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PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL

e _ soucn‘uo DE: |
[x |>‘P',a‘tén§e~ deInvencion i } Patente de Modelo de Utmdad
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i Nom‘bré: «, UNI CHARM CORPORATION e IDENTIFlCACION
182 Shlmobun Kmsel—cho Shnkokuchuo-s i NIT NIT .
Ehime 7990111 Japén - R - E::I
‘ Nacnonahdad o Domicilio: ' Japén ‘ T -Otro E_)_(-:] Otro
|Lugar de Constitucién: . Japon . .

Teléfono: 3137800 Fax. 3122410 - Cudl
Nu_mero

. Dlrecmon

E-mail: general@cardenasycardenas.com

l Nombre: ~ DARIO CARDENAS NAVAS IDENTIFICACION

REPRESENTANTE | Direccién:  Carrera 7 No 71-52 Torre B Piso 9 [XJcc [Jwr
OAPODERADO | Teléfono: 3137800 Fax: 3122410 [:| Otro |:| Otro
E-Mail: general@cardenasycardenas.com Cual

Numero 17066629 TP 1250
BTA C.S.J.

@ Nombre: 1. OTSUBO Toshifumi

INVENTOR(ES) Direccion: 1. ¢/o Technical Center, UNI-CHARM CORPORATION, 1531-7,
' Wadahama, Toyohama-cho, Kanoniji-shi, Kagawa 7691602 Japdn

Nacionalidad o Domicitio: 1. Japonés.

PCT (86)

Solicitud Internacional No. PCT/JP2007/072302 Fecha 16.11.2007
Publicacién Internacional No. WO 2008/084595 A1 Fecha 17.07.2008

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

.Clasiflcacuén Internaclonal (51) 46/ " : £ i p s S o
(33)Pais de Origen (32)Fecha (31)N° de Solicitud

Prioridad

[Mvo []

Japén 12.01.07 2007-5150

Comprobante de Pago No.: ~ 09-56,020 ~ Fecha 20.07.2009




(D ANEXOS

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

Documento que acredita la existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona juridica.
Poderes, si fuere el caso.
m Documento de cesion del inventor al solicitante o a su causante.

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

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

L__l De ser el caso, certificado de depdsito del material biologico.
Arte final 12x12.

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

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

D Otros

11 FIGURA CARACTERISTICA

- 17066629 BTA ,TF’- CS.J.
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

ﬂi DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
TARJETA ARCHIVO PROPIETARIOS

Industria y Comercio pATENTE DE INVENCION PCT _X__ MODELO DE UTILIDAD DISENO INDUSTRIAL ___

SUPERINTENDENCIA

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

(71)Solicitante(s) UNI-CHARM CORPORATION

(72) Inventor(es) OTSUBO Toshifumi

(74) Apoderado: DARIO CARDENAS NAVAS

(30) Prioridad (31} No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2007-5150 12.01.07 Japon
'(85) Fecha inicio fase nacional: (87) Publicacion internacional
(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha: 17.07.2008
Fecha de presentacion de la solicitud: 16.11.2007 N° publicacion: WO 2008/084595 A1

No. de solicitud  PCT/JP2007/072302

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



SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO

G‘K DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

o . TARJETA ARCHIVO TEMATICO

lndust.na y Comercno PATENTE DE INVENCION _ PCT _X_  MODELO DE UTILIDAD ____ DISENO INDUSTRIAL
SUPERINTENDENCIA

{21) N° de solicitud: (22) Fecha de solicitud:
(51) Clasificacion Internacional
(7

)Solicitante(s) UNI-CHARM CORPORATION

(72) Inventor(es) OTSUBO Toshifumi

(74) Apoderado: DARIO CARDENAS NAVAS

(30) Prioridad (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2007-5150 12.01.07 Japén
(85) Fecha limite inicio fase nacional: (87) Publicacién internacional:
{86) Datos relativos a la presentacién de la solic. PCT Fecha: 17.07.2008
Fecha de presentacion de la solicitud: 16.11.2007 No. Publicacion WO 2008/084595 A1
No. de solicitud PCT/JP2007/072302

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

(57) Resumen: La presente invencion provee un método para fabricar en forma continua un pafal desechable tipo calzén con un bolsillo
receptor de descargas corporales adaptado para alinearse facilmente con los genitales externos y el ano del usuario del pafal. Un
primer tejido 201 que comprende €l chasis dispuesto en forma continua en la direccién transversal del mismo que 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 frontai de la
cintura.a region trasera de la cintura. El segundo tejido 202 comprende los miembros de hoja dispuestos en forma continua en la
direcciOW@ransversal que se alimentan en forma continua sobre el primer tejido 201 donde cada uno de los miembros de hoja esta
destinado a adherirse a la superficie intema del chasis del pafal asociado en la region de Ia entrepierna y por lo tanto forma un bolsillo
receptor de desperdicios corporales. El primer tejido 201 y el segundo tejido 202 se adhieren el uno al otro a lo largo de regiones
destinadas a definir los bordes en lados opuestos de la region de la entrepierna en-ef chasis del pafal para obtener el primer tejido
compuesto 301. Del primer tejido compuesto 301, una seccién sustancialmente circular definida entre cada par de chasises adyacentes
enlar del centro como es vista en la direccién cruzada CD se recortan para obtener el segundo tejido compuesto. EI segundo
tejido cO™Mpuesto se dobla en dos y las mitades del segundo tejido 202 que se enfrentan se adhieren localmente en la regidn del centro
de cada uno de los chasises del pafial como es visto en la direccion de maquina MD por medio de un agente adhesive 132 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 regiones de sellado que se extienden a lo largo de la linea de corte 151 para obtener el cuarto tejido

compuesto y finalmente el cuarto tejido compuesto se corta a lo largo de la linea de corte 151 para obtener el panal tipo calz(;rlg
indiadnal
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Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

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

(21) N° de solicitud: (51) Int CI
22) Fecha de solicitud: (71)Solicitante(s)  UNI-CHARM CORPORATION
(30) Prioridad ~ (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2007-5150 12.01.07 Japon
(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 solicitud PCT Fecha: 17.07.2008
Fecha de presentacion de la solicitud: ~ 16.11.2007 N° publicacion: WO 2008/084595 A1
No. de solicitud  PCT/IP2007/072302
(54) Titulo:  METODO PARA FABRICAR UN PANAL DESECHABLE TIPO CALZON

Resumen: La presente invencion provee un método para fabricar en forma continua un pafal desechable tipo calzén con
un bolsillo receptor de descargas corporales adaptado para alinearse facilmente con los genitales externos y el ano del
usuario del.pafial. Un primer tejido 201 que comprende el chasis dispuesto en forma continua en la direccion transversal
del mismo que se alimenta en forma continua en la direccién de la maquina MD donde cada chasis del pafal comprende
una region de la entrepierna, una regién frontal de la cintura y una regién trasera de la cintura. El segundo tejido 202
comprende los miembros de hoja dispuestos en forma continua en la direccion transversal que se alimentan en forma
continua sobre el primer tejido 201 donde cada uno de los miembros de hoja esta destinado a adherirse a la superficie
interna del chasis del pafial asociado en la region de la entrepierna y por lo tanto forma un bolsillo receptor de desperdicios
corporales. El primer tejido 201 y el segundo tejido 202 se adhieren el uno al otro a lo largo de regiones destinadas a
definir los bordes en lados opuestos de la region de la entrepierna en el chasis del pafial para obtener el primer tejido
compuesto 301. Del primer tejido compuesto 301, una seccion sustancialmente circular definida entre cada par de chasises
adyacentes en la regién del centro como es vista en la direccion cruzada CD se recortan para obtener el segundo tejido
compuesto. El segundo tejido compuesto se dobla en dos y las mitades del segundo tejido 202 que se enfrentan se
adhieren localmente en la region del centro de cada uno de los chasises del pafial como es visto en la direccién de
maquina MD por medio de un agente adhesivo 132 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 direccidon cruzada CD con regiones de sellado
que se extienden a lo largo de la linea de corte 151 para obtener el cuarto tejido compuesto y finalmente el cuarto tejido
compuesto se corta a lo largo de la linea de corte 151 para obtener el pafal tipo calzén individual.
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Colombia -

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 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi, Ehime-ken, Japan ; as
evidenced in the By Laws, documents which 1 have examined.

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

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

extrajudicial attorneys
SIGNEDAT___T
BY 2 lahek




SOTARIAL CERTIPICATE Registration No /&35

—

This is to certify that the sigeature on the foregoing documer
is senuine apd authentic signature of

Shinya Takzhashi. Bxecutive Gfficer & General Manager, lLegal & Intetlectual
Froperty Depariment of UNI-CHARM CORPORATION,

a corporation existing and organized under the laws of Japan
who has vproduced sulficieni proof of his power to execuie the

said instrument on behail of the above-mentioned corporalion

JuL 25208

bondl, &,
HIROSHI NAKAJIMA
~ NOTARY

//Toito Lecas Aesans Bureal
NOTARY

\ 2-2-2, LCHISAIWAICHO

CHIYODA-RY
TOKYO JAPAN
S

® e
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TR 16 DEL CIRCULO DEBO
COUO[NOTATIA 16 B ESTE CIRCULY, \:us gmomﬁ
QUE 5TA COPIA, COINGIDE CON DOCUMENTO i
NTADO PARA §Y RUTENTICACHS W

APOSTILLE

{Convention de 1.a Haye du 5 octobre 1961)

L. Country: JAPAN
This public docuament
2. hasbeen signed by HIROSHI NAKAJIMA
3. acting in the capacity of Notary of the Tokyvo Legal Affairs Bureau
4. bears the seal/stamp of  HIROSHI NAKAJIMA, NOTARY
Certified _
. 5, al Tokyo 8. JUL zsm
7. by the Minisiry of Foreign Affairs
| 5. 08NS 002952
l.. 9. Seal/stamyp; 10, Signature ("

Kazutoye OYARE

for The Minister for Foreign Aifairs

1
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APOSTHLE
{Convention de La Haye du 5 octebre 1961)
£ L Country: JAPAN
. This public docurnent
By 2. hasbeen signed by HIROSHI NAKAJIMA
! ': ; ' 3. acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Affairs Burea
o 4. bears the seal/stamp of HIRDSH! NAKAJIMA, NOTARY
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10, Signature

LS o<

Ka mww OYARE

Forthe Mmister for Foraign Affairs




DECLARATION Registration No /5.8 7

J. Takashi Jono of 34~7, Funabashi 1-chame. Setagava-ku, Tokyo. Japan

do hereby solemniy and sincerely declare:

Lo That T am well acquainted with the Sapanese and English Languages,

and

2. That the attached document:

Certificate of Total Wistorical Records of UNI-CHARM CORPORATION

is & Lrue translation of its original in Japanese into the English Language.

SO

AND 1 make this solemn Declaraiion conscientiously believing ihe

same Lo be true and correct.

M"""‘“‘“s

Takashi Jono

QUE ESTA COPIA,

This is to certify that this document PRESENTALO PAR

was executed before me by the above-named
. person on this day.

JUL 25208
L —

Towvo Lecar Arrms Bumea

4.
( NOTARY )) HIROSRAT /N AKASIM
‘ NOTARY

'\2*2*2, UCHISAIWAICHO
CHIYODA-KU
TOKYO JAPAN

12
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English Translation of
Record of “Address Change”

on page 1 of Certificate of Total Historicall Records

Trade Name: UNI-CHARM CORPORATION

Head Qffice: 182 sShimobun, Kinsei-cho, Kavanoe-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:r Hitoshi Igarashi {Sealed ‘
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Traductors OYicial Juramentads
fesoineisn No. 835 Minjusticla

TRADUCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: PODER DE ABOGADO
otorgado por la Compa#iia UNI-CHARM CORPORATION, a ia Firma de Abogados Cdrdenas y
Céardenas, firmada el 23 de Julio de 2008. CERTIFICACION NOTARIAL No.1656 expedida y
firmada el 28 de Julio de 2008, por Hiroshi Nakajima - Notario de Tokio, Jap6n. APOSTILLA
DE LA CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-002962, con fecha del 25 de Julio de 2008,
firmada por Kazutoyo OYABE, por ef Ministro de Relaciones Exteriores. APOSTILLA DE LA
CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-002953, con fecha del 25 de Julio de 2008, firmada
por Kazutoyo QYABE, 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 Igarashi.

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

Espanol — Inglés - Espariol, nombrada para el cargo mediante Resolucion del Ministerio de
Justicia, N° 8385, del 3 de mayo de 1988.

COLOMBIA -
PODER DE ABOGADO

En la ciudad de Tokio, Japdn a los 25 dias del mes de Julio del afio dos mil ocho
{2008) ante mi, , Notario Pablico, comparecié de 53 afios de edad, y
domiciliado en el 182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi. Ehime-Ken. Japén,
quien declard lo siguiente:

PRIMERO: Que élfella actia en calidad de Director Ejecutivo & Gerente General.
Representante Legal del Departamento de Propiedad Intelectual de UNI-CHARM
CORPORATION, una Compafiia legaimente constituida y en existencia de
acuerdo con las leyes de Japdn y cuyo domicilio es el 182 Shimobun, Kinsei-cho.

Shikokuchuo-shi, Ehime-Ken, Japén; de acuerdo con lo que se evi
Estatutos y documentos que he examinado.

o L (B0L0 0E sna
QTARIA T DE ESTE CIRCULO, FAGO CONS

OMO NOTARIA 15 DE ESTE CIRCULO, H%G

gUE ESTA COPHA, COINCIDE CON DOCUMENTO ORIGINAL

400 PARA SU AUTENTICACION.

SEGUNDO: Que haciendo uso de las facultades del cargo arriba

éllella otorga Poder de Abogado, especial, amplio y suficien

LUZ HELENA ADARVE GOMEZ, y/o a JUANITA ACOSTA GOMEZ, y/o a ANA
MARIA RUIZ RUEDA, abogados registrados quienes trabajan para la firma
CARDENAS 8 CARDENAS ABOGADOS, con sede en la Carrera 7 No. 71-52,
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Traductors Oficial Jursmentads
Resoluciln No. 835 Minjusticie
Torre B, Piso 9, en Bogoté, D.C., Colombia, para que gestionen en Colombia ante
las Oficinas y Autoridades correspondientes la obtencién de marcas registradas,
patentes, modelos de utilidad, dibujos y disefios industriales, depdsitos de
nombres y ensefias comerciales, como también para el procesamiento de
renovaciones, cesiones, cambios de nombre o domicilio del titular, cancelacion de
acciones, renuncias y licencias de las mismas, propositos para los cuales se les
otorga poder para que lleven a cabo ante dichas autoridades todas las acciones
necesarias para los propdsitos indicados, como radicar solicitudes, hacer
declaraciones, reclamaciones, formular descripciones, realizar epmiendas o
modificaciones, interponer recursos de oposicién y apelaciones; pagar todos los
impuestos y cuotas y hacer cualquier otro pago establecido por ley; recibir todos
los documentos y dineros y emitir el descargo correspondiente; cumplir con
cualquier otro requerimiento y tomar, en general, todas las medidas que
consideren oportunas para defender y proteger la Propiedad Industrial de la
Compafiia en el evento de infracciones, oposiciones, procesos para cancelacion o
anulacion, imposicién de sanciones, incluidos recursos de litigacién. Ademas,
quedan facultados para comparecer como demandantes“?o demandados ante
Jueces competentes, también se les da poder para né/gccsar solicitar arbitraje,
ceder, recibir, dimitir, rescindir o desistir, apelar, rataf‘ y todos los poderes
legales adicionales que sean necesarios. Tambuen se declara que a partir de
ahora todas las acciones que realicen dichos abogados respaldando este poder de
representacion son buenas y vélidas. Adicionalmente, se les otorga fa

corporacion arriba mencionada.

TERCERQ: Con el propdsito de cumplir con los articulos 597 y 543 del Codlgo
Colombiano de Comercio, dichos abogados quedan facultados para recibir
notificaciones judiciales y designar abogados judicial y extrajudicialmente.

‘0- vU(‘,OTADL\
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Traductors Oficial Jursmentads
Besoluciln No. 835 Minjusticle

FIRMADQ EN Tokio, Japon
El 23 de Julio de 2008.

Por: Firma_ Autégrafa  ilegible

NOTARIO PUBLICO

(ESTE DOCUMENTO SE DEBE LEGALIZAR A TRAVES DE UN CONSUL COLOMBIANO O A
TRAVES DE APOSTILLA)
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APOSTILLA
{Convencidn de La Haya, del § de octubre de 1961)

1. Pais:

& presente documento publico

N

ha side firmado por:

3. actuando en calidad de:

4. Lleva el sello/ estampilla de:

SN CERTIFICADO

P L

H H :

LY

P

5 En Tokio
8. EL 25 de Julio de 2008
7. Por - El Ministro de Relaciones
8. Numero: 08- No. 002852

9. Lleva Selio / Estampilla;

18, Firmado por:

JAPON

HIROSHI NAKAJIMA

i

Notario del Buré de Asuntos Legales de
Tokio / Notary of the Tokic Legal Affairs

Bureau

HIROSHI NAKAJIMA - NOTARIO

Kazutoyo OYABE -

=xteriores

Por el Ministro de Ref&®i

' | .
Tredutiors Oicinl Jursmentade
Besolubifn No. 835 Minjusticle
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Yiedaotors 01icial Juremantadn
p Rosolucidn No. B35 Minjusticia

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

1. Pais: JAPON

El presente documento pablice

2. ha sido firmado por: HIROSHI NAKAJIMA
3. actuando en calidad de: Not:}rio del Buré de Asuntos Legales de
Lii;;?’y of the Tokio Legal Affairs Bureau

4. Lleva el sello/ estampilla de. HIROSH!I NAKAJIMA - NOTARIO
CERTIFICADO ) a’"ﬂ:j

5. En: Tokio f;".

6. Et 25 de Julid.de 2008

7. Por: El Ministro de Relaciones |

8. Numero; 08- No. 002953

9. Lleva Sello / Estampilla: Sello del Ministerio de Relaciones Exteriores

de Japén | Ministry of Foreign Affairs - Japan

10. Firmado por: - Kazutoyo QOYABE - (Firma Autografa)
. Por el Ministro de Relaciones Exteriores

21\
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Treductors Oficial juramentads
Resolacién No. 835 Minjusticia

DECLARACION

Registro No. 1657

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

1. Que conozco bien los idiomas Japonés e Inglés, y

2. Que ol documento adjunto:

El Certificado Completo de los Registros Histéricos de UNI-CHARM
CORPORATION es una traduccién verdadera de su original en japones al

ldioma inglés.

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

y correcta.
Firma Autégrafa
Takashi Jono

'

‘Con este se certifica que este documento fue firmado ante mi por la persona

arriba mencionada, hoy 25 de Julio de 2008

[NOTARIA 15 DEL CIACULS CE ROGOTA Db

COMO NO'ARI« Y L‘E ESTE CiRLULO rMC\ PORETAR

/, .
/7 Tovo Lecal Areams BUREAd

NOTARY
5375, UCHISAIWAICHO
CHIYODAKY
TOKYO JAPAN

20



Traduccién al Inglés del Registro “Cambio de Direccién”

En la pagina 1 del Certificado Completo de los Registros Historicos

Nombre Comercial:  UNI-CHARM CORPORATION

Oficing Principal: 182 Shimobun, Kinsei-cho, Kawanoe-shi. Ehime-Ken,
Japdn

182 Shimobun, Kinsei-che, Shikokuchuosshi, Ehima-Ken,

Japén
£l Cambio de direccion se realizé e 1 de Abril de 2004 '
Con este se certifica que todos los items registrados en el Registro Comercial, sin '

cerrar, 8e encuentran aqui.

B cﬂo‘mﬁ&i 5?“?%31&0{)3

) ‘ a * Al
QJE ESTA COPIR COMEIDS cf)rhrn;‘{-m
SRECENTADD PARA S AVTENTIACL.

Sucursal Minate, Burd de Asuntos Legales de Tok
Registrador: Hitoshi Igarashi (con sello)

Referencia Nimero: 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

MINISTERIO DE JUSTICIA Y QUE ESTOY REGISTRADA ANTE |EL MINISTERIO DE
RELACIONES EXTERIORES DE COLOMBIA,

Bogots, 1 de Septiembre do 2008 l I
ﬁ 3 el AT
% RS A
i At . : - ’

Yreductors Oficisl Juramontads
Becolucitn No. 835 Minjusticia




-Colombia-

ASSIGNMENT

Between the undersigned, OTSUBO Toshifumi, domiciled at c/o Technical
Center, UNI-CHARM CORPORATION, 1531-7, Wadahama, Toyohama-cho, Kanoniji-
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/JP2007/072302
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.



®
@

A

Third: The parties hereto designate Dario Cardenas Navas and/or Eduardo
Cardenas Caballero and/or Bernardo P. Cardenas Martinez and/or Luz
Helena Adarve Gomez 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 gmgz of 2.009, in two

originals, by

Z Ltk K% (%

Assignee Assignor

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

24
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NOTARIAL CERTIFICATE Registration No (0!

This is to certify that the signature on the foregoing document

is genuine and authentic signature of Toshifumi OTSUBO.

Tosto Lesa, Aveaps Busen
| NOTARY )

2-2-2, UCHISAIWAICHO

CHIYODA-KU
TOKYO JAPAN

NAKAZO TKEDA
NOTARY
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NOTARIAL CERTIFICATE Registration No

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 proof of his power to execute the

said instrument on behalf of the above-mentioned corporation.

JUL - 6 2009

Toxvo LeaaL AFraRs BuResy

| NOTARY |

T

2-2-2, UCHISAIWAICHO ; : ; LT
CHIYODA-KU WAKAZU IKEDA
TOKYO JAPAN EOTARY

96
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APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Country: JAPAN
This public document
2. hasbeensignedby MAKAZU IKEDA
3. acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Affairs Bureau
4. bears the seal/stamp of MAKAZU IKEDA, NOTARY
Certified
at Tokyo 6. JUL - 6 2009
by the Ministry of Foreign Affairs

0- N2 000365

Seal/stamp: 10. Signature

V. e

Kazutoyo OYABE
For the Minister for Foreign Affairs

© o N o

25
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MARTHA SOFiA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Msiths S Sornionts S
Carre_ra 11D # 1?4 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (§7-) 1 2139034 Bogot4 - Colombia frldnctora Oficisl Juramentada
E-mail: mssarmiento2@yahon.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 Pafales Desechables-Tipo Calzén, celebrada entre OTSUBO Toshifumi, (el
Cedente) y la compafia 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. 1091 DE AUTENTICACION DE LA FIRMA de Toshifumi OTSUBO, expedido y
firmado por Makazu lkeda - Notario del Buré de Asuntos Legales de Tokio- Jap6n, el 6 de
julio de 2009. CERTIFICADO NOTARIAL No. 1091 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.000365, 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, OTSUBO Toshifumi, domiciliado en el c/o Technical Center,
UNI-CHARM CORPORATION, 1531-7, Wadahama, Toyohama-cho, Kanonji-shi,
Kagawa 7691602 Japan/Japén, en adelante el Cedente, y TAKAHASHI Shinya,
con domicilio en Sumitomo Fudosan Mita Twin Building, West Wing, Mita 3-5-27,
Minato-ku, Tokyo, 1058575 Japan/Japdn, quien actia en calidad de Ejecutivo y
Gerente General del Departamento Juridico y de Propiedad Intelectual de UNI-
CHARM CORPORATION, con sede en el 182, Shimobun, Kinsei-cho,
Shikokuchuo-shi, Ehime 7990111 Japan/Japén, 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/JP2007/072302
METODO PARA FABRICAR PANALES DESECHABLES-TIPO CALZON
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MARTHA SOFiA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL M . Sarmionts S
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 1 2139034 Bogot4 - Colombia Traductora Oficial Juramentada
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com Resolucitn No. 835 Minjusticis

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

Se ha celebrado y establecido el siguiente acuerdo:

PRIMERO: El 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: El Cesionario acepta la Cesidn arriba mencionada.

TERCERO: 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 G6mez 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 Cesion ante la Oficina de
Patentes Colombiana.

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

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

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

(Firma Autégrafa) (Firma Autégrafa)
Cesionario Cedente

Este documento debe ser legalizado ante el Consulado Colombiano o a través de Apostilla

Q
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MARTHA SOFiA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL m S Sormionts _9’
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (67-) 1 2139034 Bogot4 - Colombia Traductora Oficial Juramentada

E-mail: mssarmiento2@yahoo.com

Resolucidn No. 835 Minjusticia

CERTIFICADO NOTARIAL

Registro No. 1091

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

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 méking 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'sskinbeingsoiledwithfeceswhichwoﬁldotherwisecome
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 surrounded 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

C2
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would not come in contact with tﬁe 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 continuocusly made.
PATENT DOCUMENT 1: JP 2002-11044 A

PATENT DOCUMENT 2: JP 05-42180 A

DISCLOSURE OF THE INVENTION

PROBLEMS 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 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. 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 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

6>
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|
with feces on the surfacé 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 soiled with feces
|
will correspondingly increase.

1

[0004] i

1

In view of the problem left behind unsolved by the

1

conventional diaper as .ilhas been described above, it is a
principal object of the }:‘?resent invention to provide a novel
disposable pants-type d:iaper improved to facilitate the
wearer's anus to be exacfi:ly positioned in opposition to the
feces receiving pocket anci thereby to protect the wearer's skin
from being soiled with féces.

MEASURE TO SOLVE THE PROBLEM

[0005] |

The object set forth above is achieved, according to the

1

present invention, by an improvement in the method for making

a disposable pants-type diaper comprising the continuous steps

of preparing a chassis having a crotch region having a

back-and-forth direction dnd 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

’ [} 1 + i
region extending rearward from the crotch region wherein

coo | .
transversely opposite s:Lde-\ edges of the crotch region extend

sy
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in the back-and-forth difection, folding back the chassis about
{

the crotch region in said back-and-forth direction, bonding

respective inner surfaces of the front and rear waist regions

t
put flat together to each other along transversely opposite side

edges of the front and rear waist 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 adaptedﬁto receive body waste.

!

[0006] ‘

The method according to the present invention further

|

comprises the steps of:

a) continuously feeding a first web in a machine direction

wherein the first web édapted to provide successively a

{

plurality of the chassis gach having the transverse direction
in coincidence with the machine direction as the first web is

|
cut at regular pitches in the machine direction,
i

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
i
direction,

c) superposing the first web and the second web upon each
1

other so that a first center line bisecting the first web in

a cross direction orthogonél to the machine direction falls in
|

65
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with a second center line bisecting the second web in the cross

direction,

d) locally bonding the second web to the first web in
|
regions thereof destine@ to form transversely opposite side

edges of the crotch regioh in the chassis or in regions located

!

aside toward the middle of the chassis as viewed in the machine
|

direction so as to provide a first composite web having the

second web spaced from the first web destined to define the

chassis between the regions in which the first web and the second

|

web are bonded to each o\ther,

e) clipping out a substantially circular section defined

: |
between each pair of adjacent the chassis and in a middle region

{

of the first composite web as viewed in the cross direction from
the first composite web so'as to form the side edges of the crotch

region opposed to each other in the machine direction and
|

thereby to obtain a secogd composite web,
f) folding back the isecond composite web along the first

and second center lines with the second web inside,
|
g) bonding opposite halves of the second web in the second
1

composite web to each other in the middle region so as to obtain

a third composite web,

h) bonding opposite' halves of the second composite web
|

in the third composite web to each other in a region defined
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between the middle regioh and the edge of the second composite
web extending in the machine direction having been described
with respect to the step@e) so as to obtain a fourth composite
web formed with a linegr seal region extending the cross

direction, and

|
1

i) cutting the fourth composite web along a cutting line
\
extending in the cross direction at a middle of the seal region

as viewed in the machine direction to obtain individual
pants-type diapers succéssively.
[0007]

According to one pgeferred embodiment of the invention,
the second web comprises an inelastic web fed in the machine

direction and elastic 'members extending in the machine
i

direction and attached under tension to opposed edges of the

1
inelastic web extending in parallel in the machine direction.

[0008] |

According to anoﬁher preferred embodiment of the
invention, the second Meb is elastically stretchable and
contraqtible in the machine direction and fed under tension in
the machine direction.

[0009]
According to stillianother preferred embodiment of the

invention, the substantiélly circular section'defined in the

!
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middle region of the second composite web and clipped out

therefrom is asymmetric' about the first center line.
[0010] |

| :
According to yet another preferred embodiment of the

|
invention, instead of the step e), the first composite web is

|
folded back with the second web inside along the first and second

|
i

center lines in the step £) and then substantially semicircular
4

web pieces each having a chord defined by the first center line

{

and a circular arc being convex in the cross direction is clipped
i

out from the first compoSite web to form opposite side edges
!

of the crotch region before the step i) in which the individual
|

pants-type diaper is obtained.
|

[0011]

|
1

According to furthe;r another preferred embodiment of the
invention, the first web gnd the second web are locally bonded
in the middle region of the crotch region in the chassis as viewed
in the back-and-forth direction.

EFFECT OF THE INVENTION |
[0012]

The method for making the disposable pants-type diaper
according to the present invention is characterized in that the
second web comprising thei continuous sheet member adapted to

form the pockets in the‘; individual pants-type diapers is

6%
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|

continuously fed under tension in the machine direction onto
i

and superposed to the first web continuously fed in the machine
4

direction so as to be continuously bonded thereto. Namely, the
1

second web has no need for any portion having no contribution
1

to the desired function Pf the pocket such as chucked margins

usedtotenterthepants—?ypediaperinthetransversedirection.

Consequentially, the second web can be economically used in the
course of making the pants-type diaper.
[0013]

Preferred embodiﬂents such method for making the
disposable pants—typé dﬁéper and effect provided by these
preferred embodiments wﬂll be described below.

BRIEF DESCTIPTION OF THé DRAWINGS

|
[0014]

[FIG. 1] Fig. 1 is a partially cutaway perspective view
\

of pants-type diaper; |

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

[FIG. 3] Fig. 3 is % sectional view taken along the line
IITI-IIT in Fig. 1;

[FIG. 4] Fig. 4 is|an overhead view of the pants-type

diaper as viewed in a direction indicated by a pair of arrows

IV-IV in Fig. 3;

[t
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[FIG. 5] Fig. 5 ié a diagram illustrating a step of the
process for making the pants—type diaper;
[FIG. 6] Fig. 6 iis a diagram illustrating the step
following up the step illustrated in Fig. 5;
[FIG. 7] Fig. 7 &s a diagram illustrating the step

1
following up the step illustrated in Fig. 6;

|
[FIG. 8] Fig. 8 is a diagram illustrating the step

1

following up the step illustrated in Fig. 7;
|

1

[FIG. 9] Fig. 9 is a diagram illustrating an alternative
1
embodiment of the step %llustrated in Fig. 7; and
[FIG. 10] Fig. 10, 6is a diagram illustrating the step

following up the step illustrated in Fig. 9.

IDENTIFICATION OF REFERENCE NUMERALS USED IN THE DRAWINGS

[0015] i

1 pants-type diaper |

6 crotch region

7 front waist region!

7a opposite side edgetof front waist region

8 rear waist region |

8a opposite side edgelof rear waist region
|

9 seal region

10a chassis

12 leg-hole

FO
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13 periphery {

|
20 sheet member (sheét piece)
20a pocket
109, 10%9a, 109 seal r%gion
151 cutting line
201 first web i

1
202 second web k
301 first composite web
302 second composite w%b
303 third composite web
304 fourth composite wéb

|
P first center line 1
of second center line%
MD machine direction t
CD cross direction I
X transverse directién
l

Y back-and-forth direction

DESCRIPTION OF THE BEST MODE FOR WORKING OF THE INVENTION
|
[0016] k

Details of such method for making the disposable

|
pants-type diaper will be more fully understood from the

i

description given hereunder with reference to the accompanying

drawings. :
|
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[0017] '
{

Fig. 1 is a partially cutaway perspective view showing

a disposable pants-type éiiaper 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
t

2, a liquid-impervious outer sheet 3 and a body fluid absorbent

i
core 4 sandwiched between these two sheets 2, 3. The skin
i

covering assembly 10 is configured to define a crotch region

6, a front waist regionl7 extending forward from the crotch

t
region 6 and a rear waist region 8 extending rearward from the

crotch region 6. The froht and rear waist regions 7, 8 are put

|
flat together along respef:tive 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

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 1l4a, 1l4b

|
circumferentially extend along a periphery defining the
i

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
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|
and outer sheets 2, 3 circumferentially extend along each

periphery 13 defining each of the leg-holes 12 and are bonded
\
under tension to at leasp 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.

[(0018]

|
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. F?g. 2 shows the inner side of such

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

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 df 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 10a. While these lateral edges 13b bow toward a
|

!

35
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longitudinal center line C-C bisecting a width of the chassis

10a, the transversely opposite edges 7a, 8a of the front and
1

rear waist regions 7, 8, respectively, extend in the
back-and-forth directioﬁ Y substantially in parallel to the

longitudinal center line 1C—C. Leg elastic members 17 extending

along the transversely oﬁaposite edges 13b of the crotch region

Il

. . 1 . .
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
1
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
and super-absorbent polyrper particles wrapped with a covering

sheet 4b having high absorbability as well as high spreadability

for body fluids such as tﬁ.ssue 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 of
|
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‘).

i
i
'

[0019]

o
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The sheet piece 25 has transversely opposite edges 23
fixed to the transversély opposite edges 13b of the crotch
region, respectively, b}L’ hot melt adhesive 24, a front end 21
lying in the crotch region 6 in the vicinity of 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 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 tk}e crotch region 6. Except for the
transversely opposite 1edges 23, the sheet piece 20 is
substantially free from #he inner sheet 2 so that a tunnel- or
pocket-like bodily waste(receiving space 31 can be between the
sheet piece 20 and the inﬁer sheet 2. The front end 21 and the

!

rear end 22 respectively have sleeves 21a, 22a formed by folding
1
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
i
to form a front elastic région 42 and a rear elastic region 43,

1
respectively, extending between the transversely opposite
i
edges 13b of the crotch region 6. These elastic regions 42,
43 intersect with elastic‘: regions 41 formed by the leg elastic

1
members 17, the inner shee; 2 and the outer sheet 3 in the chassis

10a. The front end 21 anid the rear end 22 are substantially

!
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at equal distances Hf, Hr from a transverse center line D-D and
respectively include a Eront seal region 27 and a rear seal
region 28 indicated by imaginary lines on the longitudinal
center line C-C.
[0020] ‘:

Fig. 3 is a sectioﬁal view taken along the line III-IIT
in Fig. 1 wherein the line III-III conforms to the longitudinal
center line C-C. The pa#ts—shaped skin covering assembly 10
includes the front waistéregion 7 and the rear waist region 8
joined together along thé 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 ﬁegion 6 now appear as the peripheries

13 defining the respective leg-holes 12. The body waste

receiving space 31 in the chassis 10a appears here as a pocket
{

|

20a defined by the front a!md rear ends 21, 22 of the sheet piece
20 permanently bonded toéether by bonding agent 32 such as hot
melt adhesive or pressure-sensitive adhesive so as to form a
seal region 35. The pocﬁet 20a has a front opening 33 defined
by the front end 21 of tbe sheet piece 20 corresponding to a
front end of the pocket 26a 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 re%r end of the pocket 20a together with

yas
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the inner sheet 2. At ithe bottom 6a defined by the lowest
portion of the crotch reg;ion 6, the inner sheet 2 and the sheet
piece 20 are substantiall;y or really in contact with each other.
[0021]

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 21y
adapted to be held in close contact with the right leg and a
front end segment 21, ada{pted to be held in close contact with
the left leg of the wearer (not shown). These front end segments
21y, 21; describe a V-shal:;)e in Fig. 4. The rear end 22 also has
its dimension in the tranéverse direction X bisected by the seal

region 35. In the same manner as the front end 21, the rear

end segment 22y 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 21y, 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; ‘lis divided into an upper segment 15a

§
|

rde
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not superposed on and lef‘it 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 , @ range
corresponding to the uppe?r segment 15a and a range corresponding
to the lower segment 15b are represented by double-headed arrows
A and B, respectively.
[0022] |

A sequence in wrilich 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. Firsét, the front and rear waist regions 7,
8 of the skin covering assembly 10 are spaced from each other
in the back-and-forth d:%rection Y and thereby the waist-hole
11 is broadened as seen ign Figs. 1 and 4. Thereupon, the front
end segment 21y for the riight leg and the front end segment 21,
for the left leg constitu;:ing the front end 21 of the sheet piece
20 are deformed about thg seal region 35 so as to describe the
V-shape and, in a similanfg way, the rear end segment 22z for the
right leg and the rear end segment 22; for the left leg
constituting the rear en(ii 22 of the sheet piece 20 are deformed
so as to described the Vi—shape. Such deformation causes the
front opening 33 and thei rear opening 34 of the pocket 20a to

{
be automatically broadeded (See Fig. 3). At the same moment,
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the front end segment 25R for the right leg and the rear end
segment 22y for the righﬁ leg are widely spaced from each other
while the front end seg&ent 21; for the left leg and the rear
end segment 22; for the left leg are widely spaced from each
other. Now the right ldg of the wearer (not shown) is guided
through an opening 413y fpr the right leg defined by the upper
segment 15a of the periphery segment 13; of the associated
leg-hole 12, the front eﬁd segment 21y for the right leg of the
sheet piece 20 and the ﬁear 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 thé periphery segment 13y for the right
leg. Then the left leg‘is guided through an opening 41; for
the left leg defined by ﬁhe upper segment 15a of the periphery
segment 13; for the left leg, the front end segment 21, for the
left leg and the rear egd segment 22; for the left leg. The
left leg is guided further through the left leg-hole 12 defined
by the upper segment 1§a and the lower segment 15b of the
periphery segment 13, f&r the left leg.
[0023] |
In the pants-type;diaper 1 put on the wearer's body in
the manner as has been dgscribed above, the peripheries 13 of

|

the respective leg—holeé 12, i.e., the periphery 13y for the
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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 éf the sheet piece 20 are elastically
contractible in the trahsverse direction X. In the vicinity
of the right groin, therefore, the upper segment 15a of the
periphery 13z for the riéht leg, the front end segment 21y for
the right leg and the r;ar end segment 22x for the right leg
are elastically held iniclose contact around the right leg to
form a primary seal 51y (See Fig. 4) serving to prevent leakage
of body fluids from occu?ring around the right leg. Below the
primary seal 51y, the lower segment 15b and the upper segment
15a of the periphery 13;cooperate integrally with each other
to form a secondary seal 52 (See Fig. 4) serving to prevent
leakage of body fluids from occurring around the right leg.
This secondary seal 52R‘functions in a similar manner to the
manner in which the leg;surrounding seal in the conventional
pants-type diaper functibn. Just as the case of the right leg,
in the vicinity of the left éroin, therefore, the upper segment
15a of the periphery 13, #or the ieft leg, the front end segment
21y for the left leg and the rear end segment 22; for the left
leg are elastically held in close contact around the left leg

tofomnaguimarysealSlgt Below the primary seal 51;, the lower

segment 15b and the upger segment 15a of the periphery 13,

&0
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|
cooperate integrally wit%h each other to form a secondary seal

52;,. The pants-type diélper 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 2é of the sheet piece 20, in the vicinity
of the seal region 35, congle 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 fronti. end 21 as well as the rear end 22 of
the sheet piece 20 is ma‘tintained spaced from the inner sheet
2 and the front openingi33 as well as the rear opening 34 is

maintained widely broadened.

[0024]

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 we!arer' 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 wearer's external genital and

the rear opening 34 is reliably opposed to the anus. Therefore,

it is guaranteed that uri:ile discharged from the external genital

is guided through the front opening 33 into the pocket' 20a while
|

feces discharged from téhe anus is guided through the rear

opening 34 into the pocket 20a. In this way, the pocket 20a

or sheet piece 20 effect:%vely prevents urine and/or feces from
|

%
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coming in contact with ﬁhe wearer's skin. A possibility that

urine and feces might be mixed with each other within the bodily

waste receiving space 31jis effectively alleviated because the

sheet piece 20 is substaritially or really maintained in contact
with the inner sheet 2 at the bottom 6a of the crotch region
6. Consequentially, an anxiety that a liquidity of feces might
be enhanced by admixtulTe 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

I

|

receiving space 31 but' moves along the wearer's legs, the
primary seals 51y, 51 and the secondary seals 52y, 52; provided
around the wearer's legs cooperate together to prevent urine
and/or feces from readi!lly moving out beyond the leg-holes 12
of the pants-type diapelé 1. Alternatively, the inner sheet 2
and the sheet piece 20 may be bonded to each other locally, for
example, merely along thf;a bottom 6a of the crotch region 6 over
the full width in order t;o eliminate the problem that urine and
feces might be mixed with each other within the pants-type
diaper 1.
[0025]

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
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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 material for the

core 4, a mixture of flhff pulp and super-absorbent polymer
particles, or fluff pulp fibers alone, or a mixture of fluff
pulpfibersandsuper—abéorbentpolymerfibersmaybeused. For
the wrapping sheet 4Db, tissue paper often used may be replaced
by an appropriate nonwo?en fabric. As sheet materials 62 for
the sheet piece 20, a hydrophobic, or hydrophobic and
liquid-impervious nonwoven fabric or a plastic film may be
preferably used. More éreferably, the sheet materials can be
elastic or inelastic (so long as it 1is elastically or
inelastically extensiblée in response to elastic extension of
the elastic members 215, 22b. When the sheet piece 20 is
elastically extensible.and 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 materials such as the

sheet piece 20 contain any heat-fusible plastics, the sheet

materials may be heatisealed by the known sonic sealing

b
technique. |

[0026] j

The sheet piece 20:of the chassis 10a shown in Fig. 2 is
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attached to the chassis 10a so that the distance Hf from the
transverse center line DJ‘;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 diape% 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

joint regions 27, 28 in tl;me transverse direction X is preferably

1
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

1

to dimension the sheet ﬁiece 20 in the transverse direction X
to be less than that in ghe iliustrated embodiment so that the
transversely opposite edges 23 thereof may be placed aside from
the transversely opposite edges 13 of the chassis 1l0a toward
the center line C-C in the back-and-forth direction.

[0027] ;
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 eiges of the core 4. The side flaps 25
have a flexural stiffnes% in the transverse direction X lower

than that of the core 4 and are correspondingly easier to be

dH



10

15

20

| 2007-005150

-24 -

deformed. These side flaps 25 include the leg elastic regions
41. When the pants-type diaper 1 obtained from the chassis 10a

isina stateof Fig. 1 whelrein the crotch region 6 bows in U-shape

in the front-and-rear d%rection Y, the side flaps 25 tend to

1

raise themselves up along the lateral opposite 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 g. On the other hand, the sheet piece
20 is bonded along the tfansversely opposite edges 23 thereof
to the inner surface of the elastic regions 41 by adhesive 24.
In response to deformatibn of the front and rear ends 21, 22
of the sheet piece 20 in é V-shape as shown in Fig. 4 from the
state thereof shown in Figy 2 wherein these front and rear ends
21, 22 rectilinearly ext?nd, these front and rear ends 21, 22
function to pull the siée flaps 25 toward the longitudinal
center line C-C and theréby enhance the behavior of the side

|
flaps 25 to raise themselves up. The side flaps 25 behaving

in this manner are reliagly held in close contact around the
legs of the wearer from bélow and thereby effectively prevent
leak of body fluids from?possibly occurring around the legs.
However, if such leakage éreventing effect is not required for
the pants-type diaper 1, ?he leg elastic members 17a, 17b may

be saved. |
|

i



10

15

20

| 2007-005150

-25.

[0028] 1

Fig. 5 through Fig. 8 are diagrams exemplarily
[

illustrating step of thé process for continuously making the

|

pants-type diaper 1 of Fig. 1. In these diagrams, a machine
direction is indicated Ey an arrow MD and a cross direction

orthogonal to the machéne direction MD is indicated by a

double-headed arrow CD.

|
[0029] '
|

In a first step I illustrated in Fig. 5, a first web 201

is continuously fed in ﬁhe 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
i

continuous inner sheet 102 corresponding to the liquid-pervious

1
inner sheet 2 of the chassis 10a (See Fig. 2) which is continuous

in its transverse directlion X and continuous outer sheet 103

corresponding to the liquid-impervious outer sheet 3 which has

the same width as that of the continuous inner sheet 102 and
|

continuous in its transverse direction X. Between these two

1
continuous inner and outer sheets 102, 103, a plurality of body

fluid absorbent cores 104 are sandwiched at regular center
intervals each corresponping to the width of the chassis 10a

in the machine direction MD and bonded to at least one of these

1
|
1
|

continuous inner and outer sheets 102, 103 by hot meld adhesive

|
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(not shown). The continuous inner and outer sheets 102, 103

also are bonded to each ot‘;her by hot melt adhesive (not shown).
|

An imaginary line 151 ext;ending in the cross direction CD in
the middle between each pa\ir of the adjacent cores 104 indicates

a position at which the dssembly including the first web 201
will be cut in a subsequeﬁ;t step (See Fig. 8) 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
i

line 152 illustrated to be bilaterally symmetric about the

imaginary line 151 but to be asymmetric as viewed in a vertical

|
direction, i.e., in the cross direction CD indicates a boundary

1

| .
surrounding a region which will be cut away in a subsequent step

(See Fig. 7). Immediately oiutside the imaginary line 152, leg

elastic members 117a, 117b extend along 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 coéurses and intersect one another

{

i
so as to describe together a 1dop wherein these elastic members

|

|
117a, 117b are under tension ati!least partially along this loop.

1

|
The first web 201 is further provided along edges 107b, 108b

1

|

thereof extending in parallel\l to each other in the machine
|
{

|

1
1
|
\

LR
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direction MD with elast‘l.ic members 1ll4a, 11l4b respectively

extending under tension i\in the machine direction MD. These

elastic members 11l4a, 114b are bonded to the inner surface of

i

at least one of the continuous inner and outer sheets 102, 103
{

'

by hot melt adhesive (not sfgown) . 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

1
i

paired in the cross directi%)n 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

|
1

appropriate intervals in t:hé1 machine direction MD. While axes

154 of these feed 1rolls l\‘153 are illustrated to extend

1

orthogonally to the machine direction MD, an angle of these axes

1

154 with respect to thel‘(machine direction MD may be
appropriately varied, if desired. In addition to these feed

rolls 153, tentering rolls 156 paired in the cross direction

1

are disposed in appropriate f\egions along the opposite edges

107b, 108b so that these tenﬁering rolls 156 may be held in
contact with the continuous inner sheet 102 and thereby tenter

the first web 201 in the crosél direction CD. While axes 157

}

of the respective tentering l,rolls 156 are illustrated to

intersect with the machine direction MD obliquely at a

1
1

particular angle, this angle isinot limited to the particular

Ad
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angle as illustrated. Aﬁimaginarylinep-p:h1Fig.Sindicates

a first center line bisecting the first web 201 in the cross
{

direction CD. It will bé appreciated that the first web 201
1
may be fed in the machiné direction MD by any means replacing

the rolls 153, 156 used in the illustrated embodiment. In the

1
illustrated embodiment, the first web 201 may be successively
: 1
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 fash%on.

|
[0030] |

|

In a second step IIjillustrated in Fig. 6, immediately
‘ v

outside and along the 1ldop-shaped imaginary line 152, the

continuous inner sheet 102:of the first web 201 is coated with
|

hot melt adhesive 124 so as to describe substantially in a
{

loop-shape. A range in which the continuous inner sheet 102

is coated with the adhesive 124 is defined by a distance m from
|

the first center line p-p as measured on both sides thereof in
1

the cross direction CD, pre?erably falling in with the elastic

|
members 117a, 117b. |
|
[0031] @
i
In a third step III illustrated by Fig. 6, a second web
l

202 comprising the sheet pi%ces 20 destined to be attached to

the associated chassis 10a and continuously arranged in the

\
|
|
i
i
|

!
|

3a



10

15

20

‘ 2007-005150

-29.

i

1

|

. . [ . ' .

transverse direction 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 onto the first web 201

[

so that a second center line g-gq bisecting the second web 202
\
in the cross direction Cﬁ falls in with the first center line

p-p of the first web 201. iIt should be understood that the first
!

center line p-p and the sec¢ond center line g-g may be misaligned

1

with each other so far as such alignment does not disturb making

\
and use of the pants-type diaper. The first web 201 and the

1
second web 202 are bonded to each other by adhesive 124 coated
|

on the first web 201 to obtain first composite web 301. 1In this
\

first composite web 301, the first web 201 and the second web
{
202 are free from each other except the region in which the first

| .

web 201 and the second web 202 are bonded to each other by the
l

adhesive 124. Alternatively, the second web 202 may be bonded
{

to the first web 201 at a Eregion put aside toward the middle
{

between each pair of the adjacent imaginary lines 151, 151. The
|

second web 202 has a pairiof edges 121lc, 122c¢ extending in
|

parallel to each other in the machine direction MD respectively
|

at distances Hf, Hr from thel1 second center line q-g wherein the

1

distance Hf is equal to the distance Hr. Each of these distances
l

Hf, Hr may be equal to the dimension m defining the range in
|

which the first web 201 is' coated with the adhesive 124 or

10
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|
slightly larger than the“ dimension m. On the surface of the

230 -

|
second web 202 facing away from the first web 201, the edge 122c¢c

|
is coated at regular pitches each corresponding to the width

{

of the chassis 10a with bonding agent 132 such as
1

pressure-sensitive adhesive so that the region coated with the

\ .
bonding agent 132 lies in the middle between each pair of the
t

imaginary lines 151, 151. The edges 121c, 122c are further
|

l
provided with elastic members 121b, 122b extending in the

|
machine direction MD attached under tension the respective
|

edges 121c, 122¢ by hot me%Lt adhesive (not shown). Though not

|
illustrated, the feed roll'\s and the tentering rolls similar to

those used for the first web 201 may be disposed at appropriate
|

locations in association w‘.(ith the second web 202 also so as to

feed the second web 202 in the machine direction MD and to tenter

1

the second web 202 in the cross direction CD.
|

[0032] ‘ ?
|
In a fourth step IV illustrated in Fig. 7, a first

l
composite web 301 being fed in the machine direction MD is
|

subjected to a clipping step wherein the section surrounded by
1

the loop-shaped imaginary liine 152 as indicated in the middle

|
region thereof as viewed injthe cross direction CD is clipped

out from the first composite web 301 to obtain a second composite

web 302 having substantiall}lf circular through-hole 112 in the

1
'

|
1
|
|
|

a\
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1

!
!
|
1

middle region thereof.  In the step IV, the clipping step

i

generates scrap in the form of substantially circular sheet
|

pieces 203. Accordingito the illustrated embodiment, the

through-hole 112 is symmetric about the imaginary line 151 but

l

asymmetric about the fir'st and second center lines p-p, g-g

falling in with each othér. It will be appreciated that the

1

through-hole 112 may be formed so as to be symmetric about these

1

first and second center lines p-p, g-9.

[0033]

!
i
{

In a fifth step V illustrated by Fig. 8, the second

1

composite web 302 is folded back along the first and second

centerlinesp-p,q—qwithﬁhesecondwebzozinsideandopposite

halves of the second web 202 folded in this manner are locally
{

bonded to each other by the bonding agent 132 to obtain third

\
composite web 303. In the course of bonding the halves of the

1
second web 202, the second composite web folded back in this

manner may be compressed in a thickness direction thereof.
[l

|

[0034]

!

Ina sixth step VI illustrated by Fig. 8, the inner surface

of the first web 201 folded!'in two is bonded to itself on both
|

sides of the imaginary 1iné 151 along two seal regions each

comprising a plurality of seal stripes 109a, 109b to obtain a
|

fourth composite web 304. To achieve the desiredbondingeffect,

4L
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i

appropriate bonding me%ns such as the known sonic sealing

1
technique or hot melt adhesive may be used. A plurality of seal

|

stripes 109a and a plurality of seal stripes 109 form seal
|

regions 109, respectively, which are belt-like regions
!

|
extending in the cross direction CD.

{
[0035] 1

1

In a seventh step VII illustrated by Fig. 8, a fourth web

304 is cut along the imagir?lary line 151 to obtain the individual

!
|

[0036] |
|
The chassis 10a and the sheet piece 20 in the pants-type

|

pants-type diaper 1.

diaper 1 shown in Figs. 1 %nd.z are obtained from the first web

201 and the second web 202@ respectively. The inner sheet 2,
{

the outer sheet 3 and the liquid-absorbent core 4 are obtained

il
|

from the continuous inner sheet 102, the continuous outer sheet
{
103 and the liquid—absorbent core 104, respectively. The

periphery of the through-hole 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
|

halvestoformthefrontelaéticmembers17aandtherearelastic
|

members 17b of the respective leg elastic members 17 shown by
|

Fig. 2. The elastic members 1l4a, 114b in the first web 201

1

correspond to the waist eléstic members l4a, 1l4b in Fig. 1,

o,
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!

respectively. The bonding agent 132 by means of which the
|

halves of the second web 2202 are bonded to each other correspond

1
to the bonding agent 32 'in Fig. 3.

[0037] i

Figs. 9 and 10 illustrate steps in one preferred
|

embodiment of the methodiaccording to the present invention.
|

The step IV illustrated'in Fig. 9 corresponds to the step
{

downstream of the third step III in Fig. 6 except that the
l

loop—shapedimaginaryliné152:nlthefourthstepIVleustrated
{

in Fig. 9 approximates a ?ircle which is symmetric about the
|

first and second center lines p-p, g-q falling inwith each other.
|

The continuous inner sheet 102 constituting the first web 201

is coated immediately outside and along the imaginary line 152
!

with the bonding agent 124 by'means of which the second web 202

!

is bonded to the first web 201. The elastic members 117a, 117b

!

|
are sandwiched between thelcontinuous inner sheet 102 and the
|

continuous outer sheet 103.
{
|
|
!
In the fifth step V illustrated in Fig. 10, the first

|

[0038]

composite web 301 is folded\beck along the first line p-p and

|
the second center line g-gqifalling upon each other with the

second web 202 inside and réspective halves of the second web

|
202 are bonded to each other by the bonding agent 132 to obtain

1

QH
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the second composite web 302 formed with the seal region 135.
1

In the sixth step VI illustrated in Fig. 10, the section
surrounded by the substaﬁtially circular imaginary line 152 is

1
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 2‘?\03 each having a chord defined by the

|

first and second center lines p-p, g-gq falling upon each other
|

and a circular arc which i's convex toward the edges 107b, 108b

of the first web 201 symmetirically about the imaginary line 151.

|
In the seventh step illust‘Trated in Fig. 10, the inner surface

!

of the. first web 201 folde"_d in two is bonded to itself on both
|

sides of the imaginary line 151 along two seal regions each
|
comprising a plurality of Feal stripes 109a, 109b to obtain a

\
fourth composite web 304. In the seventh step VII illustrated

|

in Fig. 10, the fourth web 304 is cut along the imaginary line
!

151 to obtain the individﬁal pants-type diaper 1.

!

[0039] \

i
The method for making the pants-type diaper exemplarily

{

illustrated allows the firs.xt 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

1

rolls disposed at appropriate locations along the edges of these

a5
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webs 201, 202, respectively. There is no need for chucks or

-35.

|
the like used only for the purpose of keeping these first and

second webs 201, 202 undei’ tension and therefore both the first
{

web 201 and the second weﬁ 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

1, 3 and 4). ‘

|
'

|
[0040] \

The steps of the method exemplarily illustrated may be
{

variously modified withou# departing from the object of the
{

For example, the pants-type diaper 1 may
|

be made without use of the elastic members 117a, 117b.
{

|

!

present invention.
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CLAIMS

\
\

(1] A method for making a disposable pants-type diaper
1

comprising continuous the steps of preparing a chassis having
a crotch region havinq a back-and-forth direction and a

1
transverse direction which is orthogonal to said back-and-forth

[

direction, a front waist region extending forward from said
l

crotch region and a rear waist region extending rearward from
|

said crotch‘region.whereib transversely opposite side edges of

said crotch region extend in said back-and-forth direction,
1

folding back said chassis about said crotch region in said
|

back-and-forth direction, 'bonding respective inner surfaces of
saidfrontandrearwaistrégionsputflattogethertoeachother

1

along transversely opposite side edges of said front and rear
1

waist regions to make said chassis in a pants-shape and
!

providing said chassis on its inner surface with a sheet piece

1

forming on said inner surﬁace 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
1

. . . . . .
wherein said first web is adapted to provide successively a
1 .
plurality of said chassis each having said transverse direction
i

1

4%
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in coincidence with said machine direction as said first web
{

-37-

is cut at regular pitch?s in said machine direction,
b) continuously f%eding 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) superposing said first web and said second web upon
!

each other so that a first center line bisecting said first web
1

. . . i . . . .
in a cross direction orthogonal to said machine direction falls
|
in with a second center line bisecting said second web in said
!
cross direction, i
!

d) locally bonding said second web to said first web in

regions thereof destined ‘'to form transversely opposite side
|

1
edgesofsaidcrotchregioqinsaidchassisor:nlregionslocated

aside toward middle of said chassis as viewed in said machine

direction so as to providé a first composite web having said

second web spaced from saig first web destined to define said
|

chassis between said regions in which said first web and said

1

second web are bonded to éach other,

|

e) clipping out a sub%tantially circular section defined

|
between each pair of adjacent said chassis and in a middle region

1
of said first composite web as viewed in said cross direction

from said first composite web so as to form side edges of said
l

!
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crotch region opposed to each other in said machine direction

!
and thereby to obtain a,second composite web,

f) folding back said second composite web along said first
!

and second center lines!with said second web inside,
|

g) bonding opposite halves of said second web in said
|

second composite web to each other in said middle region so as
|

!
to obtain a third composite web,

\
h) bonding opposite halves of said second composite web

\
in said third composite web to each other in a region defined

between said middle region and edge of said second composite
web extending in said machine direction having been described
|

with respect to said step %) so as to obtain a fourth composite

l
web formed with a linear seal region extending said cross

direction, and |

1

i) cutting said fourﬁh composite web along a cutting line
l

extending in said cross direction at middle of said seal region
|
, » i i j . . . ' ' .
as viewed in said machine direction to obtain individual said
1

|
pants-type diapers successively.

i

|

!
[2] The method as recited by Claim 1, wherein said second web
1

comprises an inelastic webl fed in said machine direction and
\

elastic members extendind in said machine direction and

attached under tension to obposed edges of said inelastic web
|

o
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1

extending in parallel in said machine direction.
}
|

1

[3] The method as recit‘led by Claim 1, wherein said second web

is elastically stretchable and contractible in said machine
|

direction and fed under tension in said machine direction.
|

|
|
1

(4] The method as recitkd by any one of Claims 1 through 3,
wherein said substantially circular section defined in middle

\
region of said second composite web and clipped out therefrom

|

is asymmetric about said first center line.
|
i

|

[5] The method as recitéd by any one of Claims 1 through 3,

1

wherein instead of said sﬁep e), said first composite web is

!
folded back with said secoﬁd web inside along said first and

l
second center lines in said step f), and then substantially

{
semicircular web pieces each having a chord defined by said

i

first center line and a circular arc being convex in said cross
direction is clipped out frém said first composite web to form

opposite side edges of said!'crotch region before said step i)
|
in which individual pants-type diaper is obtained.

!

[6] The method as recitediby any one of Claims 1 through 5,

i

wherein said first web and said second web are locally bonded
l

\DO
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in middle region of said ¢rotch region in said chassis as viewed
|

in said back-and-forth direction.

|
|
|

o\
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ABSTRACT

|
|

The present invention provides a method of continuously

making a disposable pan‘\ts—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
1

|

continuously fed in a machine direction MD wherein each of the
1
|

chassis comprises a crotch region, a front waist region and a
|

rear waist region. A second web 202 comprising sheet members

i
continuously arranged in the transverse direction thereof is

|

continuously fed onto the first web 201 wherein each of the sheet
|

members is destined to be zittached to the inner surface of the
|

associlated chassis in the c‘irotch region thereof and thereby to
\

form a body waste receiving pocket. The first web 201 and the

1
1

second web 202 are bonded té1 each other along regions destined

to define opposite side edgeif; of the crotch region in the chassis
to obtain first composite v%eb 301. From the first composite
web 301, a substantially cir"cular section defined between each
pair of the adjacent chassié in the middle region as viewed in
a cross direction CD is clippéd out to obtain a second composite

|

web. A second composite web is folded in two and halves of the

i

second web 202 facing each o‘\ther are locally bonded together

\nl
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[l

in the middle region ofieach chassis as viewed in the machine
l

direction MD by bondingl1 agent 132 to obtain a 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 1the 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. }
|

|

1

o>



| RESUMEN

La presente invencién provee un método para fabricar en
forma continua un pafial desechable tipo calzdén con un
bolsillo receptor de dEscargas corporales adaptado para
alinearse facilmente con los genitales externos y el ano del
usuario del pafial. Un primer tejido 201 que comprende el
chasis dispuesto en ﬁorma continua en la direccién
transversal del mismo queise alimenta en forma continua en la
direccidén de 1la méquinaf MD donde cada chasis del pafal

comprende una regién de la entrepierna, una regidén frontal de

la cintura y una regidén trasera de la cintura. El segundo

tejido 202 comprende los ?iembros de hoja dispuestos en forma
continua en la direccidén transversal que se alimentan en
forma continua sobre el ﬁrimer tejido 201 donde cada uno de
los miembros de hoja estid destinado a adherirse a la
superficie interna del chésis del pafial asociado en la regidn
de la entrepierna y por io tanto forma un bolsillo receptor
de desperdicios corporalés. El primer tejido 201 y el
segundo tejido 202 se adhieren el uno al otro a lo largo de
regiones destinadas a definir los bordes en lados opuestos de
la regidén de 1la entrepigrna en el chasis del pafial para
obtener el primer tejido: compuesto 301. Del primer tejido
compuesto 301, una seccidn sustancialmente circular definida
entre cada par de chasises adyacentes en la regién del centro
como es vista en la diriccién cruzada CD se recortan para
obtener el segundo tejiao compuesto. El segundo tejido
compuesto se dobla en dos y las mitades del segundo tejido
202 que se enfrentan se aahieren localmente en la regidén del
centro de cada uno de los |chasises del pafial como es visto en
la direccidén de maquina MD por medio de un agente adhesivo
132 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 regiones
de sellado que se extiendén a lo largo de la linea de corte
151 para obtener el cuarto tejido compuesto y finalmente el
cuarto tejido compuesto se corta a lo largo de la linea de

corte 151 para obtener el Eaﬁal tipo calzdén individual.
)

SY!
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DESCRIPCION
METODO PARA FABRICAR UN PANAL DESECHABLE TIPO CALZON

CAMPO TECNICO
[(0001]

La presente invencién se relaciona en general con un
método para fabricar un pafial desechable tipo calzén Yy
particularmente con un método para fabricar dicho paifial tipo
calzébn 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 funcidén 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
calzdén revelado en el DOCUMENTO DE PATENTE 1 incluye la hoja
que entra en contacto con la piel dispuesta en la hoja
interna y se forma en la regién de la entrepierna de esta
hoja que entra en contacto con la piel con la abertura que
estd rodeada por el miembro eldstico adherido bajo tensidén a
la hoja interna. Esta abertura puede estar alineada con el
ano del usuario para ésegurar que las heces descargadas del
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 de tal forma que las heces no puedan entrar en
contacto con la piel. En el caso del método para fabricar el
pafial desechable tipo calzdén revelado en el DOCUMENTO DE
PATENTE 2, el calzdén desechable que tiene la abertura formada

en la hoja interna del pafial se fabrica en forma continua.

Documento de Patente 1: 2002-11044 A
Documento de Patente 2: 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 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 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 paifial
se pone en el cuerpo del usuario. Sin embargo, no se puede
determinar desde el exterior si la abertura del pafial que se
ha puesto en el cuerpo del usuario estid exactamente alineada
con el ano o no. Adicionalmente, la hoja que entra en
contacto con la piel esta formada con una muesca a través de
la cual la orina puede ser directamente absorbida por el
nicleo absorbente. Lastimosamente, la orina que pasa a través
de la muesca inevitablemente se mezclard con las heces en la
superficie del nlcleo 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]

En vista del problema que ha quedado no resuelto con el
pafial convencional como se ha descrito anteriormente, es un
objetivo principal de la presente invencidén suministrar un
pafial desechable tipo calzdén novedoso mejorado para facilitar
que el ano del usuario del pafial este exactamente posicionado
en la posicidén para que el bolsillo reciba 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 tipo calzén que comprende los
pasos continuos para preparar un chasis del pafial con una
regién de la entrepierna que tiene una direccidn atras Yy
adelante y una direccién transversal que es ortogonal a la
direccidn atras y adelante, una regidén frontal de la cintura
que se extiende hacia adelante a partir de la regién de la
entrepierna y una regidén trasera de la cintura que se
extiende hacia atrds a partir de la regién de la entrepierna
donde bordes transversalmente opuestos de la regién de 1la
entrepierna se extienden en la direccién atras y adelante,
doblando atrads el chasis alrededor de la regién de 1la
entrepierna en dicha direccién atrds y adelante, adhiriendo
las superficies internas respectivas de 1las regiones
frontales y traseras de la cintura puestas planas la una al
lado de la 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 calzén y
proveer al chasis del pafial en su superficie interna con una
hoja formando en la superficie interna de la regién de 1la
entrepierna un bolsillo adaptado para recibir las descargas

del cuerpo.

[0006]
El método de acuerdo con la presente invencidén comprende

ademas los pasos de:

a) alimentar en forma continua un primer tejido en 1la
direccidén de maquina donde el primer tejido se adapta para
proveer sucesivamente una pluralidad del chasis cada uno con
una direccién transversal que coincide con la direccidén de
maquina mientras el primer tejido se corta con intervalos

regulares en dicha direccidén de maquina,

©%



b) alimentar en forma continua un segundo tejido en 1la
direccidén de mAquina donde el segundo tejido comprende una
pluralidad de los miembros de hoja contiguos el uno al otro

en la direccidn transversal,

c) sobreponer el primer tejido y el segundo tejido el
uno sobre el otro de tal manera que una primera linea central
biseca el primer tejido en una direccién cruzada ortogonal a
la direccién de maquina, coincide con una segunda linea

central que biseca el segundo tejido en la direccién cruzada,

d) adherir localmente el segundo tejido al primer tejido
en las regiones destinadas para formar bordes en lados
transversalmente opuestos de la regién de la entrepierna en
el chasis del pafial o en regiones localizadas a un lado y
hacia el centro del chasis como es visto en la direccién de
maquina de tal manera que se proporciona un primer tejido
compuesto que tiene el segundo tejido espaciado del primer
tejido destinado a definir el chasis del pafial entre las
regiones en donde el primer tejido y el segundo tejido estan

adheridos el uno al otro,

e) recortar una seccién sustancialmente circular
definida entre cada par de chasises de pafial adyacentes y en
la regidén central del primer tejido compuesto como es visto
en la direccidén cruzada del primer tejido compuesto de tal
manera que forma los bordes laterales de la regidén de la
entrepierna opuestas la una a la otra en la direccidn de
maquina y por la tanto se obtiene de esta manera un segundo

tejido compuesto,

f) doblar hacia atras el segundo tejido compuesto a 1lo
largo de la primera y segunda lineas centrales con el segundo

tejido adentro,

g) adherir las mitades opuestas del segundo tejido en el

segundo tejido compuesto la una a la otra en la regidn



central de tal manera que se obtiene un tercer tejido

compuesto,

h) adherir las mitades opuestas del segundo tejido
compuesto en el tercer tejido compuesto la una a la otra en
una regidén definida entre la regién central y el borde del
segundo tejido compuesto extendiéndose en la direccidén de
maquina que se ha descrito con respecto al paso e) para
obtener un cuarto tejido compuesto formado con una regién

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

i) cortar el cuarto tejido compuesto a lo largo de una
linea de corte que se extiende en la direccién cruzada en el
centro de la regidén de sellado como es vista en la direccidn
de maquina para obtener sucesivamente dicho pafial tipo

pantaldn individual.

[0007]

De acuerdo con una realizacidén preferida de 1la
invencién, el segundo tejido comprende un tejido no eléastico
que se alimenta en la direccién de la maquina y miembros
elasticos que se extienden en la direccidén de la maquina y
estan adheridos bajo tensién a bordes opuestos del tejido no
elastico extendiéndose en paralelo en 1la direccidén de

maguina.

[0008]
De acuerdo con otra realizacidén preferida de 1la
invencidn, el segundo tejido se puede estirar y contraer en
forma elastica en la direccidén de maguina y se alimenta bajo

tensidén en la direccidén de maquina.

[0009]

De acuerdo aun a otra realizacidén preferida de la
invencién, una seccidén sustancialmente circular definida en
la regién central del segundo tejido compuesto y recortada de

alli es asimétrica alrededor de la primera linea central.
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[0010]

De acuerdo aun a otra realizacidén preferida de 1la
invencidén, en el paso f), en lugar del paso e), el primer
tejido compuesto se dobla hacia atras con el segundo tejido
estando dentro a lo largo de la primera y la segunda lineas
centrales, y luego una pieza de tejido sustancialmente
semicircular cada una con una cuerda definida por una primera
linea central y un arco circular convexo es recortada en la
direccién cruzada del primer tejido compuesto para formar los
bofdes en lados opuestos de la regidén de la entrepierna antes
del paso i) en donde el pafial tipo calzén individual se

obtiene.

[0011]

De acuerdo, aln con otra realizacidén preferida de 1la
invencién, el primer tejido y el segundo tejido se adhieren
localmente en 1la regidn del centro ae la regidén de la
entrepierna en el chasis del pafial como es visto en la

direccidn atras y adelante.

EFECTOS DE LA INVENCION
[0012]

El método para fabricar el pafial desechable tipo calzdén
de acuerdo con la presente invencidn se caracteriza en que un
segundo tejido que comprende un miembro de. hoja continuo
adaptado para formar bolsillos en el pafial tipo calzdn
individual se alimenta en forma continua bajo tensién en 1la
direccién de la maquina sobrepuesto al primer tejido
alimentado en forma continua en la direccién 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 funcién deseada del bolsillo como los
margenes utilizados para estirar el pafial tipo calzdén en la
direccidn trasversal. En consecuencia, el segundo tejido se
puede utilizar econdémicamente en el proceso de fabricacidn

del pafial tipo calzén.
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[0013]
Realizaciones preferidas, tales métodos para la
fabricacidén del pafial desechable tipo calzén y los efectos de

estas realizaciones preferidas se describiran mis adelante.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

[0014]

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

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

[FIG. 3] La Fig. 3 es una vista de la seccién tomada a
lo largo de la linea III-III en la Fig. 1.

[FIG. 4] La Fig. 4 es una vista elevada del pafial tipo
calzén como es visto en la direccién indicada por un par de
flechas IV-IV en la figura 3.

[FIG. 5] La Fig. 5 es un diagrama que ilustra un paso
del proceso para fabricar el pafial tipo calzdn.

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

[FIG. 7] La Fig. 7 es un diagrama que ilustra 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.

[FIG. 9] La Fig. 9 es un diagrama que muestra una
realizacidén alterna del paso que se muestra en la Fig. 7.

[FIG. 10] La Fig. 10 es un diagrama que muestra el paso

que sigue al paso que se muestra en la Fig.9.

IDENTIFICACION DE LOS NUMEROS DE REFERENCIA UTILIZADOS EN LOS
DIBUJOS

[0015]

1 pafial tipo calzdn

6 regidén de la entrepierna

7 regidn frontal de la cintura

\{



7a bordes laterales de la regién frontal de la cintura
8 regién trasera de la cintura
8a bordes laterales de la regién trasera de la cintura
9 regiones de sellado
10a chasis del paifial
12 aberturas de las piernas
13 periferias
20 miembro a la manera de hoja (pieza de hoja)
20a bolsillo
109, 109%a, 10%b regiones de sellado
151 1linea de corte
201 primer tejido
202 segundo tejido
301 primer tejido compuesto
302 segundo tejido compuesto
303 tercer tejido compuesto
304 cuarto tejido compuesto
p primera linea central
q segunda linea central
MD direccidén de maquina
CD direccidén cruzada
direccidén transversal

Y direccidn atrds y adelante
DESCRIPCION DE LA MEJOR FORMA PARA LLEVAR A CABO LA INVENCION

[0016]

Los detalles de este método para fabricar el paiial
desechable tipo calzén se podrada comprender mejor de la
descripcidén dada a continuacidén en referencia a los dibujos

gque la acompafian.

[0017]

La Fig. 1 es una vista de un corte parcial en
perspectiva que muestra el pafilal desechable tipo calzdn 1 que
se obtiene con el método de acuerdo con la presente invencién

para fabricar él mismo cdémo se pone en el cuerpo del usuario.
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El pafial tipo calzdén 1 tiene un ensamblaje de cobertura de la
piel 10 en la forma de calzén que comprende una hoja interna
2 permeable a los liquidos, una hoja externa impermeable a
los liquidos 3 y un nlGcleo absorbente de fluidos corporales 4
entre estas dos hojas 2, 3. El1 ensamblaje 10 que cubre la
piel estd configurado para definir una regién de la
entrepierna 6, una regién frontal de la cintura 7 que se
extiende hacia adelante a partir de 1la regién de 1la
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 en una pluralidad de tiras de sellado 9a dispuestas a
lo largo de estos bordes laterales opuestos en forma
intermitente en la direccién vertical como se ve en la Fig. 1
de tal manera que forman la abertura de la cintura 11 y un
par de aberturas de las piernas 12. Emparedados entre las
hojas interior y exterior 2, 3, una pluralidad de miembros
elasticos que rodean 1la cintura 14a, 14b, en forma de
circunferencia a lo largo de una periferia que define la
abertura de la cintura lla y estan adheridas bajo tensidn a
por lo menos una de las hojas interior o exterior 2, 3. En
forma similar, una pluralidad de miembros elasticos que
rodean las piernas 17 emparedados entre la hoja interna vy
externa 2, 3 se extienden en forma de circunferencia a 1lo
largo de la periferia 13 definiendo cada una de las aberturas
de las piernas 12 y estan adheridos bajo tensidn a por 1lo
menos una de las hojas interior y externa 2, 3 de tal manera
que estos miembros elasticos 17 que rodean las piernas, las
hojas interior y exterior 2, 3 pueden formar las regiones
elasticas 41 en forma de presilla alrededor de las piernas
respectivas.
-

[0018]

La Fig. 2 es un corte parcial de una vista de planta que

muestra el pafial desarrollado 1la correspondiente al pafial
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tipo calzén 1 de la FIG.1 que tiene las regiones frontal Yy
trasera de la cintura 7, 8 despegadas la una de la otra en
las tiras de sellado 9a y luego completamente desenvuelto en
la direccidn transversal indicada por la doble flecha X como
también en una direccién atrds y adelante indicada por una
doble flecha Y que es ortogonal a la direccién transversal.
La Fig. 2 muestra el lado interno de este pafial 1la
desenvuelto. En el pafial desenvuelto 1la, el ensamblaje que
cubre la piel en forma de calzdén 10 corresponde a un chasis
que tiene forma céncava curvada hacia adentro 10a. La
periferia 1la de la abertura de las piernas 11 en la FIG.1
corresponde, en la FIG.2, a un extremo frontal 7b y un
extremo trasero 8b de la estructura basica 10a mientras las
periferias 13 de las respectivas aberturas de las piernas 12
corresponden aqui a los bordes transversalmente opuestos 13b
de la regibén de la entrepierna del chasis del pafial 10a.
Mientras estos bordes laterales 13b se inclinan hacia la
linea de centro 1longitudinal C-C que biseca el ancho del
chasis del pafial 10a, los bordes transversalmente opuestos
7a, 8a de las regiones frontales y trasera de la cintura 7, 8
respectivamente, se extienden en la direccién' atras vy
adelante Y sustancialmente en paralelo a la linea de centro
longitudinal C-C. Los miembros eldsticos que rodean las
piernas 17 se extienden a lo largo de los bordes
transversalmente opuestos 13b de la regidén de la entrepierna
6 respectivamente y consiste de los miembros elasticos
frontales 17a que se extienden de la regidn del centro de la
entrepierna 6 como es visto en la direccidén atréds y adelante
Y hacia la regidén frontal de 1la cintura 7 y el miembro
elastico trasero 17b se extiende del centro de la regidn de
la entrepierna 6 hacia la regidén trasera de 1la cintura 8
donde estos miembros elisticos frontales y trasero 17a, 17b
se interceptan el uno con el otro en la mitad de la regidn de
la entrepierna 6. E1 nicleo 4 también tiene forma cdncava
curvada hacia adentro y comprende una mezcla 4a de pulpa de
pelusa y particulas superabsorbentes de polimero envueltas en

una hoja que la cubre 4b que tiene una alta capacidad de
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absorcidén como también una alta capacidad de distfibuir los
liquidos corporales como el papel seda. Del chasis del pafial
10a, la hoja interior 2 que define el lado interno esta
provista en la regidén de la entrepierna 6 con una pieza de
hoja 20 preferiblemente hecha de un material de hoja
hidrofébico, mas preferiblemente hecho de un material de hoja
hidrofébico e impermeable a los liquidos de tal manera que

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

[0019]

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 fusién en caliente 24, un extremo
frontal 21 situado en la regidén de la entrepierna 6 cerca de
la regidén frontal de la cintura 7 de tal manera que se
extiende en la direccidn transversal X a los bordes laterales
respectivos 13b de 1la regién‘de la entrepierna 6 y un extremo
trasero 22 situado en la regidén de la entrepierna 6 a un lado
y hacia la regidén trasera de la cintura 8 de tal manera que
se extiende en 1la direccidén transversal X a 1los bordes
laterales respectivos 13b de la regidn de la entrepierna 6.
Excepto por los bordes transversalmente opuestos 23, la pieza
de hoja 20 estd sustancialmente libre de la hoja interior 2
de tal manera que un espacio 31 para recibir las descargas
del cuerpo en la forma de tuinel o bolsillo se puede formar
entre la pieza de hoja 20 y la hoja interior 2. El extremo
frontal 21 y el extremo trasero 22 respectivamente tienen las
solapas 2la, 22a que se forman doblando sobre si mismo los
extremos respectivos 21, 22 de la pieza de hoja 20. Estas
solapas 2la, 22a respectivamente contienen un miembro
elastico frontal 21b y un miembro elastico trasero 22b
adheridos bajo tensidén para formar la regidén eléstica frontal
40 vy 2 y la regidén elastica trasera 43, respectivamente,
extendiéndose entre los bordes transversalmente opuestos 13b
y la regién de la entrepierna 6. Estas regiones elasticas 42,

43 se interceptan con las regiones eléasticas 41 que se forman
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por los miembros eldsticos que rodean las piernas 17, la hoja
interna 2 y la hoja externa 3 en el chasis del pafial 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 regidén trasera de sellado
28 indicadas por las lineas imaginarias en la linea central

longitudinal C-C.

[0020]

La FIG.3 es una vista de la seccién tomada a lo largo de
la linea III-ITI en la FIG.1 donde la linea III-III se alinea
con la linea central longitudinal C-C. El1 ensamblaje de
cobertura de la piel en forma de calzdén 10 incluye una regidn
frontal de la cintura 7 y una regién trasera de la cintura 8
adheridas la una a la otra a lo largo de 1los bordes
transversalmente opuestos 7a, 8a respectivamente. La regién
de la entrepierna 6 que se muestra en la FIG.2 se dobla en la
FIG.3 sustancialmente en la forma de una U y los bordes
transversalmente opuestos 13b de la regidén de la entrepierna
6 ahora aparecen como las periferias 13 que definen las
respectivas aberturas de las piernas 12. El espacio receptor
de las descargas del cuerpo 31 en el chasis del pafial 10a
aparece ahora como el bolsillo 20a definido por Los extremos
frontales y trasero 21, 22 de la pieza de hoja 20 adheridos
en forma permanente por medio del agente de adhesidén 32 tal
como un adhesivo de fusién en caliente o un adhesivo
sensitivo a la presidén para formar la regidn de sellado 35.
El bolsillo 20a tiene una abertura frontal 30 y 3 definida
por un extremo frontal 21 de 1la pieza de hoja 20
correspondiente al extremo frontal del bolsillo 20a. Con la
hoja interior 2 y una abertura trasera 34 definida por el
extremo trasero 22 de la pieza de hoja 20 correspondiente al
extremo trasero del bolsillo 20a junto con la hoja interior
2. En el fondo 6a definido por la porcién mas baja de la

regién de la entrepierna 6, la hoja interior 2 y la pieza de
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hoja 20 estan sustancialmente o realmente en contacto la una

con la otra.

[0021]

La Fig.4 es una vista elevada del pafial 1 como es visto
en la direccidén indicada por la flecha IV-IV en la FIG.3, por
ejemplo, como es visto desde arriba de la abertura de 1la
cintura 11. El extremo frontal 21 de la pieza de hoja 20
tiene su dimensidén 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 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 descritos en una forma de V en la FIG.4. El extremo
trasero 22 también tiene su dimensién en 1la direccién
transversal X bisecado por la regidén de sellado 35. De 1la
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 para mantenerse
en contacto cercano con la pierna izquierda del usuario del
pafial donde estos segmentos del extremo trasero 21R, 21L
describen wuna forma en V en la 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 estadn representados por las flechas dobles A y

B, respectivamente.

'\



on

[0022]

Ahora se describird una secuencia en donde el pafial tipo
calzdn 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, 1las regiones
frontales y traseras de la cintura 7, 8 del ensamblaje que
cubre la piel 10 estdn espaciadas la una de la otra en la
direccidén atras 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 la regidén
de sellado 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 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 estadn 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 continGa guiando a través de la abertura de la 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 continda guiando
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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 continda
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.

[0023]

En el pafial tipo calzén 1 puesto en el cuerpo del
usuario en la forma como se ha descrito anteriormente, las
periferias 13 de las respectivas aberturas de las piernas 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 elastica alrededor de 1la abertura
respectiva 12 mientras el extremo frontal 21 y el extremo
trasero 22 de la pieza de hoja 20 se pueden extender vy
contraer eléasticamente 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 pierna derecha se mantienen en
contacto cercano elasticamente alrededor de la pierna derecha
para formar un 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 gque 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 gque
rodea la pierna en el pafial tipo calzdén 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
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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 15a de la periferia 13L cooperan en forma
integral el uno con el otro para formar el sello secundario
52L. El pafial tipo calzdn 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 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 la hoja
interior 2 y de 1la abertura frontal 33 como también 1la

abertura trasera 34 se mantiene ampliamente ensanchada.

[0024]

Con el pafial tipo calzdén 1 puesto de esta manera en el
cuerpo del usuario, la pieza de hoja 20 que forma el bolsillo
20a divide claramente la regidén de la entrepierna del usuario
en una mitad frontal y una mitad trasera de tal manera que la
abertura frontal 33 que se forma en la mitad frontal esta
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 del genital externo se guia a través de la
abertura frontal 33 hacia el bolsillo 20a mientras las heces
que se descargan del 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 1las descargas del cuerpo 31

efectivamente disminuye porque la pieza de hoja 20 esta
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sustancialmente o realmente en contacto con 1la hoja interior
2 en el fondo 6a de la regién de la 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. 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, los sellos primarios
51R, 51L, y 1los sellos secundarios 52R, 52L provistos
alrededor de las piernas del usuario cooperan juntos para
prevenir que la orina y/o las heces se muevan facilmente mas
alla de la abertura de las piernas del pafial tipo calzdén 1.
Alternativamente, la hoja interior 2 y la pieza de hoja 20
pueden estar adheridas la una a la otra localmente, por
ejemplo, Gnicamente a lo largo del fondo 6a de la 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.

[0025]

En el pafial tipo calzdén 1 que se provee en la presente
invencidén, la materia prima para la hoja interior 2 se puede
seleccionar de un grupo que incluye una tela no tejida
permeable a los liquidos y una pelicula plastica perforada.
La materia prima para la hoja exterior 3 se puede seleccionar
de un grupo que incluye una pelicula plastica impermeable a
los 1liquidos y wuna 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 sUper absorbente,
o fibras de pulpa de pelusa sola, o una mezcla de pulpa de
pelusa y una fibra de polimero siper absorbente. Para la hoja
de envoltura 4b, se puede reemplazar un papel seda
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, se puede usar preferiblemente una tela no

tejida hidrofébica impermeable a los liquidos o una pelicula
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plastica. Preferiblemente, los materiales de hoja pueden ser
elasticos o no elésticos tanto como estos sean elasticamente
0 inelasticamente extensibles en respuesta a la extensién
elastica del miembro elédstico 21b, 22b. Cuando 1la pieza de
hoja 20 es extensible y contraible elasticamente, el miembro
elastico frontal o el miembro elastico trasero pueden ser
omitidos. Si las hojas internas y externas 2,3 y los otros
materiales de hoja tales como la pieza de hoja 20 contienen
cualquier plastico fundible con calor, este material de hoja
se puede sellar con calor, los materiales de hoja pueden ser
sellados por calor por medio de la conocida técnica de

sellado sdénico.

[0026]

La pieza de hoja 20 del chasis del pafial 10a que se
muestra en la FIG.2 se adhiere al chasis del pafial 10a de tal
manera que la distancia Hf desde la linea central transversal
D-D a la regidén frontal de unién 27 es igual a la distancia
Hr desde la linea central transversal D-D a la regidén trasera
de unidn 28. En el caso donde la pieza de hoja 20 se utilice
en un pafial 1 tipo calzén para bebé, cada distancia Hf, Hr es
preferible que este en el intervalo de 20 a 150 mm, mas
preférible en el intervalo de 40 a 80 mm. Adicionalmente, una
dimensidén de la regién frontal y trasera de unidén 27, 28 en
la direccidn 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 dimensidén de la pieza de hoja 20 en la direccidn
atrads y adelante Y es de por lo menos 3 mm. Alternativamente,
es posible dimensionar la pieza de hoja 20 en la direccidn
transversal X para qué sea menos dque en la realizacidn
ilustrada de tal manera que su borde transversalmente opuesto
23 se pueda colocar a un lado del borde transversalmente
opuesto 13 del chasis del pafial 10a hacia la linea del centro

C-C en la direccidén atras y adelante.

[0027]
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El chasis del pafial 10a de la FIG.2 incluye adem&s un
par de solapas 25 definidas por porciones de 1la hoja interior
y hoja 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 direccién transversal X
mas baja que en el nGcleo 4 y se pueden deformar
correspondientemente més f&dcil. Estas solapas laterales 25
incluyen las regiones elasticas 41. Cuando el pafial tipo
calzdn 1 que se obtiene del chasis del pafial 10a estid en el
estado de la FIG. 1 donde la regién de la 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 niGcleo 4 cuando las regiones elasticas 41 no se
contraen cerca a la linea transversal central D-D, por
ejemplo, en el fondo 6a de la regién 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 deformacidén 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 central longitudinal C-C y por lo
tanto mejoran 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
prevencién no se necesita para el pafial tipo calzdn 1, los
miembros elasticos que rodean las piernas 17a, 17b se pueden

economizar.

[0028]



La FIG.5 a la FIG.8 son diagramas ejemplares que
muestran los pasos del proceso para fabricar en formé
continua el pafial tipo calzén 1 de la FIG.1. En estos
diagramas, la direccién de maquina esta indicada por 1la
flecha MD y y una direccién ortogonal a la direccién de 1la

médquina MD se indica con una flecha doble CD.

[0029]

En un primer paso I ilustrado en la FIG.5, el primer
tejido 201 se alimenta en forma continua en la direccién de
la maquina MD, preferiblemente bajo tensién en la direccién
de 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 permeable a
los liquidos 2 del chasis del pafial 10a (ver la FIG.2) que es
continua en la direccidén transversal X y una hoja exterior
continua 103 correspondiente a la hoja exetrna impermeable a
los liquidos 3 que tiene el mismo ancho que la hoja interior
continua 102 y es continua en su direccién transversal X.
Entre estas dos hojas continuas interior y exterior 102, 103
una pluralidad de nlGcleos 104 absorbentes de fluidos
corporales se encuentran dispuestos en el medio con
intervalos de centro regulares cada uno correspondiente al
ancho del chasis del pafial 10a en la direccidn de maquina MD
y adheridos a por lo menos una de estas hojas interior vy
exterior 102, 103 por medio de adhesivo de fusidn en caliente
(no se muestra). Las hojas continuas interior y externa 102,
103 también estan 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 direccidén cruzada CD en
el centro entre cada par de nicleos adyacentes 104 indica una
posicién en la cual el ensamblaje incluyendo el primer tejido
201 se cortara en una etapa subsiguiente (ver la FIG.8) y una
dimensién entre cada par de lineas imaginarias adyacentes
151, 151 es igual al ancho del chasis del pafial 10a. Una
linea imaginaria en forma de presilla 152 ilustrada para ser

simétrica en forma bilateral alrededor de la linea imaginaria
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151 pero es asimétrica cuando es vista en una direccién
vertical, por ejemplo, en la direccién transversal CD indica
un limite que rodea a la regién que se cortara en un paso
subsiguiente (ver la FIG.7) Inmediatamente fuera de la linea
imaginaria 152 los miembros eldsticos que rodean las piernas
117a, 117b se extienden a lo largo de la linea imaginaria 152
de tal manera que quedan emparedados 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 interceptan el uno con el otro para describir juntos una
presilla donde estos miembros elasticos 117a, 117b estdn bajo
tensidén por lo menos en forma parcial a lo largo de esta
presilla. El primer tejido 201 estd provisto a lo largo de
los bordes 107b, 108b del mismo, extendiéndose en paralelo el
uno al otro en la direccidén de maquina MD con los miembros
elasticos 11l4a, 114b respectivamente extendiéndose bajo
tensién en 1la direccién de méAquina MD. Estos miembros
elasticos 1l1l4a, 114b estan adheridos a la superficie interna
de por lo menos una de 1las hojas continuas interior vy
exterior 102, 103 por medio de adhesivos de fusién en
caliente (no se muestran). Los bordes opuestos 107b, 108b
del primer tejido 201 se aprietan en la direccién de su
grosor con los conjuntos de rodillos de alimentacién
asociados 153, respectivamente, que se encuentran pareados en
la direccidn transversal y adaptados para alimentar el primer

tejido 201 bajo tensidén en la direccidén de maquina MD. E1

conjunto de rodillos de alimentacién 153 pareados de esta -

manera se disponen en forma intermitente con los intervalos
apropiados en la direccidén de maquina MD. Mientras dque los

ejes 154 de estos rodillos de alimentacidén 153 se muestran

extendiéndose en forma ortogonal en la direccidén de magquina

MD, y el angulo de estos ejes 154 con respecto a la direccidn
de maquina MD se puede variar en forma apropiada, si se

desea. Adicionalmente a estos rodillos de alimentacidn 153,
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rodillos de estiramiento 156 pareados en 1la direccidn
transversal se disponen en regiones apropiadas a lo 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 estirar el
primer tejido 201 en la direccién cruzada CD. Mientras los
ejes 157 de lo rodillos de estiramiento 156 respectivos se
muestran intersecados en la direccidén de maquina MD en forma
oblicua con wun 4&ngulo 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 central
que biseca al primer tejido 201 en la direccidn cruzada CD.
Se podrad apreciar que el primer tejido 201 se puede alimentar
en la direccién de maquina MD por cualquier medio que
reemplace 1los rodillos 153, 156 utilizados en la realizacién
que se muestra. En la realizacién que se muestra, el primer
tejido 201 puede cortarse sucesivamente con una frecuencia
correspondiente a la distancia entre cada par de 1lineas
imaginarias adjuntas 151, 151 para obtener el chasis del

pafal 10a en forma continua.

[0030]

En un segundo paso II que se muestra en la Fig 6,
inmediatamente por fuera y a lo largo de la linea imaginaria
en forma de presilla 152, la hoja interior continua 102 del
primer tejido 201 se recubre con adhesivo de fusidén en
caliente 124 para describir una forma sustancialmente en 1la
forma de una presilla en un intervalo en donde la hoja
continua interior 102 se recubre con el adhesivo 124 se
define por una distancia m a partir de la primera linea
central p-p cdmo se mide en ambos de sus lados en la
direccidn cruzada CD preferiblemente coincidiendo con 1los

miembros elasticos 117a, 117b.

[0031]
En un tercer paso III que se muestra en la Fig. 6, un

segundo tejido 202 que comprende una pieza de hoja 20
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destinada a adherirse al chasis del pafial asociado vy
continuamente dispuesta en la direccién transversal X se
alimenta en forma continua en la direccién de 1la maguina MD
preferiblemente bajo tensién en la direccidén de 1la maquina MD
como también en la direccién cruzada CD al primer tejido 201
de tal manera que la segunda linea del centro g-q que biseca
el segundo tejido 202 en la direccién cruzada CD coincide con
la primera linea central p-p del primer tejido 201. Se debe
comprender que la primera linea central p-p y la segunda
linea central g-q pueden estar desalineadas una respecto a la
otra tanto como este alineamiento no perturbe el uso del
pafial tipo calzdén. El primer tejido 201 y el segundo tejido
202 se adhieren el uno al otro por medio del adhesivo 124 que
recubre al primer tejido 201 para obtener el primer tejido
compuesto 301. En este primer tejido compuesto 301, el primer
tejido 201 y el segundo tejido 202 estan libres el uno del
Otro excepto en la regién en donde el primer tejido 201 y el
segundo tejido 202 se adhieren el uno al otro por medio del
adhesivo 124. Alternamente, el segundo tejido 202 se puede
adherir al primer tejido 201 en una regién a un lado y hacia
el centro entre cada par de lineas imaginarias adyacentes
151, 151. El segundo tejido 202 tiene un par de bordes 12lc,
122c¢ que se extienden en paralelo en la direccidn de la
maquina MD respectivamente a distancias Hf, Hr a partir de la
segunda linea del centro g-q donde la distancia Hf es igual a
la distancia Hr. Cada una de estas distancias Hf, Hr puede
ser igual a la dimensidén m que define el intervalo en el cual
el primer tejido 201 se recubre con el adhesivo 124 o un poco
mayor que la dimensidén m. En la superficie del segundo tejido
202, con la cara hacia el exterior del primer tejido 201, el
borde 122c se recubre en intervalos regulares cada uno
correspondiente al ancho del chasis del pafial 10a con un
agente adherente tal como un adhesivo sensitivo a la presidn
de tal manera que la regidn recubierta con el agente adhesivo
132 se encuentra en el centro entre cada par de lineas
imaginarias 151, 151. Los bordes 121lc, 122c estén provistos

adicionalmente con los miembros elasticos 121b, 122b que se
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extienden en la direccién de maquina MD adheridos bajo
tensidén a sus respectivos bordes 121c 122c¢ por medio de
adhesivo de fusidén en caliente (no se muestra). Aunque no se
muestra, 1los rodillos de alimentacién y los rodillos de
tensidén similares a aquellos utilizados para el primer tejido
201 se pueden disponer en sitios apropiados en asociacidén con
el segundo tejido 202 también para alimentar al segundo
tejido 202 en la direccién de maquina MD y templada al

segundo tejido 202 en la direccidén cruzada CD.

[0032]

En un cuarto paso IV que se muestra en la Fig 7, el
primer tejido compuesto 301 que se alimenta en la direccién
de maquina MD se somete a un paso de recorte donde la seccién
que estd rodeada por la linea imaginaria en forma de presilla
152 como se indica en la regidén del centro como es vista en
la direccidén <cruzada CD se recorta del primer tejido
compuesto 301 para obtener el segundo tejido compuesto 302
gque tiene agujeros sustancialmente circulares 112 en la
regidén central. En el paso IV, el paso de recorte genera
retazos en la forma de las piezas sustancialmente circulares
de hoja 203. De acuerdo con la realizacibén que se muestra, el
agujero 112 es simétrico a partir de la linea imaginaria 151
pero asimétrico a partir de la primera y segunda lineas
centrales p-p, g-q que coinciden la una con la otra. Se podra
apreciar que el agujero 112 se puede formar de tal manera que
sea simétrico alrededor de estas primera y segunda lineas

centrales p-p, q-4.

[0033]

En un quinto paso V que se muestra en la Fig. 8, el
segundo tejido compuesto 302 se dobla hacia atrads a lo largo
de la primera y segunda lineas centrales p-p, g-q con el
segundo tejido 202 dentro y mitades opuestas del segundo
tejido 202 dobladas de esta manera se adhieren localmente la
una a la otra por medio del agente adhesivo 132 para obtener

el tercer tejido compuesto 303. En el transcurso de la unidn



o

© pegado de las mitades del segundo tejido 202, el segundo
tejido compuesto doblado hacia atris de esta manera se puede

comprimir en la direccién de su grosor.

[0034]

En un sexto paso VI que se muestra en la Fig. 8, 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 2 regiones de sellado cada una comprendiendo
una pluralidad de tiras de sellado 109a, 109b para obtener el
cuarto tejido compuesto 304. Para lograr el efecto de
adherencia deseado, un medio apropiado de adherencia tal como
una técnica de sellado sénica o un adhesivo de fusién en
caliente se puede wutilizar. Una pluralidad de tiras de
sellado 109a y una pluralidad de tiras de sellado 109b forman
las regiones de sellado 109, 109 respectivamente, gque son
regiones tipo cinturén que se extienden en la direccidén

cruzada CD.

[0035]
En un séptimo paso VII que se muestra en la Fig. 8, el
cuarto tejido 304 se corta a lo largo de la linea imaginaria

151 para obtener el pafial tipo calzén individual 1.

[0036]

El chasis 10a del pafial y la pieza de hoja 20 en el
pafial 1 que se muestra en las FIG.1 y 2 se obtienen del
primer tejido 201 y el segundo tejido 202, respectivamente.
La hoja interior 2, la hoja exterior 3 y el niicleo absorbente
de liquidos 4 se obtienen de la hoja interior continta 102,
la hoja exterior continGa 103 y el nlGcleo absorbente de
liquidos 104, respectivamente. La periferia del agujero 112
estd destinada a formar las periferias 13 de las aberturas de
las piernas 12 en el pafial 1 y el miembro elastico 117a, 117b
estan divididas respectivamente en mitades derecha e
izquierda para formar el miembro elastico frontal 17a y el

miembro elastico trasero 17b del miembro eléstico que rodea
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la pierna respectiva 17 que se muestra en la FIG.2. Los
miembros eldsticos 114a, 114b en el primer tejido 201
corresponden a los miembros eléasticos que rodean la cintura
l4a, 14b en la FIG.1, respectivamente. El agente adherente
132 por medio del cual las mitades del segundo tejido 202 se

adhieren el uno con el otro corresponde al agente de adhesién

32 en la Fig. 3.

[0037]

Las figuras 9 y 10 muestran pasos en una realizacién
preferida del método de acuerdo con la presente invencién. E1
paso IV que se muestra con la Fig. 9 corresponde al paso
siguiente al tercer paso III en la Fig. 6 excepto que la
linea imaginaria en forma de presilla 152 en el cuarto paso
IV que se muestra con la Fig. 9 se aproxima a un circulo que
es simétrico alrededor de 1la primera y segunda lineas
centrales p-p, g-q que coinciden la una con la otra. La hoja
interior continfia 102 que constituye el primer tejido 201 se
recubre inmediatamente por fuera y a lo largo de la linea
imaginaria 152 con el agente adhesivo 124 por medio del cual
el segundo tejido 202 se adhiere al primer tejido 201. Los
miembros elédsticos 117a, 117b se encuentran entre la hoja

interior continGa 102 y la hoja exterior contintia 103.

[0038]

En el quinto paso V que se muestra en la Fig 10, el
primer tejido compuesto 301 se dobla hacia atridas a lo largo
de la primera linea p-p y la segunda linea central g-qg dque
coinciden la una con la otra con el Segundo tejido 202
adentro y las mitades respectivas del segundo tejido 202 se
adhieren la una a la otra por medio del agente adhesivo 132
para obtener el segundo tejido compuesto 302 formado con la
regidén de sellado 135. En la sexta etapa VI que se muestra en
la Fig 10, la seccidn que estd rodeada por la 1linea
imaginaria sustancialmente circular 152 se recorta del
segundo tejido compuesto 302 para obtener el tercer tejido

compuesto 303 que tiene una muesca sustancialmente
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semicircular 112. Este paso de recorte genera un retal en la
forma de piezas de tejido semicircular 203 cada uno con una
cuerda definida por la primera y segunda lineas de centro p-
P, d-q que coinciden y un arco circular que es convexo hacia
los bordes 107b, 108b del primer tejido 201 en forma
simétrica alrededor de la linea imaginaria 151. En el séptimo
paso que se muestra con la Fig 10, la superficie interna del
primer tejido 201 doblado en dos se adhiere a si misma en
ambos lados de la linea imaginaria 151 a lo largo de 2
regiones de sellado cada una comprendiendo una pluralidad de
tiras de sellado 109a, 109b para obtener el cuarto tejido
compuesto 304. En el séptimo paso VII que se muestra en la
Fig 10, el cuarto tejido 304 se corta a lo largo de la linea
imaginaria 151 ©para obtener el pafial tipo calzén 1

individual.

[0039]

El método  para fabricar el pafial tipo calzdn
ejemplarizado e ilustrado permite al primer tejido 201 vy
segundo tejido 202 mantenerse bajo tensién en la direccién de
maquina MD también como en la direccién transversal CD con
los rodillos de alimentacidén y los rodillos de estiramiento
dispuestos en los sitios apropiados a lo largo de los bordes
de estos tejidos 201, 202 respectivamente. No se necesitan
pinzas de sujecidn o cosas parecidas utilizadas funicamente
con el propdsito de mantener estos primero y segundo tejidos
201, 202 bajo tensidn y por lo tanto ambos el primer tejido
201 y el segundo tejido 202 no se desperdician en el curso de
la fabricacién del pafial 1 tipo calzdén. Adicionalmente, el
pafial 1 tipo calzén fabricado con el método de la invencidn
facilita en forma ventajosa que los genitales externos y el
ano del usuario del pafial queden exactamente opuestos a la
abertura frontal 33 y a la abertura trasera 34,
respectivamente, en el bolsillo 20a en el pafial 1 (ver las

figuras 1, 3 y 4).

[o0040]
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Los pasos del método ilustrado ejemplarmente se pueden
modificar de varias maneras sin apartarse del objetivo de 1la
presente invencidén. Por ejemplo, el pafial tipo calzén 1 se

puede fabricar sin el uso de los miembros elasticos 117a,
117b.

REIVINDICACIONES

[1] Un método para fabricar un pafial desechable tipo calzdn
que comprende los pasos continuos para preparar un chasis que
tiene una regidén de la entrepierna que tiene una direccidn
atras y adelante y una direccidn transversal que es ortogonal
a dicha direccidn atras y adelante, una regidén 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 atras a partir de dicha regién de la
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entrepierna donde dichos bordes en lados transversalmente
opuestos de dicha regidén de la entrepierna se extienden en
dicha direccidén atrds y adelante, doblando hacia atris dicho
chasis del pafial a partir de dicha regién de 1la entrepierna,
adhiriendo las superficies internas respectivas de dichas
regiones frontales y trasera de la cintura puestas planas 1la
una al lado de la otra a lo largo de bordes en lados
transversalmente opuestos de dichas regiones frontal vy
trasera de la cintura para conformér dicho chasis del pafial
en la forma de un calzdn y proveyendo a dicho chasis en su
superficie interna con una pieza de hoja formando en dicha
superficie interna de dicha regidén de la entrepierna un
bolsillo adaptado para recibir los desperdicios del cuerpo,
dichos pasos continuos para fabricar el pafial desechable tipo

calzédn comprenden ademids los pasos de:

a) alimentar en forma continua un primer tejido en 1la
direccién de maquina donde dicho primer tejido se adapta para
proveer sucesivamente una pluralidad de dicho chasis de pafial
cada uno con una direccién transversal que coincide con dicha
direccidén de maquina mientras dicho primer tejido se corta a

intervalos regulares en dicha direccidén de miaquina,

b) alimentar en forma continua un segundo tejido en dicha
direccidén de maquina donde dicho segundo tejido comprende una
pluralidad de dichos miembros de hoja contiguos el uno al

lado del otro en dicha direccidn transversal,

c) superponer dicho primer tejido y dicho segundo tejido el
uno sobre el otro de tal manera que una primera linea central
que biseca dicho primer tejido en una direccidn cruzada
ortogonal a dicha direccién de maquina coincide con una
segunda linea central que bisecta a dicho segundo tejido en

dicha direccidn cruzada,

d) adherir localmente dicho segundo tejido a dicho primer

tejido en las regiones del mismo destinadas a formar bordes
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en lados transversalmente opuestos de dicha regién de 1la
entrepierna en dicho chasis del pafial o en regiones
localizadas a un lado y hacia el centro de dicho chasis del
pafial como es visto en dicha direccién de maquina de tal
manera que suministra un primer tejido compuesto que tiene a
dicho segundo tejido espaciado del primer tejido destinado a
definir dicho chasis del pafial entre dichas regiones en donde
el primer tejido y el segundo tejido estan adheridos el uno

al otro,

e) recortar una seccidn sustancialmente semicircular
definida entre cada par de dichos chasises de pafial
adyacentes y en la regién central de dicho primer tejido
compuesto como es visto en dicha direccidén cruzada de dicho
primer tejido compuesto de tal manera que forma los bordes
laterales de dicha regidén de la entrepierna opuestas la una a
la otra en dicha direccién de mAquina obteniendo de esta

manera el segundo tejido compuesto,

f) doblando hacia atras dicho segundo tejido compuesto a lo
largo de dicha primera y segunda lineas centrales con dicho

segundo tejido adentro,

g) adherir las mitades opuestas de dicho segundo tejido en
dicho segundo tejido compuesto la una a la otra en dicha
regién central de tal manera que se obtiene un tercer tejido

compuesto,

h) adherir las mitades opuestas de dicho segundo tejido
compuesto en dicho tercer tejido compuesto el uno al otro en
una regidén definida entre dicha regién central y el borde de
dicho segundo tejido compuesto extendiéndose en dicha
direccidén de maquina que se ha descrito con respecto a dicho
paso e) para obtener un cuarto tejido compuesto formado con
una regién lineal de sellado que se extiende en dicha

direccidén cruzada, y
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i) cortar dicho cuarto tejido compuesto a 1lo largo de una
linea de corte que se extiende en dicha direccidén cruzada en
el centro de dicha regién de sellado como es vista en dicha
direccidén de mAquina para obtener sucesivamente dicho pafial

tipo calzdén individual.

(2] El método como se ha expuesto en la Reivindicacién 1,
donde dicho segundo tejido comprende un tejido no eléastico
que se alimenta en dicha direccién de maquina y miembros
elasticos que se extienden en dicha direccién de maquina y
estan adheridos bajo tensién a bordes opuestos de dicho
tejido no elastico extendiéndose en paralelo en dicha

direccidn de maquina.

(3] El método como se ha expuesto en la Reivindicacién 1,
donde dicho segundo tejido se puede estirar y contraer
elasticamente en dicha direccién de maquina y se alimenta

bajo tensién en dicha direccidén de maquina.

(4] E1 método como se ha expuesto en cualquiera de las
Reivindicaciones 1 a 3, donde dicha seccién sustancialmente
circular definida en 1la regién central de dicho segundo
tejido compuesto y recortada de alli en forma asimétrica

alrededor de dicha primera linea central.

[5] El1 método como se ha expuesto en cualquiera de las
Reivindicaciones 1 a 3, donde no en dicho paso e) sino en
dicho paso f), dicho primer tejido compuesto se dobla hacia
atrads con dicho segundo tejido adentro a lo largo de dicha
primera y segunda linea de centro y luego un pedazo de tejido
sustancialmente semicircular cada uno con una cuerda definida
por dicha primera linea de centro y un arco circular convexo
en dicha direccién cruzada se recorta de dicho primer tejido
compuesto para formar los bordes en lados opuestos de dicha
regién de la entrepierna antes de dicho paso i) en el cual el

pafial tipo calzdén individual se obtiene.



ca

[6] El método como se ha expuesto en cualquiera de las
Reivindicaciones 1 a 5, donde dicho primer tejido y dicho
segundo tejido estan adheridos localmente en la regidn
central de dicha regidén de la entrepierna en dicho chasis

como es visto en dicha direccidén atras y adelante.
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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 crotch region having a back-and-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 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 is adapted to provide successively a

plurality of said diaper chassis each having said transverse

™



2007-005150 .

-2
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 to another in said transverse
direction,

c) superposing said first web and said second web upon
each other so that a first center line bisecting said first web
in a cross direction orthogonal to said machine direction falls
in with a second center line bisecting said second web in said
cross direction,

d) locally bonding said second web to said first web in
regions thereof destined to form transversely opposite side
edges of said crotch region in said diaper chassis or in regions
located aside toward the middle of said diaper chassis as viewed
in said machine direction so as to provide first composite web
having said second web spaced from 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,

e) clipping out a substantially circular section 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 from said first composite web so as to form the side

1%b
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edges of said crotch region opposed to each other in said machine
direction and thereby to obtain second composite web,

f) folding back said second composite web along said first
and second center lines with said second web inside,

g) bonding opposite halves of said second web in said
second composite web to each other in said middle region so as
to obtain third composite web,

h) bonding opposite halves of said second composite web
in said third composite web to each other in a region defined
between said middle region and the edge of said second composite
web extending in said machine direction having been described
with respect to said step e) 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 said second web
comprises inelastic web fed in said machine direction and
elastic members extending in said machine direction and

attached under tension to opposed edges of said inelastic web
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extending in parallel in said machine direction.
[CLAIM 3]

The method as recited by Claim 1, wherein said second web
is elastically stretchable and contractible in said machine
direction and fed under tension in said machine direction.
[CLAIM 4]

The method as recited by any one of Claims 1 through 3,
wherein said substantially circular section defined in the
middle region of said second composite web and clipped out
therefrom is asymmetric about said first center line.
[CLAIM 5]

The method as recited by any one of Claims 1 through 5,
wherein not in said step e) but in said step £f), said first
composite web is folded back with said second web inside along
said first and second center lines and then substantially
semicircular web pieces each having a chord defined by said
first center line and a circular arc being convex in said cross
direction is clipped out from said first composite web to form
opposite side edges of said crotch region before said step i)
in which the individual pants-type diaper is obtained.
[CLAIM 6]

The method as recited by Claim 1, wherein said first web

and said second web are locally bonded in the middle region of

\R
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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 INVENTION] METHOD FOR MAKING DISPOSABLE
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
in the crotch region of this skin-contact sheet with the opening
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

\o43



2007-005150

-8-

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 1left behind unsolved by the
conventional 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
feces receiving pocket and thereby to protect the wearer's skin
from being contaminated with feces.

[MEASURE TO SOLVE THE PROBLEM]
[0005]

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

steps of preparing a diaper chassis having a crotch region

V44
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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
walst 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
in the back-and-forth direction, 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.

[0006]

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

a) continuously feeding first web in a machine direction
wherein the first web adapted to provide a plurality of the
diaper chassis each having the transverse direction in
coincidence with the machine direction successively as the

first web is successively cut at regular pitches in the machine

K
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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) superposing the first web and the second web upon each
other so that a first center line bisecting the first web in
a cross direction orthogonal to.the machine direction falls in
with a second center line bisecting the second web in the cross
direction,

d) locally bonding the second 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 of the diaper chassis as viewed
in the machine direction so as to provide first composite web
having the second web spaced from 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,

e) clipping out a substantially circular section defined
between each pair of adjacent the diaper chassis and in a middle
region of the first composite web as viewed in the cross
direction from the first composite web so as to form the side

edges of the crotch region opposed to each other in the machine

\ Qo
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direction and thereby to obtain second composite web,

f) folding back the second composite web along the first
and second center lines with the second web inside,

g) bonding opposite halves of the second web in the second
composite web to each other in the middle region so as to obtain
third composite web,

h) bonding opposite halves of the second composite web
in the third composite web to each other in a region defined
between the middle region and the edge of the second composite
web extending in the machine direction having been described
with respect to the step e) so as to obtain 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 a 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,
the second web comprises inelastic web fed in the machine
direction and elastic members extending in the machine
direction and attached under tension to opposed edges of the

inelastic web extending in parallel in the machine direction.

e
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[0008]

According to 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.

[0009]

According to still another preferred embodiment of the
invention, the substantially circular section defined in the
middle region of the second composite web and clipped out
therefrom is asymmetric about the first center line.

[0010]

According to yet another preferred embodiment of the
invention, in the step f) instead of the step e), the first
composite web is folded back with the second web inside along
the first and second center lines and then substantially
semicircular web pieces each having a chord definea by the first
center line and a circular arc being convex in the cross
direction is clipped out from the first composite web to form
opposite side edges of the crotch region before the step i) in
which the individual pants-type diaper is obtained.

[0011]
According to further another preferred embodiment of the

invention, the first web and the second web are locally bonded

\4d
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in the middle region of the crotch region in the diaper chassis
as viewed in the back-and-forth direction.
[EFFECT OF THE INVENTION]
[0012]

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 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.
[0013]

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]
(0014]

Details of such method for making the disposable

\ A
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pants-type diaper will be more fully understood from the
description given hereunder in reference with the accompanying
drawings.
[0015]

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 comprising a
liquid-pervious topsheet 2, a liquid-impervious backsheet 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
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 walst-surrounding elastic members l4a

circumferentially extend along a periphery defining the
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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 14b 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.
[0016]

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 striées 9a and then fully
developed in a transverse direction iﬁdicated 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 1la, the
pants-shaped skin covering 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

2.0\
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peripheries 13 of the respective leg-holes 12 correspond here
to 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
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 these
front and rear elastic members 17a, 17b 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
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hydrophobic and liquid-impervious 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.

[0017]

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 aside toward 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 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
pocket-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 21a, 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
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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
seal region 27 and a rear seal region 28 indicated by imaginary
lines on the longitudinal center line C-C.
[0018]

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-holes 12. The body waste
receiving space 31 in the diaper chassis 1l0a appears here as
a pocket 20a defined by the front and rear ends 21, 22 of the

sheet piece 20 permanently bonded together by means of bonding

ey
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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 topsheet 2 and a rear opening 34 defined by the rear end
22 of the sheet piecé 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.
[0019]

Fig. 4 is an overhead view of the diaper 1 as viewed in
a directién 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 21y, 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. In a same manner as the ffont end 21,

The rear end segment 22; is adapted to be held in close contact

b
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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 21y, 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 13, 13, is divided
into an upper segment 15a not superposed on 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). In 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.

[0020]

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 21y for the right leg and the front end segment 21

for the left leg constituting the front end 21 of the sheet piece
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20 are deformed about the seal region 35 so as to describe the
V-shape and, in a similar way, the fear 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 21y 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
right leg of the diaper wearer (not shown) is guided through
an opening 41R 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 guidéd 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 41L 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
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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.
[0021]

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 13z for the
right leg and the periphery 13, for the left leg are elastically
extensible and contractible around the respective holes 12
while the front end 21 and the rear end 22 of the sheet piece
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 13z for the
right leg, the front end segment 21y 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 leak of body fluids from
occurring around the right leg. Below the primary seal 51j,
the lower segment 15b and the upper segment 15a of the periphery
13 cooperate integrally with each other to form a secondary
seal 52z (See Fig. 4) serving to prevent leak of body fluids
from occurring around the right leg. This secondary seal 523

functions in a similar manner to the manner in which the

263



2007-005150

-23-
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
52;,. 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 topsheet 2 and
the front opening 33 as well as the rear opening is maintained
widely broadened.
[0022]

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
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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. In 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
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 éa 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 1legs, the
primary seals 51y, 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,
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merely along the bottom 6a 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.
[0023]

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 liquid-impervious
plastic film and a laminated sheet consisting of such plastic
film and nonwoven fabric. As liquid-absorbent material for the
core 4, a mixture of fluff pulp and super-absorbent polymer
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 sheet 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 oxr 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.
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materials may be heat-sealed by means of sonic sealing
technique.
[0024]
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. In the case of the sheét 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 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. Alterriatively,
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 diaper
chassis 10a toward the center line C-C in the back-and-forth
direction.
[0025]

The diaper chassis 10a of Fig. 2 further includes a pair

2\2
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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 lowexr than
that of the core 4 and are correspondingly easier to be deformed.
These side 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 side flaps 25 tend to raise themselves
up along the lateral opposite 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 means of adhesive 24. 1In 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 center 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
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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.
[0026]

Fig. 5 through Fig. 8 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
orthogonal to the machine direction MD is indicated by a
double-headed arrow CD.

[0027]

In a first step I illustrated in Fig. 5, 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
continuous topsheet 102 corresponding to the liquid-pervious
topsheet 2 of the diaper chassis 10a (See Fig. 2) which is
continuous in 1its transverse direction X and continuous
backsheet 103 corresponding to the liquid-impervious backsheet
3 which has the same width as that of the continuous topsheet
102andcontinuousleitstransverseairection}a Between these

two continuous top- and backsheets 102, 103, a plurality of body
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fluid absorbent cores 104 are sandwiched at regular center
intervals each corresponding to the width of the diaper chassis
10a in fhe 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). Imaginary line 151 extending in the cross
direction CD in the middle between each pair of the adjacent
cores 104 indicates a position at which the assembly including
the first er 201 will be cut in a subsequent step (See Fig.
8) 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 to be bilaterally
symmetric about the imaginary line 151 but to be asymmetric as
viewed in vertical direction, i.e., in the cross direction CD
indicates a boundary surrounding a region which will be cut away
in a subsequent step (See Fig. 7). 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
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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
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
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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 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 diaper chassis 10a in
a continuous fashion.
[0028]

In a second step II illustrated by Fig. 6, immediately
outside and along the loop-shaped imaginary line 152, the
continuous topsheet 102 of the first web 201 is coated with hot
‘melt adhesive 124 so as to describe substantially in loop-shape.
A range in which the continuous topsheet 102 is coated with the
adhesive 124 is defined by a distance m from the first center
line p-p as measured on both sides thereof in the cross direction

CD, preferably falling in with the elastic members 117a, 117b.
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[0029]

In a third step IIT illustrated by Fig. 6, second web 202
comprising the sheet pieces 20 destined to be attached to the
associated diapers' chassis and continuously arranged in the
transverse direction 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 onto the first web 201
so that a second center line g-q bisecting the second web 202
in the cross direction CD falls in with the first center line
p-p of the first web 201. It should be understood that the first
center line p-p and the second center line g-g may be misaligned
with each other so far as such alignment does not disturb making
and use of the pants-type diaper. The first web 201 and the
second web 202 are bonded to each other by means of adhesive
124 coated on the first web 201 to obtain first composite web
301. In this first composite web 301, the first web 201 and
the second web 202 are free from each other except the region
in which the first web 201 and the second web 202 are bonded
to each other by means of the adhesive 124. Alternatively, the
second web 202 may be bonded to the first web 201 at a region
put aside toward the middle between each pair of the adjacent
imaginary lines 151, 151. The second web 202 has a pair of edges

121c, 122¢ extending in parallel to each other in the machine
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direction MD respectively at distances Hf, Hr from the second
center line g-g wherein the distance Hf is equal to the distance
Hr. Each of these distances Hf, Hr may be equal to the dimension
m defining the range in which the first web 201 is coated with
the adhesive 124 or slightly larger than the dimension m. On
the surface of the second web 202 facing away from the first
web 201, the edge 122c is coated at regular pitches each
corresponding to the width of the diaper chassis 10a with
bonding agent such as pressure-sensitive adhesive so that the
region coated with the bonding agent 132 lies in the middle
between each pair of the imaginary lines 151, 151. The edges
121c, 122c are further provided with elastic members 121b, 122b
extending in the machine direction MD attached under tension
the respective edges 121c, 122c by means of hot melt adhesive
(not shown). Though not illustrated, the feed rolls and the
tentering rolls similar to those used for the first web 201 may
be disposed at appropriate locations in association with the
second web 202 also so as to feed the second web 202 in the machine
direction MD and to tenter the second web 202 in the cross
direction CD.
[0030]
In a fourth step IV illustrated by Fig. 7, the first

composite web 301 being fed in the machine direction MD is
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subjected to a clipping step wherein the section surrounded by
the loop-shaped imaginary line 152 as indicated in the middle
region thereof és viewed in the cross direction CD is clipped
out from the first composite web 301 to obtain second composite
web 302 having substantially circular through-hole 112 in the
middle region thereof. 1In the step IV, the clipping step
generates scrap in the form of substantially circular sheet
pieces 203. According to the illustrated embodiment, the
through-hole 112 is symmetric about the imaginary line 151 but
asymmetric about the first and second center lines p-p, g-9g
falling in with each other. It will be appreciated that the
through-hole 112 may be formed so as to be symmetric about these
first and second center lines p-p, 4-4.

[0031]

In a fifth step V illustrated by Fig. 8, the second
composite web 302 is folded back along the first and second
center lines p-p, g-gwith the second web 202 inside and opposite
halves of the second web 202 folded in this manner are locally
bonded to each other by means of the bonding agent 132 to obtain
third composite web 303. In the course of bonding the halves
of the second web 202, the second composite web folded back in
this manner may be compressed in a thickness direction thereof.

[0032]
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Inasixthstep VI illustrated by Fig. 8, 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 the desiredbondingeffect,
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 seal regions 109, 109,
respectively.

[0033]

In a seventh step VII illustrated by Fig. 8, the fourth
web 304 is cut along the imaginary line 151 to obtain the
individual pants-type diaper 1.

[0034]

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. The
topsheet 2, the backsheet 3 and the liquid-absorbent core 4 are
obtained from the continuous topsheet 102, the continuous
backsheet 103 and the liquid-absorbent core 104, respectively.
The periphery of the through-hole 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

N\



2007-005150

-36 -

halves to form the front elastic members 17a and the rear elastic
members 17b of the respective leg-surrounding elastic members
17 shown by Fig. 2. The elastic members 114a, 114b in the first
web 201 correspond to the waist-surrounding elastic members l4a,
14b in Fig. 1, respectively. The bonding agent 132 by means
of which the halves of the second web 202 are bonded to each
other correspond to the bonding agent 32 in Fig. 3.

[0035]

Figs. 9 and 10 illustrate steps in one preferred
embodiment of the method according to the present invention.
The step IV illustrated by Fig. 9 corresponds to the step
downstream of the third step III in Fig. 6 except that the
loop-shaped imaginary line 152 in the fourth step IV illustrated
by Fig. 9 approximates a circle which is symmetric about the
first and second center lines p-p, g-q falling in with each other.
The continuous topsheet 102 coﬁstituting the first web 201 is
coated immediately outside and along the imaginary line 152 with
the bonding agent 124 by means of which the second web 202 is
bonded to the first web 201. The elastic members 117a, 117b
are sandwiched between the continuous topsheet 102 and the
continuous backsheet 103.

[0036]

In the fifth step V illustrated by Fig. 10, the first
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composite web 301 is folded beck along the first line p-p and
the second center line g-gq falling upon each other with the
second web 202 inside and respective halves of the second web
202 are bonded to each other by means of the bonding agent 132
to obtain the second composite web 302 formed with the seal
region 135. In the sixth step VI illustrated by Fig. 10, 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 substantially semicircular
notch 112. This clipping step generates scrap in the form of
substantially semicircular web pieces 203 each having a chord
defined by the first and second center lines p-p, g-gq falling
upon each other and a circular arc which is convex toward the
edges 107b, 108b of the first web 201 symmetrically about the
imaginary line 151. In the seventh step illustrated by Fig.
10, 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. In the seventh stép VII
illustrated by Fig. 10, the fourth web 304 is cut along the
imaginary line 151 to obtain the individual pants-type diaper
1.

[0037]
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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
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).

[0038]

The steps of the method exemplarily illustrated may be
variously modified without departing from the object of the
present invention. For example, the pants-type diaper 1 may be
made without use of the elastic members 117a, 117b.
[INDUSTRIAL APPLICABILITY]

[0039]

The present invention facilitates the diaper's external
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genitals and anus to be exactly opposed to the body waste
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]

[0040]

[FIG. 1] 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 an overhead view of the pants-type
diaper as viewed in a direction indicated by a pair of arrows
IV-IV in Fig. 3.

[FIG. 5] Fig. 5 is a diagram illustrating a step of 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] Fig. 8 is a diagram illustrating the step
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following up the step illustrated by Fig. 7.

[FIG. 9] Fig. 9isadiagramillustratinganalternative
embodiment of the step illustrated by Fig. 7.

[FIG. 10] Fig. 10 is a diagram illustrating the step
following up the step illustrated by Fig. 9.

[IDENTIFICATION OF REFERENCE NUMERALS USED IN THE DRAWINGS]

[0041]
1 pants-type diaper
6 crotch region
7 front waist region
7a side edges of front waist region
8 rear waist region
8a side edges of rear waist region
9 seal regions

10a diaper chassis

12 leg-holes
13 peripheries
20 sheet-1like member (sheet piece)

20a pocket

109, 109a, 109b seal regions
151 cutting line

201 first web

202 second web



301

302

303

304

MD

CD

-41 -
first composite web
second composite web
third composite web
fourth composite web
first center line

second center line
machine direction

cross direction
transverse direction

back-and-forth direction
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[NAME OF DOCUMENT] ABSTRACT

[CONTENT]

[OBJECT] The present invention provides a method of
- continuously making a disposable 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 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 diaper chassis in the crotch region
thereof and thereby to form a body waste receiving pocket. The
first web 201 and the second web 202 are bonded to each other
along regions destined to define opposite side edges of the
crotch region in the diaper chassis to obtain first composite
web 301. From the first composite web 301, a substantially
circular section defined between each pair of the adjacent
diaper chassis in the middle region as viewed in a cross

direction CD is clipped out to obtain second composite web. The
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second composite web is folded in two and halves of the second
web 202 facing each other are locally bonded together in the
middle region of each diaper chassis as viewed in the machine
direction MD by means of bonding agent 132 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. 6



PCT/ 3?2001 [O727%2

2007-5150




2007-5150

N
Ko
™~
a —
Y ~— ©
o ~ ~
f\ > e 4 TT J LIFR
HETET N \\\:______:_n___
\\\\ b
/® P
Y 1
“ N o PLl
- S p— P
AN > N L1
....... TN !
—N (1
CE DN 1
\\\\\ ™~ ! ! L1
_ A ¥
| i b_ ~r “\2_ [
| NN ! “ |
i i N ~_ ! | (1
| Lo | N | N
—~~ | |
| N 20T o ~S 1
_ I | ~ ™~ | i P
I 1 N <t ™ - | [
! S >~ Ve ) — ' | b
I I < ~r \ TN s RS T Ll
! ! ~_ ™~ %\\1 \VWNAK\ > ;ﬁ_ 3_ 1
I | 1 — P N\ | i e
" N | RO 3 i \ b
L ST - ¥
! N T NERSY i
| | [
! 7 . |
" v \ AN h
( A Q - Y— N\ Il
Y 7 s = T _/,_7__::__,____:_
) L=/ [ | [
(] [ : _ | ©
(o0 ~
| 1 |

231




Vo ooy W
f::::ZII::Z:Z::ZZ:::Z::I:ZIZZ::IZ:I::II:::ZIZZ;
-7 -%E}Sa -8

Ta=p_
A T3y (7
| 33,512 357 20(R20a) 34
| 1) S /i 2
i //’// ;}\, ‘t\ 22 i
T~ N ‘ !

2007-5150

13l



2007-5150

235



F1G.9

o

MD

157
1F¥3b 156

153
ks

-0 S0

M~

156

\
107b

153 =1;
154

kazzz===ro]

2007-5150



2007-5150




2007-5150

(AD




MD

e |

b

| S —————————

202

N

2328

S\Mhmlnn

PN

(
(
A

N

2007-5150

(VID



2007-5150

(AD




2007-5150

; , i -
T = [
9601 2601 \_ 10z | | /
[|<Imo— k. p0¢g ~. ~. 1
\ \ \
161 161 161
£02




(TRADUCCION)

OFICINA DE PATENTES
GOBIERNO JAPONES

El presente es para certificar que lo anexado es una
copia auténtica de la siguiente solicitud como se presentd en

esta Oficina.

Fecha de Solicitud: Enero 12, 2007
Solicitud No.: Solicitud de Patente No.
2007-005150

El Cédigo del Pais y Nimero
de su solicitud de

prioridad, para ser utilizada
para la presentacidn en el

exterior bajo la

convencidén de Paris, es JP2007-005150
Solicitante (s) UNI-CHARM CORPORATION
Comisionado,

Oficina de Patentes Masahiro Koezuka (Sello)

240



L IR

(TRADUCCION)

Solicitud de Patente No. 2007-005151

[Nombre del Documento]
[Documento de Solicitud No.]

[Dirigido a]

[Cl. Int.]

[Inventor]

(Nombre]

[Solicitante]

[Identificacidén del Solicitante]

[Nombre]

[(Agente]

[Identificacidén del Apoderado No.]

[Apoderadol]
[Nombre]

[Sub-agente]

[Identificacidén del Apoderado No.]

[Apoderado]

[Nombre]

[Teléfono No.]

[Cargos para ser pagados]
[NGmero de Cuental]

[Sumal]

[Documentos Presentados]
[Nombre de Documento]
[Nombre de Documento]

[Nombre de Documentol]

Solicitud para Patente
SL19P001

Comisionado de la Oficina
de Patentes

A61L 15/16

A61F 13/00

D04H 1/00

DO4H 1/54

c/o Centro Técnico,
Uni-Charm Corporation,
1531-7 Wadahama, Toyohama-
cho, Kanonji-shi, Kagawa-

ken

TOSHIMUFI OTSUBO

000115108
UNI-CHARM CORPORATION

100066267

YOSHIHARU SHIRAMA

100134072

SHUJI SHIRAMA
03 (3592) 0171

006264
16,000 YEN

Reivindicaciones 1 copia
Especificaciones 1 copia

Dibujos 1 juego

24\



@

[Nombre de Documento]
[NGmero de Identificacién

Del Poder General de Abogado]

Resumen

0512719

1 copia

242



LI

[NOMBRE DEL DOCUMENTO]

[REIVINDICACION 1]

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

los pasos de:

a) alimentar en forma continua un primer tejido en la
direccidn de maquina donde dicho primer tejido se adapta para
proveer sucesivamente una pluralidad de dichos bastidores de
pafial cada uno con una direccidén transversal que coincide con
dicha direccién de maquina mientras dicho primer tejido se

corta a intervalos regulares en dicha direccidén de maquina,
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b) alimentar en forma continua un segundo tejido en dicha
direccidén de maquina donde dicho segundo tejido comprende una
pluralidad de dichos miembros de hoja contiguos el uno al

lado del otro en dicha direccién transversal,

c) superponiendo dicho primer tejido y dicho segundo tejido
el uno sobre el otro del tal manera que una primera linea del
centro que divide dicho primer tejido en 2 partes iguales en
una direccidén cruzada ortogonal a dicha direccién de maquina
coincide con una segunda linea de centro que divide en dos
partes iguales a dicho segundo tejido en dicha direccidn

cruzada,

d) adhiriendo localmente dicho segundo tejido a dicho
primer tejido en las regiones destinadas a formar bordes en
lados transversalmente opuestos de dicha regién de la
entrepierna en dicho bastidor del pafial o en regiones
localizadas a un lado y hacia el centro de dicho bastidor del
pafial como es visto en dicha direccidén de maquina de tal
manera que suministra un primer tejido compuesto que tiene a
dicho segundo tejido espaciado del primer tejido destinado ha
definir dicho bastidor del pafial entre dichas regiones en
donde el primer tejido y el segundo tejido estédn adheridos el

uno al otro,

e) recortando wuna seccidén sustancialmente semicircular
definida entre cada par de bastidores de pafial adyacentes y
en la regidén central de dicho primer tejido compuesto como es
visto en dicha direccidén cruzada de dicho primer tejido
compuesto de tal manera que forma los bordes laterales de
dicha regidén de la entrepierna opuestas la una a la otra en
dicha direccién de maquina obteniendo de esta manera el

segundo tejido compuesto,

f) doblando hacia atrds dicho segundo tejido compuesto a 1lo
largo de dicha primera y segunda lineas de centro con dicho

segundo tejido adentro,
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g) adhiriendo las mitades opuestas de dicho segundo tejido
en dicho segundo tejido compuesto la una a la otra en dicha
regién central de tal manera que se obtiene un tercer tejido

compuesto,

h) adhiriendo las mitades opuestas de dicho segundo tejido
compuesto en dicho tercer tejido compuesto el uno al otro en
una regidén definida entre dicha regién central y el borde de
dicho segundo tejido compuesto extendiéndose en dicha
direccidén de maquina que se ha descrito con respecto a dicho
paso e) para obtener un cuarto tejido compuesto formado con
una regidén lineal de sellamiento que. se extiende en dicha

direccidn cruzada, y

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

pafial tipo calzdén individual.

[REIVINDICACION 2]

El método como se ha expuesto en la Reivindicacién 1,
donde dicho segundo tejido comprende un tejido no elastico
que se alimenta en dicha direccién de maquina y miembros
elasticos que se extienden en dicha direccidén de maquina y
estan adheridos bajo tensidn a bordes opuestos de dicho
tejido no elastico extendiéndose en paralelo en dicha

direccidén de maquina.

[REIVINDICACION 3]

El método como se ha expuesto en la Reivindicacidén 1,

donde dicho segundo tejido se puede estirar y contraer
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elasticamente en dicha direccién de maquina y se alimenta

bajo tensién en dicha direccién de maquina.

[REIVINDICACION 4]

El método como se ha expuesto en cualquiera de 1las
Reivindicaciones 1 a 3, donde dicha seccidén sustancialmente
circular definida en la regién central de dicho segundo
tejido compuesto y recortada por lo tanto en forma asimétrica

a partir de dicha primera linea de centro.

[REIVINDICACION 5]

El método como se ha expuesto en cualquiera de las
Reivindicaciones 1 a 5, donde no en dicho paso e) sino en
dicho paso f), dicho primer tejido compuesto se dobla hacia
atrds con dicho segundo tejido adentro a lo largo de dicha
primera y segunda linea de centro y luego un pedazo de tejido
sustancialmente semicircular cada uno con una cuerda definida
por dicha primera linea de centro y un arco circular convexo
en dicha direccidén cruzada se recorta de dicho primer tejido
compuesto para formar los bordes en lados opuestos de dicha
regidén de la entrepierna antes de dicho paso i) en el cual el

pafial tipo calzdén individual se obtiene.

[REIVINDICACION 6]

El método como se ha expuesto en la Reivindicacidén 1
donde dicho primer tejido y dicho segundo tejido estéan
adheridos en la regidén central de dicha regién de la
entrepierna en dicho bastidor del paflal como es visto en

dicha direccidn atras-adelante.
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[NOMBRE DEL DOCUMENTO] ESPECIFICACION

[TITULO DE LA INVENCION] METODO PARA FABRICAR UN PARNAL

DESECHABLE TIPO CALZON
[CAMPO TECNICO]

[0001]

La presente invencidén se relaciona en general con un
método para fabricar un paflal desechable tipo calzén vy
particularmente con un método para fabricar dicho pafial tipo
calzdén 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 funcidén 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 Abiertas Japonesa 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 la piel
con la apertura que 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 usuario 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 preocupacidn de que las
heces puedan entrar en contacto con la piel. En el caso del
método para fabricar el pafial desechable tipo calzdn que se

da a conocer en la Gaceta de Solicitud de Patentes Abiertas
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Japonesa No. 1993-42180 (DOCUMENTO DE PATENTE 2), el calzén
desechable que tiene la apertura formada en 1la hoja interna

del pafial se fabrica en forma continua.

[Documento de Patente 1] Gaceta de Solicitud de Patentes

Japonesa Abierta No. 2002-11044

[Documento de Patente 2] Gaceta de Solicitud de Patentes

Japonesa Abierta 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 la 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 paifial
se pone en el cuerpo del usuario. Sin embargo, no se puede
determinar desde el exterior si la apertura del pafial que se
ha puesto en el cuerpo del usuario estd exactamente alineada
con el ano o no. Adicionalmente, 1la hoja que entra en
contacto 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 niGcleo absorbente. La fluidez de las heces

aumenta cuando se mezcla con la orina y consecuentemente la
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posibilidad de que la piel del usuario se contamine con las

heces aumentarad en forma correspondiente.

[0004]

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.
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[MEDIDAS PARA RESOLVER EL PROBLEMA]

[0005]

El objetivo propuesto anteriormente se logra, de acuerdo
con la presente invencidén, 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 la entrepierna que tiene una
direccidén atréds-adelante y una direccién transversal que es
ortogonal a la direccién atras-adelante, una regién 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 atras a partir de la regién de 1la
entrepierna donde bordes transversalmente opuestos de 1la
regidén de la entrepierna se extienden en la direccidn atras-
adelante, doblando el bastidor del pafial en la regién de 1la
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
transversalmente opuestos de las regiones frontal y trasera
de 1la cintura para conformar el bastidor del pafial en la
forma de un calzédn y proveyendo al bastidor del pafial en su
superficie interna con una hoja formando en 1la 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 calzédn comprenden

ademas los pasos que se describen mas abajo.

[0006]

El método de acuerdo con la presente invencidén comprende

ademas los pasos de:

a) alimentar en forma continua un primer tejido en la
direccién de maquina donde dicho primer tejido se adapta para

proveer sucesivamente una pluralidad de dichos bastidores de
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pafial cada uno con una direccién transversal que coincide con
dicha direccién de maquina mientras dicho primer tejido se

corta con intervalos regulares en dicha direccién de maquina,

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

el uno al otro en dicha direccién transversal,

c) sobreponiendo dicho primer tejido y dicho segundo
tejido el uno sobre el otro del tal manera que una primera
linea del centro que divide dicho primer tejido en dos partes
iguales en una direccidén cruzada ortogonal a dicha direccién
de maquina coincide con una segunda linea del centro que
divide en dos partes iguales a dicho segundo tejido en dicha

direccidn cruzada,

d) adhiriendo localmente dicho segundo tejido ha dicho
primer tejido en las regiones destinadas a formar bordes en
lados transversalmente opuestos de dicha regidén de la
entrepierna en dicho bastidor del pafial o en regiones
localizadas a un lado y hacia el centro de dicho bastidor del
pafial como es visto en dicha direccidn de maquina de tal
manera que suministra dicho primer tejido compuesto que tiene
ha dicho segundo tejido espaciado del 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,

e) recortando una seccidén sustancialmente semicircular
definida entre cada par de bastidores de pafial adyacentes y
en la regidén central de dicho primer tejido compuesto como es
visto en dicha direccidén cruzada de dicho primer tejido
compuesto de tal manera que forma los bordes laterales de
dicha regidén de la entrepierna opuestas la una a la otra en
dicha direccién de maquina obteniendo de esta manera el

segundo tejido compuesto,
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f) doblando hacia atrds dicho segundo tejido compuesto a
lo largo de dicha primera y segunda lineas de centro con

dicho segundo tejido adentro,

g) adhiriendo las mitades opuestas de dicho segundd
tejido en dicho segundo tejido compuesto la una a 1la otra en
dicha regidén central de tal manera que se obtiene un tercer

tejido compuesto,

h) adhiriendo las mitades opuestas de dicho segundo
tejido compuesto en dicho tercer tejido compuesto la una a la
otra en una regidén definida entre dicha regién central y el
borde de dicho segundo tejido compuesto extendiéndose en
dicha direccién de mdquina que se ha descrito con respecto a
dicho paso e) para obtener un cuarto tejido compuesto formado
con una regidn lineal de sellamiento que se extiende en dicha

direccidén cruzada, y

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

pafial tipo pantaldn individual.

[0007]

De acuerdo con una realizacidén preferida de 1la
invencién, el segundo tejido comprende un tejido no eléastico
que se alimenta en la direccidén de la maquina y miembros
elasticos que se extienden en la direccidén de la maquina y
estadn adheridos bajo tensidén a bordes opuestos del tejido no
elastico extendiéndose en paralelo en la direccidn de

maguina.

[0008]

De acuerdo con otra realizacién preferida de la

invencién, el segundo tejido se puede estirar y contraer en

FBR.
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forma elastica en la direccién de maquina Yy se alimenta bajo

tensién en la direccién de maquina.

[0009]

De acuerdo aun a otra realizacién preferida de 1la
invencién, una seccién sustancialmente circular definida en
la regidén central del segundo tejido compuesto y que se le

recorta es asimétrica a partir de la primera linea de centro.

[0010]

De acuerdo aun a otra realizacidn preferida de la
invencién, en el paso f) en vez del paso e), el primer tejido
compuesto se dobla hacia atras con el segundo tejido estando
dentro a lo largo de una primera y una segunda linea de
centro y luego un pedazo de tejido sustancialmente
semicircular cada una con una cuerda definida por una primera
linea de centro y un arco circular convexo se le recorta en
la direccidén cruzada al primer tejido compuesto para formar
los bordes en lados opuestos de la regidn de la entrepierna
antes del paso i) en donde el pafial tipo calzdédn individual se

obtiene.

{o011]

De acuerdo, ain con otra realizacidn preferida de 1la
invencidén, el primer tejido y el segundo tejido se adhieren
localmente en la regidén del centro de 1la regién de 1la
entrepierna en el bastidor del pafial como es visto en la

direccidn atras-adelante.
[EFECTOS DE LA INVENCION]

[0012]

El método para fabricar el pafilal desechable tipo calzdn
de acuerdo con la presente invencidén se caracteriza en que un
segundo tejido que comprende un miembro de hoja continuo
adaptado para formar bolsillos en el pafial tipo calzdn

individual se alimenta en forma continua bajo tensidén en la

5>
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direccién de la maquina sobrepuesto al primer tejido
alimentado en forma continua en la direccién de 1la 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 1la funcién deseada del bolsillo como los
margenes utilizados para estirar el pafial tipo calzén en 1la
direccidén trasversal. En consecuencia, el segundo tejido se
puede utilizar econdmicamente en el proceso de fabricacidn

del pafial tipo calzén.

[0013]

Realizaciones preferidas, tales métodos para la
fabricacién del pafial desechable tipo calzén y los efectos de

estas realizaciones preferidas se describiran mas adelante.
[DESCRIPCION DETALLADA DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS]

[0014]

Los detalles de estos métodos para fabricar el paifial
desechable tipo calzdn se podran comprender mejor de la
descripcidén dada a continuacidén en referencia a los dibujos

que la acompafian.

[0015]

La Fig. 1 es una vista de un corte parcial en
perspectiva que muestra el paflal desechable tipo calzén 1 que
se obtiene con el método de acuerdo con la presente invencidn
para fabricar él mismo cdémo se pone en el cuerpo del usuario.
El pafial tipo calzdén 1 tiene un ensamblaje de cobertura de la
piel 10 en la forma de calzdén que comprende una hoja superior
2 permeable a los liquidos, y una hoja trasera impermeable a
los liquidos 3 y un nicleo absorbente de fluidos corporales 4
entre estas dos hojas 2, 3. El ensamblaje 10 que cubre la
piel estid configurado para definir wuna 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 de una regidén trasera de la cintura 8 que se

-
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extiende hacia atras 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 1lo largo de sus
bordes laterales opuestos respectivos 7a, 8a y sellados
juntos en una pluralidad de tiras de sellamiento 9a
dispuestas a lo largo de estos bordes laterales opuestos en
forma intermitente en la 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
superior e inferior 2, 3, una pluralidad de miembros
elasticos que rodean la cintura l4a en forma de
circunferencia a lo largo de una periferia que define el
orificio de la cintura lla y estan adheridas bajo tensién a
por lo menos una de las hojas superior o trasera 2, 3. En
forma similar, wuna pluralidad de miembros eldsticos que
rodean las piernas 14b entre la hoja superior y trasera 2, 3
se extienden en forma de circunferencia a lo largo de la
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 superior y trasera 2, 3 de tal manera que estos
miembros el&sticos 14b que rodean las piernas, las hojas
superior y trasera 2, 3 pueden formar las regiones elasticas

41 en forma de aro alrededor de las piernas respectivas.

[0016]

La Fig. 2 es un corte parcial de una vista de planta que
muestra el pafial desarrollado 1la correspondiente al pafial
tipo calzén 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 sellamiento 9a vy luego completamente
desarrollado en 1la direccidén transversal indicada por la
doble flecha X como también en una direccidén atras-adelante
indicada por la doble flecha Y que es ortogonal a la
direccién transversal. La Fig. 2 muestra el lado interno de
este pafial 1la desarrollado. En el pafial desarrollado 1la, el

ensamblaje de bastidor que cubre la piel en forma de calzdn
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10 corresponde a un bastidor en forma de reloj de arena 10a.
La periferia lla de la apertura de las piernas 11 en la FIG.1
corresponde, en la FIG.2, a un extremo frontal 7b Yy un
extremo trasero 8b de la 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 regién de la entrepierna del bastidor del pafal 10a.
Mientras estos bordes laterales 13b se inclinan hacia la
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 las regiones 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 elésticos
que rodean las piernas 17 se extienden a lo largo de los
bordes transversalmente opuestos 13b de la regién de 1la
entrepierna 6 respectivamente y consiste de los miembros
elasticos frontales 17a que se extienden de la regién del
centro de la entrepierna 6 como es visto en la direcciédn
atras-adelante hacia la regidén frontal de la cintura 7 y el
miembro eléstico trasero 17b se extiende del centro de la
regién de la entrepierna 6 hacia la regién trasera de la
cintura 8 donde estos miembros eldsticos frontales y trasero
17a, 17b se interceptan el uno con el otro en la mitad de la
regién de la entrepierna 6. El nicleo 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
absorcidén como también una alta capacidad de distribuir 1los
liguidos corporales como el papel de tissue. Del bastidor del
pafial 10a, la hoja superior 2 que define el lado interno estéa
provista en la regién de la entrepierna 6 con una pieza de
hoja 20 preferiblemente hecha de un 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 estd configurado simétricamente a partir de la linea de

centro longitudinal C-C como también a partir de la linea de

25k
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centro transversal D-D que es ortogonal a la linea de centro

longitudinal C-C.

[0017]

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 fundicién en caliente 24, un extremo
frontal 21 situado en la regién de la entrepierna 6 cerca de
la regidén frontal de la cintura 7 de tal maneré que se
extiende en la direccidén 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 regién 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 por los bordes transversalmente opuestos 23, la pieza
de hoja 20 estd sustancialmente libre de la hoja superior 2
de tal manera que un espacio 31 para recibir las descargas
del cuerpo en la forma de ttGnel 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
solapas 2la, 22a que se forman doblando sobre si mismo los
extremos respectivos 21, 22 de la pieza de hoja 20. Estas
solapas 2la, 22a respectivamente contienen un miembro
elastico frontal 21b y un miembro elastico trasero 22b
adheridos bajo tensidén para formar la regidn eléastica frontal
40 y 2 y la regidén elastica trasera 43, respectivamente,
extendiéndose entre los bordes transversalmente opuestos 13b
y la regibén de la entrepierna 6. Estas regiones elasticas 42,
43 se interceptan con las regiones elasticas 41 que se forman
por los miembros elédsticos que rodean las piernas 14b, la
hoja superior 2 y la hoja trasera 3 en el bastidor del pafial
10a. El1 extremo frontal 21 y el extremo trasero 22 se
encuentran a distancias sustancialmente iguales Hf, Hr a
partir de la linea de centro transversal D-D Y

respectivamente incluyen una regidén frontal de sellamiento 27
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Yy una regién trasera de sellamiento 28 indicadas por las

lineas imaginarias en la linea del centro longitudinal C-cC.

[0018]

la FIG.3 es un corte tomado a lo largo de la linea III-
IIT en la FIG.1 donde la linea III-III se alinea con la linea
de centro longitudinal C-C. El1 ensamblaje de cobertura de 1la
piel en forma de calzén 10 incluye una regién frontal de la
cintura 7 y una regidén 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 que se muestra en la FIG.2 se inclina en 1la FIG.3
sustancialmente en 1la forma de wuna U y 1los bordes
transversalmente opuestos 13b de la regidén de la entrepierna
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
aparece ahora como el bolsillo 20a definido por Los extremos
frontales y trasero 21, 22 del pieza de hoja 20 adheridos en
forma permanente por medio del agente de adhesidén 32 tal como
un adhesivo de fundicidn en caliente o un adhesivo sensitivo
a la presién para formar la regidén de sellamiento 35. El
bolsillo 20a tiene una apertura frontal 30 y 3 definida por
un extremo frontal 21 de la pieza de hoja 20 correspondiente
al extremo frontal del bolsillo 20a. Con la hoja superior 2 y
una apertura trasera 34 definida por el extremo trasero 22 de
la pieza de hoja 20 correspondiente al extremo trasero del
bolsillo 20a junto con la hoja superior 2. En el fondo 6a
definido por 1la porcién inferior de 1la regién de la
entrepierna 6, la hoja superior 2 en 1la se 20 estéan

sustancialmente o realmente en contacto la una con la otra.

[0019]
La Fig. 4 es una vista aérea del paflal 1 como es visto

en la direccidén indicada por la flecha IV-IV en la FIG.3, por
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ejemplo, como es visto desde arriba del orificio de 1la
cintura 11. El extremo frontal 21 de 1la pieza de hoja 20
tiene su dimensién en la direccién transversal X bisecado por
la regién de sellamiento 35 en un segmento frontal 21R
adaptado para mantenerse en contacto cercano 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 dimensidén en la direccién
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 estd 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 contacto 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 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 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.

[0020]

Ahora se describird una secuencia en donde el pafial tipo
calzdédn 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 estdn espaciadas la una de la otra en la
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direccidén atras-adelante Y y por lo tanto la apertura de 1la
cintura 11 se amplia como se puede ver en la FIG.1 Yy 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 estan deformados alrededor de la regidén de
sellamiento 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 estadn deformados en la forma de una V. Esta
deformacién hace que la apertura frontal 33 y la apertura
trasera 34 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
Yy el segmento del extremo trasero 22L para la pierna
izquierda estan 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 continGa guiando a través de la apertura de la 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 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

9269
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definida por el segmento superior 15a y el segmento inferior

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

[0021]

En el pafial tipo calzén 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 izquierda se pueden extender Yy
contraer en forma eléastica alrededor de 1la apertura
respectiva 12 mientras el extremo frontal 21 y el extremo
trasero 22 de la pieza de hoja 20 se pueden extender y
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 <calzdén convencional
funciona. Asi como en el caso de la pierna derecha, en
cercania a la ingle izquierda, por 1lo 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 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
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integral el uno con el otro para formar el sello secundario
52L. El1 pafial tipo calzdédn 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 regidén de sellamiento 35, entren en contacto con
una zona en la entrepierna del usuario definida entre los
genitales externos del usuario y el ano. Incluso luego de que
el pafial tipo calzén 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 1la apertura frontal 33 como también la

apertura trasera se mantiene ampliamente ensanchada.

[0022]

Con el pafial tipo calzén 1 puesto de esta manera, la
pieza de hoja 20 que forma el bolsillo 20a divide claramente
la regién de la entrepierna del usuario en una mitad frontal
y una mitad trasera de tal manera que la apertura frontal 33
que se forma en la mitad frontal estd opuesta 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 bolsillo 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 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 esta sustancialmente o
realmente en contacto con la hoja superior 2 en el fondo 6a
de la regién de la 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. Incluso en el caso

poco probable de que orina y/o heces no entren en el espacio
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receptor de descargas corporales 31 pero se muevan a 1o 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 facilmente mias alla de la apertura de las
piernas del pafial tipo calzén 1. Alternativamente, 1la hoja
superior 2 y la pieza de hoja 20 pueden estar adheridas la
una a la otra localmente, por ejemplo, Gnicamente a lo largo
del fondo 6a .de la 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.

[0023]

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 liquidos y una pelicula pléstica 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 pléstica 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 silper absorbente, o la pulpa de
pelusa sola, o una mezcla de pulpa de pelusa y una fibra de
polimero siper 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, se puede usar
preferiblemente una tela no tejida hidrofébica impermeable a
los liquidos o una pelicula plastica. Preferiblemente, este
material de hoja 62 es extensible en forma elastica o no
elastica en respuesta a la extensién elastica 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.
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[0024]

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 linea de centro
transversal D-D a la regién frontal de junta 27 es igual a la
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 pafial 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 rango de 40 a 80 mm.
Adicionalmente, una dimensién de la regién frontal y trasera
de junta 27, 28 en la direccién 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 dimensién de la pieza de hoja 20 en la
direccién atras-adelante Y es de por lo menos 3 mm.
Alternativamente, es posible dimensionar la pieza de hoja 20
en la direccidén transversal X para qué sea menos que en la
realizacién que se muestra de tal manera gque su borde
transversalmente opuesto 23 se pueda colocar a un lado del
borde transversalmente opuesto 13 del bastidor del pafial 10a

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

[0025]

El bastidor del pafial 10a de la FIG.2 incluye ademas un
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 niGcleo 4. Las solapas laterales
25 tienen una rigidez flexional en la direccidn transversal X
mas baja que en el nGcleo 4 y se pueden deformar
correspondientemente méas facil. Estas solapas laterales 25
incluyen las regiones elasticas 41. Cuando el pafial tipo
calzén 1 que se obtiene del bastidor del pafial 10a estad en el
estado de la FIG. 1 donde la regidén de la 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
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4c del nlGcleo 4 cuando las regiones elasticas 41 no se
contraen cerca a la linea transversal de centro D-D, por
ejemplo, en el fondo 6a de la regién 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 deformacidén 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 Y
trasero 21, 22 hacen la 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 usuario desde
abajo previniendo efectivamente la fuga de fluidos corporales
alrededor de las piernas. Sin embargo, si este efecto de
prevencién no se necesita para el pafial tipo calzén 1, los
miembros elasticos que rodean las piernas 17a, 17b se pueden

economizar.

[0026]

La FIG.5 a 1la FIG.8 son diagramas ejemplares que
muestran los pasos del proceso para fabricar en forma
continua el pafial tipo calzén 1 de la FIG.1l. En estos
diagramas, la direccidén de maquina esta indicada por 1la
flecha MD y y una direccidén ortogonal a la direccidn de la

maquina MD se indica con una flecha doble CD.

[0027]

En un primer paso 1 ilustrado en la FIG.5, el primer
tejido 201 se alimenta en forma continua en la direccidn de
la maquina MD, preferiblemente bajo tensién en la direccidn
de maquina MD como también en la direccién CD. Esté primer

tejido 201 es un laminado consistente en una hoja superior
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continua 102 correspondiente a la hoja superior permeable a
los liquidos 2 del bastidor del pafial 10a (ver la FIG.2) que
es continua en la direccién transversal X y una 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 direccidén transversal X.
Entre estas dos hojas continuas superior y trasera 102, 103
una pluralidad de nacleos 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 direccién de maquina
MD y adheridos a por lo menos una de estas hojas continuas
superior o trasera 102, 103 por medio de adhesivo de
fundicidén en caliente (no se muestra). Las hojas continuas
superior y trasera 102, 103 también estédn adheridas la una a
la otra por medio de adhesivo de fundicién en caliente (no se
muestra). La linea imaginaria 151 que se extiende en 1la
direccidén cruzada CD en el centro de cada par de niacleos
adyacentes 104 indica una posicidén en la cual el ensamblaje
incluyendo el primer tejido 201 se cortara en una etapa
subsiguiente (ver la FIG.8) y una dimensidén 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 regién central del primer tejido 201
como es vista en una direccidén vertical, por ejemplo, en la
direccidn transversal CD indica un limite que rodea a la
regién que se cortara en un paso subsiguiente (ver la FIG.7)
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 quedan
entre las hojas continuas superior y trasera 102, 103 vy
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 juntos un aro donde estos miembros
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elasticos 117aj 117b estan bajo tensién por lo menos en forma
parcial a lo largo de este aro. El primer tejido 201 esta
provisto a lo largo de los bordes 107a, 107b y extendiéndose
en paralelo el uno al otro en la direccién de maquina MD con
los miembros elasticos 1l14a, 114b respectivamente
extendiéndose bajo tensién en la direccién de maquina MD.
Estos miembros elasticos 114a, 114b estadan adheridos a la
superficie interna de por lo menos una de las hojas continuas
superior o trasera 102, 103 por medio de adhesivos de
fundicidén 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
tejido 201 bajo tensién en la direccidén de maquina MD. El
conjunto de rodillos de alimentacién 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 alimentacidén 153 se muestran
extendiéndose en forma ortogonal en la direccidn de maquina
MD, y el angulo de estos ejes 154 con respecto a la direccién
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 direccién
transversal se disponen en regiones apropiadas a lo largo de
los bordes opuestos 107b, 108b de tal manera gque estos
rodillos de estiramiento 156 se pueden mantener en contacto
con la hoja superior continfia 102 y de esta manera estirar el
primer tejido 201 en la direccidén cruzada CD. Mientras los
ejes 157 de lo rodillos de estiramiento 156 respectivos se
muestran interceptados en la direccidén de maquina MD en forma
oblicua con un é&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
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cualquier forma que . reemplace a lo rodillos 153, 156
utilizados en la realizacién que se muestra. En la
realizacidn que se muestra, 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.

[0028]

En un segundo paso II que se muestra con la Fig 6,
inmediatamente por fuera y a lo lérgo de la linea imaginaria
en forma de aro 152, la hoja superior continGa 102 del primer
tejido 201 se recubre con adhesivo de fundicién en caliente
124 para describir una forma sustancialmente en la forma de
una aro en un rango en donde la hoja continua superior 102 se
recubre con el adhesivo 124 se define por una distancia m a
partir de la primera linea del centro p-p cémo se mide en
ambos de sus lados en la direccidén cruzada CD preferiblemente

coincidiendo con los miembros elasticos 117a, 117b.

[0029]

En un tercer paso III que se muestra en la Fig. 6, un
segundo tejido 202 que comprende una pieza de hoja 20
destinada a adherirse al bastidor del pafial asociado vy
continuamente dispuesta en la direccidén transversal X se
alimenta en forma continua en la direccidn de la maquina MD
como también en la direccidén cruzada CD al primer tejido 201
de tal manera que la segunda linea del centro g-gq que divide
el segundo tejido 202 en dos partes iguales en la direccidn
cruzada CD coincide con la primera linea de centro p-p del
primer tejido 201. Se debe comprender que la primera linea de
centro p-p y la segunda linea del centro g-g pueden estar
desalineadas tanto como este alineamiento no perturbe el uso
del pafial tipo calzdédn. El1 primer tejido 201 y el segundo
tejido 202 se adhieren el uno al otro por medio del adhesivo
124 que recubre al primer tejido 201 para obtener el primer
tejido compuesto 301. En este primer tejido compuesto 301, el

primer tejido 201 y el segundo tejido 202 estédn libres el uno
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del otro excepto en la regién en donde el primer tejido 201 y
el segundo tejido 202 se adhieren el uno al otro por medio
del adhesivo 124. Alternamente, el segundo tejido 202 se
puede adherir al primer tejido 201 en una regién a un lado y
hacia el centro entre cada par de lineas imaginarias adjuntas
151, 151. El segundo tejido 202 tiene un par de bordes 121c,
122c que se extienden en paralelo en la direccién de 1la
maquina MD respectivamente a distancias Hf, Hr a partir de la
segunda linea del centro g-q donde la distancia Hf es igual a
la distancia Hr. Cada una de estas distancias Hf, Hr puede
ser igual a la dimensidén m que destine el rango en el cual el
primer tejido 201 se recubre con el adhesivo 124 o un poco
mayor que la dimensién m. En la superficie del segundo tejido
202, con la cara hacia el exterior del primer tejido 201, el
borde 122c se recubre en intervalos regulares cada uno
correspondiente al ancho del bastidor del pafial 10a con un
agente adherente tal como un adhesivo sensitivo a la presién
de tal manera que la regidn recubierta con el agente adhesivo
132 se encuentra en el centro entre cada par de 1lineas
imaginarias 151, 151. Los bordes 121c, 122c estdn provistos
adicionalmente con los miembros elasticos 121b, 122b que se
extienden en la direccidén de maquina MD adheridos bajo
tensién a sus respectivos bordes 121c¢ 122c por medio de
adhesivo de fundicidn en caliente (no se muestra). Aunque no
se muestra, los rodillos de alimentacidén y los rodillos de
tensidén similares a aquellos utilizados para el primer tejido
201 se pueden disponer en sitios apropiados en asociacidn con
el segundo tejido 202 también para alimentar al segundo
tejido 202 en 1la direccién de madquina MD y templada al

segundo tejido 202 en la direccidén cruzada CD.

(0030]

En un cuarto paso IV que se muestra con la Fig 7, el
primer tejido compuesto 301 que se alimenta en la direccidn
de maquina MD se somete a un paso de recorte donde la seccidn
que estd rodeada por la linea imaginaria en forma de aro 152

como se indica en la regién del centro como es vista en la
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direccidén cruzada CD se recorta del primer tejido compuesto
301 para obtener el segundo tejido compuesto 302 que tiene
agujeros sustancialmente circulares 112 en la regién del
centro. En el paso IV, el paso de recorte genera retazos en
la forma de las piezas sustancialmente circulares de hoja
203. De acuerdo con la realizacién que se muestra, el agujero
112 es simétrico a partir de la linea imaginaria 151 pero
asimétrico a partir de la primera y segunda lineas de centro
P-pP, g-9 que coinciden la una con la otra. Se podrd apreciar
que el agujero 112 se puede formar de tal manera que sea
simétrico alrededor de esta primera y segunda lineas de

centro p-p, g-g.

{0031]

En un quinto paso V que se muestra con la Fig. 8, el
segundo tejido compuesto 302 se dobla hacia atras a lo largo
de la primera y segunda lineas de centro p-p, g-q con el
segundo tejido dentro y mitades opuestas del segundo tejido
202 dobladas de esta manera se adhieren localmente la una a
la otra por medio del agente adhesivo 132 para obtener el
tercer tejido compuesto 303. En el transcurso de la
adherencia de las mitades del segundo tejido 202, el segundo
tejido compuesto doblado hacia atras de esta manera se puede

comprimir en la direccidén de su grosor.

[0032]

En una sexta etapa VI que se muestra en la Fig. 8, 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 2 regiones de sellamiento cada una
comprendiendo una pluralidad de tiras de sellamiento 109a,
109b para obtener el cuarto tejido compuesto 304. Para lograr
el efecto de adherencia deseado, un medio apropiado de
adherencia tal como una técnica de sellamiento sdnica o un
adhesivo de fundicién en caliente se puede utilizar. Una

pluralidad de tiras de sellamiento 109a y una pluralidad de
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tiras de sellamiento 109b forman las regiones de sellamiento

109, 109 respectivamente.

[0033]
En el paso VII que se muestra en la Fig. 8, el cuarto
tejido 304 se corta a lo largo de la 1linea imaginaria 151

para obtener el pafial tipo calzén individual 1.

[0034]

El bastidor 10a del pafial y la pieza de hoja 20 en el
pafial 1 que se muestra con la FIG.1 y 2 se obtienen del
primer tejido 201 y el segundo tejido 202, respectivamente.
La hoja superior 2, la hoja trasera 3 y el ntcleo absorbente
de liquidos 4 se obtienen de la hoja superior continta 102,
la hoja trasera continfia 103 y el nGcleo absorbente de
liquidos 104, respectivamente. La periferia del agujero esta
destinada a formar las periferias 13 de las aperturas de las
piernas 12 en el pafial 1 y el miembro eladstico 117a, 117b
estan divididas respectivamente en mitades para formar el
miembro elastico frontal 17a y el miembro elastico trasero
17b del miembro eldstico que rodea la pierna respectiva 17
que se muestra con la FIG.2. Los miembros elasticos 114a,
114b en el primer tejido 201 corresponde a los miembros
elasticos que rodean 1la cintura 14a, 14b en 1la FIG.1,
respectivamente. El agente adherente 132 por medio del cual
las mitades del segundo tejido 202 se adhieren el uno con el

otro corresponde al agente de adhesidén 32 en la Fig. 3.

[0035]

Las figuras 9 y 10 muestran pasos en una realizacidn
preferida del método de acuerdo con la presente invencidén. El
paso IV que se muestra con la Fig. 9 corresponde al paso
siguiente al tercer paso III en la Fig. 6 excepto que la
linea imaginaria en forma de aro 152 en el cuarto paso IV que
se muestra con la Fig. 9 se aproxima a un circulo que es

simétrico alrededor de la primera y segunda lineas de centro

2
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P-P, d-q que coinciden la una con la otra. La hoja superior
continda 102 que constituye el primer tejido 201 se recubre
inmediatamente por fuera y a lo largo de la linea imaginaria
150 y 2 con el agente adhesivo 124 por medio del cual el
segundo tejido 202 se adhiere al primer tejido 201. Los
miembros eldsticos 117a, 117b se encuentran entre la hoja

superior continGa 102 y la hoja trasera continda 103.

[0036]

En el quinto paso V que se muestra en la Fig 10, el
primer tejido compuesto 301 se dobla hacia atrds a lo largo
de la primera linea p-p y la segunda linea de centro g-g que
coinciden la una con la otra con el Segundo tejido 202
adentro y las mitades respectivas del segundo tejido 202 se
adhieren la una a la otra por medio del agente adhesivo 132
para obtener el segundo tejido compuesto 302 formado con la
regién de sellamiento 135. En la sexta etapa VI que se
muestra en la Fig 10, la seccidén que estid rodeada por la
linea imaginaria sustancialmente circular 152 se recorta del
segundo tejido compuesto 302 para obtener el tercer tejido
compuesto 303 que tiene una muesca sustancialmente
semicircular 112. Este paso de recorte genera un retal en la
forma de piezas de tejido semicircular 203 cada uno con una
cuerda definida por la primera y segunda lineas de centro p-
P, d-9 que coinciden y un arco circular que es convexo hacia
los bordes 107b, 108b del primer tejido 201 en forma
simétrica alrededor de la linea imaginaria 151. En el séptimo
paso que se muestra con la Fig 10, la superficie interna del
primer tejido 201 doblado en dos se adhiere a si misma en
ambos lados de la linea imaginaria 151 a 1lo 1largo de 2
regiones de sellamiento cada una comprendiendo una pluralidad
de tiras de sellamiento 109a, 109b para obtener el cuarto
tejido compuesto 304. En el séptimo paso VII que se muestra
en la Fig 10, el cuarto tejido 304 se corta a lo largo de la
linea imaginaria 151 para obtener el pafial tipo calzdén 1

individual.

(a2
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[0037]

E1l método para fabricar el pafal tipo calzén
ejemplarizado e ilustrado permite al primer tejido 201 vy
segundo tejido 202 mantenerse bajo tensién en la direccidén de
maquina MD como en la direccién transversal CD con los
rodillos de alimentacién y 1los rodillos de estiramiento
dispuestos en los sitios apropiados a lo largo de los bordes
de estos tejidos 201, 202 respectivamente. No se necesitan
pinzas de sujecién o cosas parecidas utilizadas dnicamente
con el propdsito de mantener estos primero y segundo tejidos
201, 202 bajo tensién y por lo tanto ambos el primer tejido
201 y 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 método de la invencién
facilita en forma ventajosa que los genitales externos y el
ano del usuario del pafilal queden exactamente opuestos a la
apertura frontal 33 0% a la apertura trasera 34,
respectivamente, en el bolsillo 20a en el pafial 1 (ver las

figuras 1, 3 y 4).

[0038]

Los pasos del método 1ilustrado ejemplarmente se pueden
modificar de varias maneras sin apartarse del objetivo de 1la
presente invencidén. Por ejemplo, el pafial tipo calzén 1 se
puede fabricar sin el uso de los miembros elasticos 117a,

117b.
[APLICABILIDAD INDUSTRIAL]

[0039]

La invencidén presente facilita que los genitales
externos y el ano del usuario del pafial estén exactamente
opuestos al espacio receptor de descargas corporales y de
esta manera permitir que el pafial desechable tipo calzdn

evite sin ansiedad que la piel del usuario del pafial se

contamine con orina o heces.
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[DESCRIPCION BREVE DE LOS DIBUJOS]

[0040]

[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
ITII-III en la Fig. 1.

[FIG. 4] La Fig. 4 es una vista aérea del pafial tipo
calzdén como es visto en la direccién indicada por un par de
flechas IV-IV en la figura 3.

[FIG. 5] La Fig. 5 es wun 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 que se muestra en la Fig. 5.

[FIG. 7] La Fig. 7 es un diagrama que 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.

[FIG. 9] La Fig. 9 es un diagrama que muestra una
realizacidén alterna del paso que se muestra en la Fig. 7.

[FIG. 10] La Fig. 10 es un diagrama que muestra 1los

pasos que siguen al paso que se muestra en la Fig.9.

[IDENTIFICACION DE LOS NUMEROS DE REFERENCIA UTILIZADOS EN
LOS DIBUJOS]

[0041]

1 pafial tipo calzdén

6 regidn de la entrepierna

7 regidén frontal de la cintura

7a bordes laterales de la regién frontal de la cintura
8 regién trasera de la cintura

8a bordes laterales de la regidn trasera de la cintura
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10a
12
13
20
20a
109,
201
202
215
301
302
303
304

MD
CD
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regiones de sellamiento
bastidor del pafial

aperturas de las piernas
periferias

miembro a la manera de hoja (pieza de hoja)
bolsillo

109b regiones de éellamiento
primer tejido

segundo tejido

pieza de tejido

primer tejido compuesto
segundo tejido compuesto
tercer tejido compuesto
cuarto tejido compuesto
primera linea de centro
segunda linea del centro
direccién de maquina
direccidén cruzada

direccidén transversal

direccidén atras-adelante
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[NOMBRE DEL DOCUMENTO] RESUMEN

[CONTENIDO]

[OBJETIVO] La presente invencién provee un método para
fabricar en forma continua un pafial desechable tipo calzdn
con un bolsillo receptor de descargas corporales adaptado
para alinearse facilmente con los genitales externos y el ano

del usuario del pafial.

[MEDIDAS PARA LOGRAR EL OBJETIVO] E1 primer tejido 201 que
consta del bastidor del pafial dispuesto en forma continua en
la direccidén transversal y que se alimenta en forma continua
en la direccién de la maquina MD donde cada bastidor del
pafial comprende una regién de la entrepierna, una regidén
frontal de la cintura y una regién trasera de la cintura. E1
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 estad destinado a adherirse a
la superficie interna del bastidor del pafial asociado en 1la
regidén de la entrepierna y por lo tanto forma un bolsillo
receptor de desperdicios corporales. El primer tejido 201 y
el segundo tejido 202 se adhieren el uno al otro a lo largo
de regiones destinadas a definir los bordes en lados opuestos
de la regidén de la entrepierna en el bastidor del pafial para
obtener el primer tejido compuesto 301. Del primer tejido
compuesto 301, unas seccidn sustancialmente circular definida
entre cada par de bastidores del pafial adyacentes en la
regidén del centro como es vista en la direccidén cruzada CD se
recortan para obtener el segundo tejido compuesto. El
segundo tejido compuesto se dobla en 2 y las mitades del
segundo tejido 202 que se enfrentan se adhieren localmente en
la regidén del centro de cada uno de los bastidores del pafial
como es visto en la direccidén de maquina MD por medio de un
agente adhesivo 132 para obtener el tercer tejido compuesto.

El tercer tejido compuesto se suministra en ambos lados de la

238
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linea de corte 151 que se extiende en la direccién cruzada CD
con regiones de sellamiento que se extienden a lo largo de la
linea de corte 151 para obtener el cuarto tejido compuesto y
finalmente el cuarto tejido compuesto se corta a lo largo de
la linea de corte 151 para obtener el pafial tipo calzén
individual.

[EN REFERECIA A] La Fig. 6

213






,’/



¢

(X

Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

PCT

PATENTE DE INVENCION ] MODELO DE UTILIDAD [ ]
¢ Indicacién de que se solicita la concesién de una patente ,{V{(
¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

¢ Descripcién de la invencién V]/
¢ Dibujos de ser estos pertinentes [/]/
$ Comprobante de pago de las tasas establecidas [/]/
COMPLETA [ ] | INCOMPLETA [ ]

DISENO INDUSTRIAL [ ]

¢ 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 [ 1]
COMPLETA [ ] INCOMPLETA[ 1] )
ESQUEMA DE TRAZADO [ ]

¢ Indicacion de que se solicita el registro de un Esquema de Trazado [ ]
¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud []
¢ Representacion grafica del esquema trazado [1]
¢ Comprobante de pago de las tasas establecidas [ ]
COMPLETA [ 1] INCOMPLETA [ ]

I~

Firma Réfpoﬁ’sable

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIAY COMERCIO _ | |
AL e mmutador 3 82 0845 "
No. 09-081192- -00000-0000 ) 02050
e o 04 15:07:53  Dep. 2020 NUECREACIONE _fa '
P 2 NTe Eve: 378 FASENACIONALI E-mail: info@sic.gov.co

ra. 11 PATENTEIYI e i
L§'411 PRESENTACION  Folios: 280 www.sic.gov.co
: Bogota D.C. - Colombia

chi

oy )



REPUBLICA DE COLOMBIA
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Folio 28:
2020
Bogotad D.C.,

Doctor (a)

CARDENAS NAVAS DARIO

Apoderado(a) y/o Representante de
UNI-CHARM CORPORATION

REFERENCIA Radicacién No. 9 81192
Solicitud internacional PCT/JP2007/072302
Fecha inicio fase nacional 12/08/2009
Tramite 11
Evento 378
Actuacidn 416
Oficio No. 8616
Folios 1

Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo e
expediente indicado en la referencia, relGne los requisitos de forma establecidos e
la Decisidén 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, el Tratado de Cooperacidn e:
Materia de Patentes (PCT), el Reglamento y la Circular Onica de la Superintendenci;
de 1Industria y Comercio, se envia el extracto de la solicitud a la Oficina 4
Comunicaciones para efecto de su publicacidén en la Gaceta de Propiedad Industrial.

Ctmplase '120 AG / ﬂﬂ

Dado en Bogoté DC,

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Jefe de la divisidn de Nuevas Creaciones

adpall



