras-adelante Y es de por 1lo ‘menos 3 mm.
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Alternativamente, es posible dimensionar la pieza de hoja 20
en la direccidn transversal X para qué sea menos que en la
realizacién que se muestra de tal manera que su borde
transversalmente opuesto 23 sgse pueda colocar a un lado del
borde transversalmente opuesto 13 del bastidor del pafial 10a

hacia la linea del centro C-C en la direccién atras-adelante.

[0024]

El bastidor del pafial 10a de la FIG.2 incluye ademis
par de solapas 25 definidas por porciones de la hoja superior
y hoja trasera 2, 3 que se extienden hacia afuera en la
direccidn transversal X mas alla de los bordes
transversalmente opuestos del nficleo 4. Las soclapas laterales
25 tienen una rigidez flexional en la direccién transversal X
mas baja que en el niclec 4 y se pueden deformar
correspondientemente mas facil. Estas solapas laterales 25
incluyen las regiones elasticas 41. Cuando el pafial tipo
calzén 1 que se obtiene del bastidor del pafial 10a esta en el
estado de la FIG. 1 donde la regién de 1la entrepierna 6 se
dobla en la forma de una U, las solapas laterales 25 tienden
a levantarse a lo largo de los bordes lateralmente opuestos
4c del nGcleo 4 cuando las regiones eldsticas 41 no se
contraen cerca a la linea transversal de centro D-D, por
ejempld, en el fondo 6a de la regidén de la entrepierna 6. De
otra manera, la pieza de hoja 20 se adhiere a lo largo de los
bordes transversalmente opuestos 23 a la superficie interna
de las regiones elasticas 41 por medio del adhesivo 24. En
respuesta a la deformacién de los extremos frontal y trasero
21, 22 de la pieza de hoja 20 en la forma de una V como se
muestra en la FIG.4 del estado en que se encuentra en la
FIG.2 donde estos extremos frontal y trasero 21, 22 se
extienden en forma rectilinea, estos extremos frontal vy
trasero 21, 22 hacen 1la funcién de halar 1las solapas
laterales 25 hacia la linea de centro longitudinal C-C y de
esta forma realzan el comportamiento de las solapas laterales
25 para qué se levanten. Las solapas laterales 25 que se

comportan de esta manera se mantienen en contacto cercano en



forma confiable alrededor de las piernas del usuaric desde
abajo previniendo efectivamente la fuga de fluidos corporales
alrededor de las piernas. Sin embargo, si este efecto de
prevencidn no se necesita para el pafial tipo calzén 1, los
miembros elasticos que rodean las piernas 17a, 17b se pueden

ahorrar.

[0025]

la FIG.5 a la FIG.9 son diagramas ejemplares que
muestran los pasos del proceso para fabricar en forma
continua el pafial tipo calzén 1 de la FIG.1. En estos
diagramas, la direccién de maquina estaba indicada por la
flecha MD y y una direccién ortogonal a la direccién de 1la

maquina MD se indica con una flecha doble CD.

[0026]

En un primer paso 1 ilustrado en la FIG.S5, el primer
tejido 201 se alimenta en forma continua en la direccidn de
la maquina MD como también en la direccién CD. Esté primer
tejido 201 es un laminado consistente en una hoja superior
continua 102 correspondiente a la hoja superior impermeable a
los liquidos 2 del bastidor del pafial 10a (ver la FIG.2) que
es continua en la direccidén transversal X y uné hoja trasera
continua 103 correspondiente a la hoja trasera impermeable a
los liquidos 3 que tiene el mismo ancho que la hoja superior
continua 102 y es continua en su direccién transversal X.
Entre estas dos hojas continuas superior y trasera 102, 103
una pluralidad de nicleos 104 absorbentes de fluidos
corporales = se encuentran dispuestos en el medio con
intervalos de centro regulares cada uno correspondiente al
ancho del bastidor del pafial 10a en la direccidén de maquina
MD y adheridos a por lo menos una de estas hojas continuas
superior o trasera 102, 103 por medio de adhesivo de
fundicién en caliente (no se muestra). Las hojas continuas
superior y trasera 102, 103 también estan adheridas la una a
la otra por medio de adhesivo de fundicidén en caliente (no se

muestra). La linea imaginaria 151 gue se extiende en 1la



direccidén transversal CD en el centro de cada par de niclecs
adyacentes 104 indica una posicién en la cual el ensamblaje
incluyendo el primer tejido 201 se cortara en una etapa
subsiguiente (ver la FIG.9) y una dimensién entre cada par de
lineas imaginarias adyacentes 151, 151 es igual al ancho del
bastidor del pafial 10a. Una linea imaginaria en forma de aro
152 que se muestra en la regidén central del primer tejido 201
como es visto en la direccién cruzada CD se muestra como
siendo simétricamente bilateral a partir de 1la linea
imaginaria 151 y simétrico también en la direccién vertical,
por ejemplo, en la direccién cruzada CD. Esta 1linea
imaginaria 152 indica un limite que rodea a la regidén que se
cortara en un paso subsiguiente (ver la FIG.9).
Inmediatamente fuera de la linea imaginaria 152 los miembros
elasticos que rodean las piernas 117a, 117b se extienden a lo
largo de la linea imaginaria 152 de tal manera que guedan
entre las hojas continuas superior y trasera 102, 103 y
adheridas a por lo menos una de estas hojas continuas
superior y trasera 102, 103 por medio de adhesivos de
fundicién en caliente (no se muestran). Estos miembros
elasticos 117a, 117b respectivamente trazan cursos
sustancialmente semicirculares y se interceptan el uno con el
otro para describir Jjuntos un aro donde estos miembros
elasticos 117a, 117b estadn bajo tensidn por lo menos en forma
parcial a lo largo de este aro. El primer tejideo 201 esta
provisto a lo largo de los bordes 107a, 107b y extendiéndose
en paralelo el uno al otro en la direccidén de maquina MD con
los miembros elasticos ll4a, 114b respectivamente
extendiéndose bajo tensién en la direccidén de maquina MD.
Estos miembros elasticos 114a, 114b estan adheridos a 1la
superficie interna de por lo menos una de las hojas continuas
superior o trasera 102, 103 por medio de adhesivos de
fundicién en caliente (no se muestran). Los bordes superior
107b, 108b del primer tejido 201 se aprietan en la direccidn
de su grosor con los conjuntos de rodillos de alimentacidn
asociados 153, respectivamente, que se encuentran pareados en

la direccidn transversal y adaptados para alimentar el primer



tejide 201 bajo tensién en la direccién de magquina MD. El
conjunto de rodillos de alimentacidn 153 pareados de esta
manera se disponen en forma intermitente con los intervalos
apropiados en la direccién de maquina MD. Mientras que los
ejes 154 de estos rodillos de alimentacién 153 se muestran
extendiéndose ortogonalmente en la direccién de magquina MD, vy
el angulo de estos ejes 154 con respecto a la direccidén de
maquina MD se puede variar en forma apropiada, si se desea.
Adicionalmente a estos rodillos de alimentacién 153, rodillos
de estiramiento 156 pareados en la direccidn transversal se
disponen en regiones apropiadas a 1lo largo de los bordes
opuestos 107b, 108b de tal manera que estos rodillos de
estiramiento 156 se pueden mantener en contacto con la hoja
superior continda 102 y de esta manera estirar el primer
tejido 201 en la direccién cruzada CD. Mientras los ejes 157
de lo rodillos de estiramiento 156 respectivos se muestran
interceptados en la direccién de mdquina MD en forma oblicua
con un angulo particular, este angulo no esta limitado a un
angulo particular como se muestra. Una linea imaginaria p-p
en la FIG.5 indica una primera linea de centro que divide en
2 partes iguales al primer tejido 201 en la direccién cruzada
CD. Se podra apreciar que el primer tejido 201 se puede
alimentar en la direccidén de maquina MD de cualquier forma
que reemplace a 1los rodillos 153, 156 utilizados en la
realizacién que se muestra. En la realizacidén que se muestra,
el primer tejido 201 puede cortarse sucesivamente con una
frecuencia correspondiente a la distancia entre cada par de
lineas imaginarias adjuntas 151, 151 para obtener el bastidor
del pafial 10a en forma continua.

.

[(0027]

En un segundo paso II que se muestra con la FIG.6, un
segundo tejido 202 que comprende las piezas de hoja 20
destinadas a adherirse al bastidor del pafial 10a asociado y
dispuestas en forma continua en la direccidn transversal X se
alimenta en forma continua en la direccidén de magquina MD

preferiblemente bajo tensién en la direccién de maquina MD



como también en la direccién cruzada CD. Para este paso de
alimentacidén, se utilizan los rodillos de alimentacién 158 Y
rodillos de estiramiento 159. El sequndo tejide 202 tiene un
par de bordes 121c, 122c extendiéndose en paralelo el uno al
otro en la direccidén de maquina MD y el borde 122c de estos
bordes 121c, 122c estd cubierto en intervalos regulares cada
uno correspondiente al ancho del bastidor del pafial 10a, por
ejemplo, correspondiente a la distancia entre cada par de
lineas imaginarias 151, 151 como se muestra en la FIG.5 con
el agente adhesivo 132 tal como un adhesivo sensitivo a la
presidn. Una linea imaginaria g-q indicada en la FIG.6 define
una segunda linea de centro que divide en dos partes iguales
el segundo tejido en las 2 dimensiones Hf, Hr en la direccidn

cruzada CD.

[0028]

En un tercer paso III que se muestra en la FIG.7, el
segundo tejido 202 se dobla sobre si mismo a lo largo de 1la
linea guia definida por la segunda linea de centro g-q con el
agente adhesivo 132 por dentro y de esta manera las mitades
respectivas del segundo tejido 202 doblada sobre si misma de
esta manera se adhieren localmente la una a la otra por medio
del agente adhesivo 132 para obtener el tercer tejido 203 con
una regidén de sellamiento 135. El1 tercer tejido 203 también
se puede alimentar en la direccién de mAgquina MD utilizando
lo rodillos de alimentacidén 158 y los rodillos de

estiramiento 159.

[0029]

En un cuarto paso IV gue se muestra en la FIG.B{ el
primer tejido 201 correspondiente a la hoja superior continua
102 se recubre inmediatamente por fuera y a lo largo de la
linea 1imaginaria en forma de aro 152 con adhesivo de
fundicién en caliente 124. El rango en el cual la hoja
superior continua 102 se recubre con el adhesivo 124 se
extiende en ambos lados a partir de la linea del centro p-p

en la direccidn cruzada CD en una distancia m,
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preferiblemente de tal manera que este rango se extiende lo

suficiente para cubrir el miembro elastico 117a, 117b.

fo030]

En un quinto paso V gque se muestra en la FIG.8, un
tercer tejido 203 se sobrepone sobre la hoja superior
continua 102 en el primer tejido 201 de tal manera que la
segunda linea del centro g-q coincide con la primera linea de
centro p-p vy la regidén de sellamiento 135 se localiza en el
centro entre las lineas imaginarias adyacentes 151, 151, en
otras palabras, localizada en el centro del bastidor del
pafial 10a como es visto en la direccién transversal. E1
primer tejido 201 y el tercer tejido 203 estan adheridos
juntos por medio del adhesivo 124 que recubre el primer
tejido 201 y de esta manera el primer tejido compuesto 301 se
obtiene. En el tejido compuesto 301, el primer tejido 201 vy
el tercer tejido 203 estdn libres en lo que resta de 1la
regidn con respecto a la regidén ocupada por el adhesivo 124.
Alternamente, el tercer tejido 203 se puede adherir al primer
tejido 201 cerca al centro entre cada par de lineas
imaginarias adyacentes 151, 151. Los miembros elasticos 1ll4a,
114b, 117a, 117b, 121b, 122b estan indicados con lineas
encadenadas pero el adhesivo 124 no se indica. Se debe
comprender que la primera linea de centro p-p y 1la segunda
linea del centro g-g que coinciden la una con la otra en el
quinto paso V se pueden desalinear la una de la otra tanto
como este alineamiento no perturbe la fabricacidén y uso del

pafial tipo calzén.

[0031]

En el sexto paso VI que se muestra en la FIG.8, el
primer tejido compuesto 301 se dobla sobre si mismo a 1lo
largo de la linea guia definida por la primera linea de
centro p-p del primer tejido 201 con el tercer tejidc dentro
donde el primer tejido 201 y el tercer tejido 203 se
sobreponen el uno al otro y estédn adheridos por medio del

adhesivo 124 (ver la FIG.8) para obtener el segundoc tejido

6]



compuesto 302. En el curso de la adherencia, el primer tejido
201 y el tercer tejido 203 se pueden comprimir en la
direccién del grosor para asegurar el efecto de adherencia
deseado. La linea imaginaria en forma de aro 152 descrita en
el primer tejido 201 que es simétrica a partir de la primera
linea del centro p-p ahora describe en el segundo tejido
compuesto 302 un arco circular que es convexo a partir de una
cuerda definida por la primera linea de centro p-p hacia los
bordes 107b, 108b (ver la FIG.5) concuerdan la una con la
otra de tal manera que describen una forma sustancialmente
semicircular que es simétricamente bilateral como es vista en
la direccidén de méquina. La regidén en la cual el primer
tejido 201 y el tercer tejido 203 estan adheridos el uno al
otro por medio del adhesivo 124 en el sexto paso VI se
sobreponen en la regién en donde el primer tejido 201 y el
tercer tejido 203 estédn adheridos el uno al otro por medio
del adhesivo 124 en el quintoc paso V. En el sexto paso VI
también, el primer tejido 201 y el tercer tejido 203 estan
libres el uno del otro en lo que resta de la regién con

respecto a la regidén ocupada por el adhesivo 124.

[0032]

En el séptimo paso VII que se muestra con la FIG.9, la
seccién rodeada por la linea imaginaria 152 sustancialmente
circular se corta del segundo tejido compuesto 302 para
obtener el tercer tejido compuesto 303 que tiene la muesca
sustancialmente semicircular 112. Este paso de recorte genera
un retazo en la forma del tejido semicircular 203 recortado
del segundo tejido compuesto 302. Cada muesca 112 tiene una
forma semicircular y es simétrica a partir de la linea

imaginaria 151.

[0033]

En el octavo paso VIII que se muestra con la FIG.9, la
superficie interna del primer tejido 201 doblada en dos se
adhiere a si misma en ambos lados de la linea imaginaria 151

a lo largo de las dos regiones de sellamiento cada una con

6L



LL>

H e R -
l N - J#
i ) i <.
" H He PR
3¢ . 201 f i~ 203
< H [y o !
' ~ i * ? 3
.. P PR S B v f
P RN 115 i S "
" b | T T
[E 9 T R [t N -
\ : |

| v " ] 44 4]
[ - TR el L... ot g i ezl '} ]
- . .
g R Y li4a 1 . 1he 13 g

Faa
<oy N
$ wp b “
!
T - - f"g
14 Vit i f2 o]
. L R
= i
i 20 T X

.,‘"’I""Z"‘ i w Pad P ~rs ..' _'“‘L""'—’ - i -
] e '_L“ s .o o o

t

RS ‘

L. R S e S - J L s !

R S A e " FU A I

' d - " 59 i + i ot

\ [ E"ﬂ Sy L s -\---l-JZ "“ﬁt-_" Rl . . 1 i
LAY AR Efri
B N L ) o l T 'a‘;m RARS .

e 5 T i
b . NP LS L,,,_-_.;h_,_.,, B AT

- SOy, T R R ¥
B0 ] ! ) AU

]
1at 191 (Ve [




[ %

y ¢

264

Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

PATENTE DE INVENCION

2 2 2 & 4

PCT’

.

MODELO DE UTILIDAD [

Indicacion de que se solicita la concesion de una patente

Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

Descripcidén de la invencién

Dibujos de ser estos pertinentes
Comprobante de pago de las tasas establecidas

COMPLETA [ ]

DISENO INDUSTRIAL [ ]

* SO

]

'

[ ]

[

7
[:?,

INCOMPLETA [ ]

Indicacion de que se solicita el registro de Disefio Industrial
Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [
Representacion gréfica y fotografica del Disefio Industrial o muestra del
material que incorpora el disefio

Comprobante de pago de las tasas establecidas

COMPLETA [ ]

ESQUEMA DE TRAZADO [ ]

L 4
4
L 4

¢

p

[

[
[

INCOMPLETA [

Indicacidn de que se solicita el registro de un Esquema de Trazado
Datos de identificacién del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [
Representacion grafica del esquema trazado

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Firma\Responsab\l'e e

Fech
" ]

D
//

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Feche 2009-08-03 15:39:10
Tea 11 RPATFNTFIYH

T T

o.08-080748- -00000-

Dep 2020 NUECREACIONt
Eva 378 FASENACIONAL}

INCOMPLETA [

sarrera 13 No. 27-00 Piso 5,7y10°

Conmutador: 3 82 0840
Fax: 3505220
E-mail: info@sic.qov.co

[

[
[

d et b e

el bl e d

‘mand



REPUBLICA DE COLOMBIA
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Folio 265

an
w]
(9]

r(a)

NAS NAVAS DARIO

rado{a) y/¢ Representante de
'HARM CORPORATION

ENCIA Radicacidn No. 9 80748
Solicitud internacional PCT/JP2007/072303
Fecha inicio fase nacional 12/08/2009
Tramite 11
Evento 378
Actuacidn 416
Oficio No. 8615
Folios 1

ado en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo el
iente indicado.en 1la referencia, retine los requisitos de forma establecidos en
tisidén 486 de la Comisidén de la Comunidad Andina, el Tratado de Cooperacidn en
ia de Patentes (PCT), el Reglamento y la Circular Onica de la Superintendencia
dustria y Comercio, se envia el extractc de la solicitud a la Oficina de
lcaciones para efecto de su publicacién en la Gaceta de Propiedad Industrial.

;zeBogoté DC, 2 0 AG d Uﬂg

ES DE VERGEL
de Nuevas Creaciones

‘ARMENZA CESP
le la divisid



