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Titulo: METODO PARA PRODUCIR UNA HOJA ESTIRABLE

d® ANeExos

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.

Documento de cesidn del inventaor al solicitante o a su causante.

Traduccion de la solicitud internacionai al castellanc (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)

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

D Traduccion del examen preliminar internacional efectuado por fa IPEA.
[:l 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 tradicicnales de
las comunidades indigenas.

I:I De ser el caso, certificado de depésito del material biotdgico.

Arte final 12x12.

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

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

D Otros

11 FIGURA CARACTERISTICA

' N
% SUPERIOR

FLUISDE .. | b PLo B
AIRE e Lt E'IIF-!EJ&[E

[P -7
> | et
. '..n', ‘f,:i- f -,
CaRHAAA | |
. Ll
i




SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y CORERCID

RIT @ BO0178087-1

e =TT

|

RECIED OFILTAL DE CAJR 3 OF ~ 47,969 '/— SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIAY COMERCIO
FELHA o JULI0 1 DE 2009

W

' Fecha: 2009-07-07 15:50:41 Dep. 2020 NUEGREACIONL |

i Tra. 11 PATENTEIYIl Eve: 3.78~ FASENACIONAL! |
Act. 411 PRESENTACION F?",O_S'_Tsf-, o .

ey CONSIGRACTON 383

BEPUSITARTE TIFU PAGD BANCD CUENTA e PAGU FECHA ol Vr. PARY
CARDENRS Y CARDENRS F.I. CONSIGRACION  ©ANCD DE BOGUTR 06734387 111860323 01/077200% 1,938,200.00
wmrgg € O N C E BT 9 RREEX

|
______________ e e
CANT. RENTISTICD CONCERTY TOTAL CONCERTU
______________ F_______,___-_________________________________________________________-______________-____--_-_-________
i SOOOS-QI-DI SULICITUOES I TRARITES DE SOL. DE PATENTE DE IN 340,000.00
| TOIRL 2 % 550,000.00

SON:  QUINIENTUS CUARENTA AIL PESDS

RESFUNSABLE :

RECIRO DE CAJA APLICAD(




‘ SUPERINTENDENCIA DE. INDUSTRIA'Y COMERCIO
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TARJETA ARCHIVO PROPIETARIOS

Industria y Comercto pATENTE DE INVENCION PCT _X_ MODELO DE UTILIDAD DISENO INDUSTRIAL _
SUPERINTENDENCIA )

(21) N® de solicitud: | (22) Fecha de solicitud:
(51) Clasificacién Inlernacional : '

(71)Solicitante(s) UNI-CHARM CORPORATION
| |

{72) Inventor(es)
1. Kenichi Akaki
2. Yoshihiko Matsumoto .
3. Shinichi Ishikawa

(74) Apoderado: DARIO CARDENAS NAVAS !

(30} Pricridad (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2006-347411 25.12.2006 Japon
{85) Fecha inicio fase nacional: (87) Publicacion internacional
(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT | Fecha: 03.07.2008
Fecha de presentacion de la solicitud: 07.12.2007 * N° publicacion: WO 2008/078533 A1

No. de sclicitud PCT/JP2007/073693

(54) Tl METODO PARA PRODUCIR UNA HOJA ESTIRABLE




i SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

é»ﬁ ‘ DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
i TARJETA ARCHIVQ TEMATICO
Industria y C()merUO PATENTE DE INVENCION '_ PCT _X__ MODELO DE UTILIDAD ___ DISERQ INDUSTRIAL
e SUPERINTFNDFINCIA !
(21) N° de soficitud: [ (22) Fecha de solicitud: '

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

(72) Inventor{es) 1. Kenichi Akaki
2. Yoshihiko Matsumoto
3. Shinichi Ishikawa

(74) Apoderado:. DARIO CARDENAS NAVAS

(30) Prioridad (31) No. Prioridad 32) Fecha ' (33) Pais
2006-347471 25.12.2006 . Japén
{85) Fecha limite inicio fase nacional: (87) Pubhcacron internacional:
(86) Datos relativos a la presentacion de la solic. PCT Fecha: 03.07.2008
Fecha de presentacion de la solicitud: 07.12.2007 No. Publlcacién WQ 2008/078533 A1
No. de solicitud PCT/JP2007/073693

{54) Tiulo. METODO PARA PRODUCIR UNA HOJA ESTIRABLE

{57) Resumen: ‘
Una hoja estirable 3a que tiene gran cantidad de estiramiento se produce aumentando la cantidad de plisado que se le da.
una tela no tejida 3. Un método para producir la hoja estirable 3a de una tela no tejida 3 que contiene una pluralidad de tipos
de fibras, la tela no tejida 3 tiene una direccion longitudinal, una direccion a lo ancho y una direccion en el sentido del grosor
| El método incluye un primer paso de plisado para plisar la‘tela no tejida 3 en la direccion longitudinal aplicando una tensior

\q la direccién longitudinal de la tela no tejida 3, y un segundo paso de plisado, en la direccion longitudinal, la tela no tejlda

ha sido plisada en primer paso con una pluralidad de dientes 41t y 43t formados en las caras externas en I
‘arencia 41a y 43a del par de rodillos dentados 41 y 43, el plisado ejecutandose pasando la tela no tejida 3 a través de
Nntre los rodillos dentados 41 y 43 que rotan mientras los dientes 41t y 43t se engranan los unos con los otros. 3
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Industria y Comercio ~ EXTRACTO PARA PUBLICACION
SUPERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT
(21) N° de solicitu: (51) Int CI:
22) Fecha de solicitud: , (71)Solicitante(s)  UNI-CHARM CORPORATION
(30) Prioridad ~ (31) No. Prioridad 32) Fecha  (33) Pais
2006-347471 25122006  .Japon
(72) Inventor(es) 1. Kenichi Akaki

2. Yoshihiko Matsumoto
3. Shinichi Ishikawa

{74) Apoderado: ~ DARIO CARDENAS NAVAS

{85) Fecha limite inicio fase nacional: (87)  Publicacion internacional
(86) Datos relativos a la presentacién de la solicitudl'PCT Fecha: 03.07.2008
Fecha de presentacion de la solicitud: ~ 07.12.2007 N° publicacion; WO 2008/078533 A1

) No. de solicitud ~ PCTAJP2007/073693 J

(54) Titulo:  METODO PARA PRODUCIR UNA HOJA ESTIRABLE

Resumen:

Una hoja estirable 3a que tiene gran cantidad de estiramiento se praduce aumentando la cantidad de plisado

que se le da a una tela no tejida 3. Un método para producir la hoja estirable 3a de una tela no tejida 3 que

contiene una pluralidad de tipos de fibras, ia tela no tejida 3 tiene una direccion longitudinal, una direccion a lo
" ancho y una direccion en el sentido del grosor. Ef método incluye un primer paso de plisado para plisar la tela no

tejida 3 en la direccién longitudinal aplicandojuna tension en la direccion longitudinal de ia tela no tejida 3, y un

segundo paso de plisado, en la direccion longitudinal, |a tela no tejida 3 que ha sido plisada en primer paso con

una pluralidad de dientes 41t y 43t formados en las caras externas en la circunferencia 41a y 43a del par de

rodillos dentados 41 y 43, el plisado ejecutandose pasando la tela no tejida 3 a través del espacio entre los

rodillos dentados 41y 43 que rotan mientras los dientes 41t y 43t se engranan los unos con los otros.
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Colombia -

POWER OF ATTORNEY
In the city of Tokyo , Japan on the day
of the month of ., two thousand nine (2009) before - me,
- ‘ Notary Public, appeared Shinya-
Ml of age, and domiciled at Sumitomo
Qgsgn Mita Twin Bidg. West Wing, Mita 3« 5-27. Minato-ku, Tokyo, Japan, and stated:
FIRST That he/she acts in his/her mpacrtv of_Executive Officer & General Manager of

Legal & Intellectual Property Division of ~ Uni-Charm _Corporation, a company legally
constlmted and |n existence in accordance with the laws of Japan and domiciled at 182,

hi ik uo-shi, Ehi 111 ; as evidenced in the By Laws,
documents which I have examined.

SECOND That in such capacity he/she grants hereby special, ample and sufficient Power
of| '‘Attorney to DARIO CARDENAS-NAVAS and/or EDUARDO CARDENAS-CABALLERO and/or
- BERNARDO P. CARDENAS-MARTINEZ y/o JAMES VALDIRI-REYES andfor LUZ HELENA
ADARVE—GOMEZ and/or JUANITA ACOSTA GOMEZ and/or ANA MARIA RUIZ RUEDA,
regnstered lawyers of the firm CARDENAS & CARDENAS-LAWYERS, domiciled at Carrera 7
Nq 71-52, Torre B, Piso 9 Bogota, D.C., Colombia, to carry before the corresponding
Colombian national Offices and authorities the proceedings to obtain trademarks, patents,
ub1|ty models, industrial drawings and designs, deposits of commercial names and ensigns,
domam name registrations as well as processing of renewals, assignments, change of
name or domicile of the owner, cancellation actions, waivers and licenses of the same for
' thCh purpose they are empowered to take before said authorities all necessary actions
fqr the indicated purposes; to file applications, statements, claims, formulate descriptions,
amendments, oppositions and appeals; pay all taxes and installments and make any other
payments determined by law; to receive every document and values issuing the respective
dlscharge, 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
annulmmt, imposition of fines, passing the antecedents to the courts; they are
empowered to appear as plaintiff or defendant before the competent judges, being
entﬂed to transact, submit to arbitration, waive, receive, resign, withdraw, appeal, ratify
and all other legal powers which may be necessary, and it is hereby declared ever since
now valid and good whatever such attormeys do for its benefit, granting them also power
to substbute this proxy and if necessary to revoke such substitutions.

THIRD: That for purposes of articles 597 and 543 of the Colombian code of Commerce the
atbomeys are empowered to receive service of notice and designate judicial and

extrajudicial attome
SIGNED AT____{0EY0, Japan oN_ May ti, 2009
BY. Zﬁ/«

NOTARY PUBLIC
%\
(LEGALIZATION BY COLOMBIAN CONSUL IS’REQUIR D OR BY

Y @\(T\\\
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Registration NO. RS 7

NOTARIAL CERTIFICATE

':This is to certify that the signature at the foot of foregoing document is
gjenuine and authentic signature of Shinya Takahashi, General Manager of
I;egal & Intellectual P.roperty Department of UNI-CHARM CORPORATION,
ap corporation existing and organized under the laws of Japan, who has
Eroduced sufficient proof of his power to execute the said instrument on

i

bfehalf of the above-mentioned corporation .

[ Dated this 12th day of May, 2009,

s t

/o L. Aesans vl
NOTARY

7 3

2.2, UCHISAIWAICHO // g
22 HINODAKU // MAKAZU TKEDA \&%,
N JOKYO JAPAN o
e NOTARY
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MAKAZU TKEDA
ES B .
LREBLE. RHEERFARAIAOELACHBLZVLOTH Y., 2. ZOMWAE.
REODOTHHI LEEHT 5,
FRez1%4 5 g 12 g

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Country: JAPAN

This public document
2. hasbeensignedby MAKAZU IKEDA BN 2
3. acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Affai::s—Buj{i‘fi‘;%%ﬁw R

, . Vw\:fnﬁi.k W R R N N
bears the seal/stamp of MAKAZU IKEDA, NOTARY|ES T ot it

¥
s 3

b

) Certified
5. at Tokyo 6. MAY 1 2 m
7. by the Ministry of Foreign Affairs
8. 09- N2 000273
9. Seal/stamp: 10. Signature

V. by ota

Kazutoyo OYABE
For the Minister for Foreign Affairs

/4
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MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Mosthe S Soswints
(E:anoll'aﬂniﬂl - §1 Apto. 5§10 Int. 2 - (§7-) 1 2138034 Bogots - Colombia Treductora Oficisl Juramentads
-miail: mgsarmiento2@yahoo.com

1 : Reselucisn No. 835 Minjasticis

l
TRADUCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: PODER DE ABOGADO
totgado por la Compaitia UNI-CHARM CORPORATION, a la Firma Cérdenas y C4rdenas-
os, de Bogotd, Colombia, firmado por Shinya Takahashi - Ejecutivo y Gerente
Geneml del Departamento Jurfdico y de Propiedad Intelectual de dicha Compaiifa, el 11 de
mayo .de 2009. CERTIFICADO NOTARIAL No. 757 DE AUTENTICACION DE FIRMA de Shinya
Takahash:, expedido y firmado por Makazu lkeda - Notario del Bur6 de Asuntos Legales de
Tokm con fecha del 12 de mayo de 2009. APOSTILLA DE LA CONVENCION DE LA HAYA N .
09-No 000273, con fecha del 12 de mayo de 2009, firmada por Kazutoyo Oyabe - por el
Miniistro de Relaciones Exteriores.

deucclan realizada por Martha Soffa 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.

i
|
|

; i -Colombia-
L PODER DE ABOGADO
i
En la ciudad de Tokio, Japén a los __ dias del mes de del afio dos mil
nueve (2009) ante mi, ' . Notario Plblico, comparecié el Sefior

Shi_:'\x'a Takahashi, mayor de edad y con domicilio en Sumitomo Fudosan Mita
Twirii Building. West Wing, Mita 3-5-27, Minato-ku, Tokyo, Japan/Jap6n, quién
decl:aré lo siguiente: |

1

PRIﬁIIERO' Que éllella actia en calidad de Ejecutivo y Gerente General del
Deg rtamento Juridico y de Propiedad Intelectual de Uni-Charm Corporation,
una‘compama legaimente constituida y en existencia de acuerdo con las leyes de
_& y con domicilio en el 182, Kinseichoshimobun, Shikokuchuo-shi, Ehime 799-

111 Japan/Japén, de acuerdo con lo que se evidencia en los Estatutos de la

Coni'npanla, documentos que he examinado.

SEéUNDO: Que haciendo uso de las facutades de dicho cargo él/ella otorga
Pod‘ier de Abogado, especial, amplio y suficiente a DARIO CARDENAS NAVAS,
ylo a EDUARDO CARDENAS CABALLERO, y/o a BERNARDO P. CARDENAS
MARTINEZ ylo a JAMES VALDIRI REYES, yfo a LUZ HELENA ADARV

/0.

GOMEZ ylo a JUANITA ACOSTA GOMEZ, ylo a ANA MARIA RUIZ;»RUEBA’ A

’\ ". ‘\\Q\ \ﬁ«:m\
abogados registrados quienes trabajan para la Firma CARDE[;;ASJ&“%ARDENAS

< ,\\Q ‘\"\

|
I
i
l
1
I
l

L W
fmw'\“\“ \m:\ﬂ\‘*““ 9
.)“ ‘R\ k) LQ\}

3
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MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUGTORA OFICIAL tloiths S Tneionts S
(E:arrel"a 11D # 124 - 51 Apto, 510 Int. 2 - (67-) 1 2138034 Bogotd -Colombia 1 radwctora Oficial Jursmentada
-mail: mssarmiento2@yahoo.com

! ) Resolucibn No. 835 Minjusticia

AB¢GADOS, con sede en la Carrera 7 No. 71-52, Torre B, Piso 9, en Bogota,
D.Ci., Colombia, para que gestionen en Colombia ante las Oficinas y Autoridades
oorr:espondientes la obtencibn de marcas registradas, patentes, modelos de
utiliélad disefios y dibujos industriales, depdsitos de nombres y enseias

oomercnales registros de nombres de dominio, como también para el
proeesam:ento de renovaciones, cesmnes cambios de nombre o domicilio del
‘ tatular acciones de cancelacidon, renuncias y licencias de |0 arriba mencionado,
propésnos para los cuales se les otorga poder para que illeven a cabo ante dichas
auténdades todas las acciones necesarias para los propoésitos indicados, como
radlgar solicitudes, hacer declaraciones, reclamaciones, formular descripciones,
realfzar enmiendas o modificaciones, interponer recursos de oposicion y
apfeiacione's;’p'agar todos los impuestos y cuotas y hacer cualquier otro pago
esta{:bl'ecido por ley; recibir todos los documentos y dineros y emitir el descargo
oorriespondiente; cumplir con cualquier otro requerimiento y tomar, en general,
toda?is las medidas que consideren apropiadas y oportunas para defender y
prot%ger la Propiedad Industrial de la Compaiiia en el evento de infracciones,
oposiciones, prdoesos para cancelacién o anulacion, impasicion de sanciones,
presléentar antecedentes ante las Cortes y Tribunales. Ademas, quedan faculAtados
parr;:l comparecer como demandantes o demandados ante Jueces competentes,
tam'tbién 'se les da pdder para negociar, solicitar arbitraje, ceder, recibir, dimitir,
reséindir o desistir, apelar, ratificar y todos los poderes legales adicionales que
sea_‘lfw necesarios. También se declara que a partir de ahora todas las acciones que
realicen dichos abogados respaldando este Poder de representacion y para

beneﬁcuo de la Compama son buenas y vélidas. Adicionalmente se les otorga

%
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MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Mostha S Sortents S

Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (67-) 1 2139034 Bogota-Colombla ¥ sdwetora Oficial Jursmentsd
-mail: mssammiento2@yahoo.com by )

Emal = ‘ Resoluci6n No. 835 Minjnsticis

i

! .
TERCERO: Con el propédsito de cumplir con los articulos 597 y 543 del Cédigo
Colc{;mbiano de Comercio, dichos abogados quedan facultados para recibir
notifﬁcaciones judiciales y designar abogados judicial y extrajudicialmente.

o
FlRlIYI’ADO EN: Tokio, Japon, el 11 de mayo de 2009
FIRMADO POR: Shinya Takahashi
NOTARIO PUBLICO

i

! 1
X
I
(ESTE DOCUMENTO SE DEBE LEGALIZAR ANTE EL CONSUL COLOMBIANO O A TRAVES
" DE APOSTILLA)

15
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MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Maitha S Sosmionts S,
Carvera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (67-) 1 2138034 Bogoth-Colombia ¥ radwctora Oficial Jursmentads
€ <em Resolucita No. 835 Mipjusticla

Registro No. 757
CERTIFICADO NOTARIAL

Estsi' es para certificar que la firma que se encuentra al final del documento
antéﬁor, es la firma genuina y auténtica del sefior Shinya Takahashi, Ejecuti\)o y
Ger@ahte General del Departamento Juridico y de Propiedad Intelectual de UNI-
CHéRM CORPORATION, una Compafiia existente y organizada bajo las leyes de
Jap%:n, y quién ha demostrado con evidencia suficiente que esta facultado para
ejecutar dicho instrumento en.nombre de la corporacion arriba mencionada.

1
I
i
i
i

'
¢
I

L Fechado hoy 12 de mayo de 2009

Sello Notarial

i
) BURO DE ASUNTOS : Firma Autdgrafa del Notario
| LEGALES DE TOKIO

MAKAZU IKEDA
NOTARIO

o L, A B,
NOTARY.
2-2:2, UCHISAIWAICHO

! CHIYODA-KU- 7
il N JOKYO JAPAN

16
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MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL
Carrera 11D# 124 - 51 Apto. 510 Int, 2 - (67-) 1 2139034 Bogota - Colombia
E-mail: mssarmmg_@

. Apostilla
(Convencioén de La Haya, 5 de octubre de 1961)
1. Pais: JAPON
, Este documento Publico
2: hasido firmado por: " MAKAZU IKEDA
3. actuando en calidad de : Notario del Buré de Asuntos Legales de Tokio
4. Lleva el sello / estampilla de - ; MAKAZU IKEDA - NOTARIO

CERTIFICADO
5. En: _ Tokio -
{3. Et: 12de mayo de 2009
7. Por. - Ministerio de Relaclones. Exteriores _
8 Bajo el numero: 09-No. 000273
9 Lieva Sello / Estampilla: | Sello del Mihlstedo de Rel;
| : Exteriores de Japén )
10. Firmado por: _Kazutoyo OYABE (Firma a .}

t

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.

e

‘ Tnénclon omm luumm
! Ionlnelun No. 835 Minjasticia:

Bq'gota, D.C. 23 de junio de 2009

I
!

|
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-' | Colombia

j ASSIGNMENT

Between the undersigned, Kenichi AKAKI, Yoshihiko MATSUMOTO and Shinichi

ISHIKAWA, domiciled at c/o Uni-Charm Corporation Technical Center,

1531-7, Wadahama, Toyohama-cho, Kanonji-shi, Kagawa 769-1602 Japan,
henceforth the Assignor, and Uni-Charm Co, tion, domiciled at 182,

Kinseichoshimobun, Shikokuchuo-shi, Ehime 799-0111 Japan, henceforth the
Assignee and,

A. Whereas the Assignor is the Holder of the followihg patent application:

. Patent Title Application No.
| METHOD FOR PRODUCING
STRETCHABLE SHEET PCT/IP2007/073693

|
] !
B: Whereas the Assignee is interested in obtaining the assignment of the
" above referred patent appllcatlon and the Assignor is interested in
assigning it to the Ass:gnee

| |
The following agreement has been entered:

First: The Assignor assigns to the Assignee every and all rights belonging to
the Assngnor regarding the patent application described in letter A of this
document

Sect)nd: The Assignee accepts the aforementioned assignment.

Third: The parties hereto designate Dario Cardenas Navas and/or Eduard

Cardenas Caballero and/or Bernardo P. Cardenas Martinez and/or Luz
Helena Adarve Gomez and/or James Valdiri Reyes, and/or Juanita Acosta
Gomez from the law firm Cardenas & Cardenas Abogados Ltda. as Attomeys

13
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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 __" Ll dayof_May of 2009, in two

origiqals, by

I
i

Keniche Adake
| Kenichi AKAKI

| | Yoshihiko MATSUMOTO

. Shinichs Jokihaura

Uni-Charm Corporation | Shinichi ISHIKAWA
Assignee Assignor

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

{9 e 7 P B
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5 NOTARIAL CERTIFICATE

|
f .
'I"his 1s to certify that the signature at the foot of foregoing document is
genuine and authentic signature of Shinya Takahashi, General Manager of

Legal & Intellectual Property Department of UNI-CHARM CORPORATION,

[
'

a corporation existing and organized under the laws of Japan, who has

|
d

produced sufficient proof of his power to execute the said instrument on

f
!

behalfof the above-mentioned corporation .

| Dated this 1;2'5h day of May, 2009,

Towv Leat Arsams Buney

NOTARY | % %@
2-2-2, UCHISAIWAICHO 7

CHIYODA-KU' _ MAKAZU IKEDA
TOKYO JAPAN. ’

NOTARY

20
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NUTAKTAL CERTIFICATE Registration No 798

This is Lo certify that the signatures on the foregoing document

are genuine and authentic signatures of Kenichi AKAKI, Yoshihiko MATSUMOTO

and §hinichi ISHIKAWA.

!

MAY 12 2009

TokY0 Lecat, AFrams Bumga\ W %2

NOTARY -J—%rxazd ixena

2-2-2, UCHISAIWAICHO'

< TCC):%)DA_KU HOTARY
. A J
g
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APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

' 1. Country: JAPAN
This public document

2. hasbeensignedby MAKAZU 1KEDA
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. MAY { 2 Zuﬂg

by the Ministry of ForeignlAffalrs

0- N0 000274
Seal/stamp: 10. Signature

: ; V. fpobast

i Kazutoyo OYABE
For the Minister for Foreign Affairs
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MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRAﬁUCTORA OFICIAL '-%"’""”é’ y
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - {(57-) 1 2139034 Bogot4 - Colombia Traductora Oficial Juramentads
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com Resolocitn No. 835 Minjusticia

|

] .
TRADbCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: CESION DE SOLICITUD DE
PATENTE denominada Método para producir hoja estirable, celebrada entre Kenichi AKAKI,
Yoshihiko MATSUMOTO y Shinichi ISHIKAWA (los cedentes) y la compaitia UNI-CHARM
. CORPORATION (el cesionario), firmada el 11 de mayo de 2009 por los Cedentes y Shinya
Yakahashi de la compadia Cesionaria. CERTIFICADO NOTARIAL No. 758 DE
AUTENTICACION DE FIRMA de Shinya Takahashi de UNI-CHARM CORPORATION, expedido
y firmado por Makazu lkeda - Notario del Bur6 de Asuntos Legales de Tokio, con fecha del
12 de mayo de 2009. CERTIFICADO NOTARIAL No. 758 DE AUTENTICACION DE LAS
FIRMAS de Kenichi AKAKI, Yoshihiko MATSUMOTO y Shinichi ISHIKAWA, expedido y
firmado por Makazu lkeda - Notario del Buré de Asuntos Legales de Tokio, el 12 de mayo de
2009. APOSTILLA DE LA CONVENCION DE LA HAYA No. 09-No.000274, con fecha del 12 de
mayo de 2009, firmada por Kazutoyo Oyabe - por el Ministro de Relaciones Exteriores.

Traduccién realizada por Martha Sofq’a Sarmiento Solano, Traductora e Intérprete Oficial
espanol - Inglés - Espafol, nombrada para el cargo mediante Resolucién del Ministerio de

Justicia, No. 835, del 3 de Mayo de 1988.

'
i
|

" CESION

Colombia

Entre los suscritos, Kenichi AKAKI, Yoshihiko MATSUMOTO vy Shinichi

ISHIKAWA, domiciliados en el_c/o_Uni-Charm Corporation. Technical Center,
1531-7, Wadahama, Toyohama-cho, Kanonji-shi, Kagawa 769-1602 Japan/Japon,

en adelante los Cedentes, y Uni-Charm Corporation, con sede en el 182,
Kinseichoshimobun, Shikokuchuo-shi, Ehime 799-0111 Japan/Japén, en adelante

]
el Cesionario, y

Aj'. Considerando que los Cedentes son los Titulares de la siguiente Solicitud de
:’
!

Patente:
Nombre de la Patente Solicitud No.
| METHOD FOR PRODUCING
* STRETCHABLE SCHEET PCT/JP2007/073693
! .
f METODO PARA PRODUCIR
j HOJA ESTIRABLE

1%



MARTHA SOF[A SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL y '-%“"’“"é y
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 1 2139034 Bogot4 - Colombia Traductora Oficial Juramentads
E-mail: mssamiento2@yahoo.com | Resolucién No. 835 Minjusticia

[

B. Considerando que el Cesionario se encuentra interesado en obtener la Cesidn
dé la Solicitud de Patente arriba mencionada, y que los Cedentes estan

irjteresados en asignarla al Cesionario.

Se h'a celebrado y establecido el siguiente acuerdo:

PRIMERO: Los Cedentes transfieren al Cesionario cada uno y todos los
derechos que les pertenecen como Cedentes con relacion a la Solicitud de
Paténte descrita en el literal A del bresente documento.

SEGUNDO: EI Cesionario acepta la Cesion arriba mencionada.

I
/

TEhCERO: Las partes designan' para el efecto a Dario Cardenas Navas y/c a
Eduardo Cérdenas Caballero y/o a Bernardo P. Cardenas Martinez y/o a Luz
Heflena Adarve Gomez y/o a James Valdiri Reyes y/o a Juanita Acosta Gémez
de“! la Firma Cardenas & Cardenas Abogados Ltda., como apoderados en la
Republica de Colombia para que cualquiera de ellos, actuando individual o
coflectivamente, registren esta Césién ante la Oficina de Patentes Colombiana.

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

para cumplir con este propésito.

CUARTO: La presente Cesion tendra efecto sobre las partes y sera de obligatorio
cumplimiento para ellas y sus subsidiarios, afiliados, sucesores, cesionarios y

licencias, si los hubiere.

i ik
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Traductora Oficia} Juramentada
Resolucibn No. 835 Minjusticia

MARTHA SOFiA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (57-} 1 2139034 Bogoti - Colombia
E-mail: mssarmmiento2@yahoo.com

Firmada el 11_de mayo de 2009, en dos originales, por:

(Firma Autbgrafa)

Kenichi AKAKI

(Firma Autografa)

‘ Yoshihiko MATSUMOTO

i

¢ Shinya Takahashi (Firma Autdgrafa) (Firma Autografa)
| Uni-Charm Corporation Shinichi ISHIKAWA
! El Cesionario Los Cedentes

ESTE DOCUMENTO DEBE SER LEGALIZADO ANTE EL CONSULADO COLOMBIANO O
! A TRAVES DE APOSTILLA
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MARTHA SOFiA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Morsths S Sosmtonto S
Carre.ra'11D # 1?4 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (67-) 1 2139034 Bogota - Colombia Traductora Oficial Juramentada
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com , Resolaci6n No. 835 Minjusticis

Registro No. 758

t

CERTIFICADO NOTARIAL

Este es para certificar que la firma que se encuentra al final del documento
anterior, es la firma genuina y auténtica del sefior Shinya Takahashi, Ejecutivo y
Gerénte General del Departamento Juridico y de Propiedad Intelectual de UNi-
CHARM CORPORATION, una Compaiiia existente y organizada bajo las leyes de
Japén. y quién ha demostrado con evidencia suficiente que esta facultado para

i
ejecutar dicho instrumento en nombre de la corporacion arriba mencionada.

Fechado hoy 12 de mayo de 2009

Selio Notariai

BURO DE ASUNTOS Firma Autégrafa del Notario

LEGALES DE TOKIO |

J Toyo Leost AraRs BUREADY, NOTARIO
(NOTARY | -
2-2-2, UCHISAIWAICHO .
: CHIYODA-KU .

TOKYG JAPAN
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Besolucitn No. 835 Minjusticia

E-mail: mssarmiento2@yahoo.com

| » Registro No. 758

CERTIFICADO NOTARIAL

Este: es para certificar que las firmas que aparecen en el decumento anterior son
las firmas genuinas y auténticas de Kenichi AKAKI, Yoshihiko MATSUMOTO y

Shinichi ISHIKAWA.

12 DE MAYO DE 2009

Sello Notarial
BURO DE ASUNTOS = Firma Autégrafa del Notario
LEGALES DE TOKIO

~ MAKAZU IKEDA
Toiio LEaal Arras BUREATN, | NOTARIO

NOTARY .

2-2-2, UCHISAIWAICHO '

.~ CHIYODA-KU
JOKYO JAPAN
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MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL
Carrera 11D # 124 - §1 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 1 2139034 Bogot4 - Colombia

E-mail: mssarmiento2@yahoo.com

! ‘ .
| Apostilla
[ (Convencién de La Haya, 5 de octubre de 1961)

1, Pais: " JAPON

~ Este documento Publico
' [
2! ha sido firmado por: MAKAZU IKEDA
3. actuando en calidad de ' Notario del Buré de Asuntos Legales de Tokio

4. Llevael sello/ estampillade « MAKAZU IKEDA - NOTARIO

‘ CERTIFICADO

SP'. En: . Tokio

é. El: - 12 de mayo de 2009

7J Por: | ~ El Ministerio de Relaciones Exteriores
Ié. Bajo el ntmero: ' 09-No. 000274

é. Lleva Sello / Estampilla: ' Sello del Ministerio de Relaciones

}‘ | Exteriores de Japén

10. Firmado por: ‘ Kazutoyo OYABE (Firma autégrafa)

Por el Ministro de Relaciones Exteriores

N R &

| | . .
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 RESO!.UCION N° 835 DEL 3 DE MAYO DE 1988 DEL
MINISTERIO DE JUSTICIA Y QUE ESTOY REGISTRADA ANTE ElL MINISTERIO DE

RELACIONES EXTERIORES DE COLOMBIA.

1

Bogota, D.C. 23 de junio de 2009
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| Mosihs . Forrisnts F&

Traductora Oficial Juramentads
| Resolucion No. 835 Minjusticia
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RESUMEN

Una hoja estirable 3a que tiene gran cantidad de estiramiento
se produce aumentando la cantidad de plisadc que se le da a
una tela no tejida 3. Un método para producir 1la hoja
estirable 3a de una teia no tejida 3 que contiene una
pluralidad de tipos de fibras, la tela no tejida 3 tiene una
direccién 1longitudinal, 'una direccidén a 1lco ancho y una
direccidén en el sentido del grosor. El método incluye un
primer paso de plisado pdra plisar la tela no tejida 3 en la
direccién longitudinal aplicando una tensién en la direccidn
lohgitudinal de la tela no tejida 3, y un segundo paso de
plﬁsado, en la direccién longitudinal, la tela no tejida 3
gque ha sido plisada en primer paso con una pluralidad de
d#entes 41t y 43t forﬁados en las caras externas en la
circunferencia 4la y 43a del par de rodillos dentados 41 y
4;, el plisado ejecutadndose pasando la tela no tejida 3 a
t¥avés del espacio entre los rodillos dentados 41 Yy 43 que
rétan mientras los dientes 41t y 43t se engranan lOos unos con

i
l?s otros.

3V



DESCRIPCION

METODO PARA PRODUCIR UNA HOJA ESTIRABLE

Campo técnico
[0001] La presente invencién se relaciona con métodos para

progucir hojas estirables.

Arte previo

[0002] En un pafial desechable 1 como un ejemplo de materiales
sanitarios, como se muestra en la FIG, 1, una hoja estirable
3a;se utiliza con frecuencia como miembro de sujecidn (por
ejemplo, para porciones de un cuerpo frontal la © un cuerpo
trésero 1b) que esta sujeto alrededor del torso del usuario.
Esga hoja estirable 3a se produce, por ejemplo ejecutando un
préceso de plisado de la tela no tejida 3 comc material para
la! hoja estirable 3a. ¥, un método 1llamado *“plisado con
en#ranajes" se conoce como un ejemplo del proceso de plisado

(por ejemplo, referirse a JP-A-2003-73967).

i
'

Di?ulgacién de la Invenciodn

Pr#blemas que se han de resolver con la invencidn

[0603] Este método de “plisado con engranajes" es un método
en| el cual, como su nombre lo sugiere, una tela no tejida 3
se| pasa por un par de rodillos dentados superior e inferior
41) y 43 en donde los diehtes 41t y 43t se forman cada uno en
lag caras externas 41a,3y 433 de la circunferencia de 1los
mismos (ver la FIG. 2). Mas especificamente, la tela no
téjida 3 se pasa a tfavés del espacio entre el par de
r&dillos dentados superior e inferior 41 y 43, y luego la
téla no tejida 3 se moldea con una forma que se dobla en tres
pintos por medio de loé dientes 41t y 43t de los rodillos
déntados superior e inferior 41 y 43 que se encuentran

!
engranados 1os unos con' los otros de tal manera que se pueda

j n »
plisar, como se muestra en la vista ampliada a la derecha de
|

1h Fig. 2. Y, luego de este proceso de plisado, se desarrolla

2



la capacidad de estiramiento en la tela no tejida 3,

convirtiéndose de esta manera en la hoja estirable 3a.

[0004] Aqui, la elasticidad que desarrolla la hoja estirable
3a aumenta en la medida que la cantidad de plisado aumenta
durante el plisado con el engranaje. Por lo tanto, la
cantidad de plisado durante el proceso de plisado con
engianajes descrito anteriormente se aumenta preferiblemente,
lo més que se pueda. También, la cantidad de plisado se puede
aumentar aumentando la profundidad del engranaje L de los
dientes 41t y 43t de los rodillos dentados superior e
inferior 41 Y 43 como se muestra en la FIG. 2. Por ejemplo,
lajprofundidad del engranaje L que se muestra en la FIG. 3A
se puede aumentar a la profundidad del engranaje L’ que se
muestra en la FIG. 3B.
;

[0005] Sin embargo, como se muestra en la FIG. 3B, si la
préfundidad del engranajé L’ se aumenta, una fluctuacién en
la!posicién relativa de los dientes 41t y 43t en la direccidn

I .
de, rotacidén aumenta causada por el retroceso de los

J .
engranajes en el sistema de rotacidén (no se muestra) de los
i

engranajes superior e inferior 41 y 43 o parecidos. Como
re%ultado, los dientes 41t del rodillo dentado superior 41 y

los dientes 43t del rodillo dentado inferior 43 hacen

|
o
!
cﬁntacto mas facilmente comc se muestra en la FIG. 3B, vy en
1
|
s
]

el peor de los casos la tela no tejida 3 se rompe. Lo que

esto significa, es que es dificil darle a la tela no tejida 3
uﬁa gran cantidad de plisado simplemente con el plisado con
e? engranaje.

[0006] La presente invencién se ha ideado en vista de los
p?oblemas convencionales descritos anteriormente, y es por lo
tanto su objetivo proveer un método para producir una hoja
%stirable que sea capaz de aumentar el plisado que se le da a
una tela no tejida y pdr lo tanto producir la hoja estirable

J » . ¥
gque expresa una gran cantidad de estiramiento.
I

1
|
r

A2



Medios para resolver los probl mas
[0007] Para lograr las vgntajas descritas anteriormente, un
aspecto principal de la invencidén es un método para producir
una hoja estirable a partir de una tela no tejida que
contiene una pluralidad de tipos de fibras, la tela no tejida
tiene una direccidn longitudinal, una direccidn a lc ancho y
una direccidén en sentido del grosor, el método incluye:
un primer paso de plisar la tela no tejida en la

direccidén longitudinal aplicando tensidén en la direccidn
longitudinal, vy

| un segundo paso de plisado en la direccidn longitudinal,
la &ela no tejida que se ha plisado en un primer pasc con una
pluralidad de dientes quelse forman en la cara externa a lo
1aréo de la circunferencia de un par de rodillos dentados, el
proéeso de plisado se ejecuta pasando la tela no tejida a
tra%és del espacio entre los rodillos dentados que rotan
miehtras que la pluralidad de dientes engranan 10S unos con
loslotros.

i
[0008] Otras caracteristicas de la invencién distintas de las
mencionadas se haran evidentes con la descripcidén de la

especificacién presente y de los dibujos que la acompafan.

|
1

§

Efectos de la invencidn '
I

[0099] De acuerdo con la presente invencidn, es posible
pro&eer un método para producir una hoja estirable que sea
capﬁz de aumentar el estiramiento que se le da a una tela no
teﬂida, produciendo de esta manera la hoja estirable con gran
caﬁacidad de estiramientol

| !
Breve Descripcién de los dibujos

[0010] La FIG. 1 es una vista en perspectiva del pahal

desechable 1.

La FIG. 2 es una vista lateral para describir el
préceso de plisado con un engranaje, con una parte que se

encuentra ampliada.

1
!
!
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Las FIGS. 3A y 3B son diagramas explicativos de la
relacidén entre la profundidad del engranaje L de los dientes
41t‘y 43t y la cantidad de tela no tejida 3 que se plisa.

Las FIGS. 4A y 4B son diagramas explicativos del
mecanismo en donde el estiramiento se expresa debido al
proceso de plisado, y muestra una curva de carga-elongacidn
de la tela no tejida 3.

La FIG. 5A es una vista esquematica que muestra el
estado de la fibra antes del proceso de plisado (por ejemplo,
antes de plisar).

La FIG. 5B es una vista esquematica que muestra el
estado de la fibra durante el proceso de plisado (por ejemplo
dukante la carga). La FIG. 5C es una vista esquematica gque
m@estra el estado de lalfibra luego del proceso de plisado

(éor ejemplo, luego de la descarga).
| La FIG. 5D es una vista esquemidtica que muestra el

|

estado de la fibra cuando la tela no tejida 3 se plisa de
|
nuevo luego del proceso de halado.

La FIG. 6 Es un;diseﬁo de la linea de produccién de
la hoja estirable 3a, y muestra a la linea de produccidn como

sé ve lateralmente.
Las FIGS 7A y 7B son diagramas explicativos de la

i

ﬁ rmula de cdlculo para el indice de plisado Mg en el plisado
!

c

on engranajes.
La FIG. 8 es una vista frontal de un dispositivo de

plisado con engranajes 40.

La FIG. 9 es' una vista lateral gque muestra la

posicién incrustada de los elementos de calentamiento 44 para

calentar los dientes 41t y 43t de los rodillos dentados 41 y

43 .

'Lista de referencia de los numerales

|
|
!
|
|

f0011] 1 .. pafial desechable, la .. cuerpo frontal, 1lb .. cuerpo

l
Etrasero, 3 .. tela no tejida, 3a .. hoja estirable, 3ar .. rollo
j rollo de la tela no tejida, 11

de la hoja estirable, 3r
el rodillo

dispositiveo de carrete de salida del rollo, 21

{(rodillo, calefactor ), 21la cara externa

i
1

! de calentamiento

|

|



en la circunferencia, 22 .. rodillo de prensa, 24 .. elemento

de calentamiento, 31 .. rodillo guia, 3la .. cara externa en la

circunferencia, 32 .. rodillo de prensa, 40 .. dispositivo de
plisado, 40h .. carcasa, .41 .. rodillo dentado, 4la .. cara
exﬁerna en la circunferencia, 41t .. dientes, 43 .. rodillo
dentado, 43a .. cara externa en 1la circunferencia, 43t

dientes, 44 .. elemento de calentamiento, 45 .. mecanismo de
aséenso y de descenso, 46 .. mecanismo de propulsidén
rotacional, 47 .. motor, 48 .. soporte del pifiébn, 48a ..
engranaje, 48b .. engranaje, 49a .. eje, 49 .. eje, 51 ..
transportador de correa 52 .. correa plana (correa), 653a

rodillo de propulsidn, 53b .. rodillo propulsado, 54 .. caja de

su?cién, 56 .. rodillo guia, 56b .. rodillc de prensa, 57

rohillo guia, 58 .. rodillo guia, 59 .. rodillo guia, 61

d%spositivo de carrete de enrollado, 81 .. seccidén de
désenvolvimiento, S2 .. seccidn de calentamiento, 53 .. seccidn
péeliminar de plisado, 54 .. seccidn de plisado con
engranajes, S5 .. seccidn de enfriamiento, S6 .. seccidn de
enrcllado , P .. inclinacién, R .. rango, PO .. origen, Pl ..
punto de inflexidén, V1 .. velocidad de referencia, V2 ..
velocidad a lo largo de la circunferencia, V3 .. velocidad a
lo largo de la circunferencia, V4 .. velocidad a lo largo de
la circunferencia, V5 . velocidad a 1lo 1largo de 1la
circunferencia, V56 .. velocidad a 1o largo de la

circunferencia, V59 .. ~velocidad a lc 1largo de la
c¢ircunferencia, €21 .. eje de rotacidén, C41l .. eje de rotacibn,
C43 .. eje de rotacién, .C53a .. eje de rotacidén, C53b .. eje de

rotacién, Pin .. posicidén, Pout.. posicién.

' L] » -,
yejor modo de llevar a cabo la invencidn

k0012] Por lo menos los siguientes tdpicos se aclararan con
J ‘

! . « - I 13 . - L]
la descripcién de la presente especificacidn en referencia a
!

los dibujos que la acompafian.

[0013] Un método para producir una hoja estirable a partir de

{una tela no tejida que contiene una pluralidad de tipos de

fibras, la tela no tejida tiene una direccién longitudinal,
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una direccién a lo ancho y una direccién en el sentido del
grosor, el método incluye:
~un primer paso de plisar la tela no tejida en 1la
direccién longitudinal aplicando tensién en la direccién
longitudinal, y
un segundo paso de plisado en la direcciédn longitudinal,
la tela no tejida que ha Eido plisada en un primer paso con
una pluralidad de dientes que se forman en la cara exterior
en la circunferencia de cada uno de ﬁn par de rodillos
dentados, el proceso de plisado siendo ejecutado al pasar la
tela no tejida a través del espacio entre 1los rodillos
dentados que rotan mientras la pluralidad de dientes engranan

los unos con los otros.

[0014] Con tal método péra producir la hoja estirable, 1la
tela no tejida que ha sido plisada en un primer paso de
plisado se plisa de nuevo con los dientes de un par de
rodillios dentados, y de esta manera se le puede dar a la tela
no tejida una mayor cantidad de plisado que el plisado que se
lé da tUnicamente con el par de rodillos dentados. De esta
ménera, es posible producir la hoja estirable que exprese una

gran cantidad de estiramiento.

t

[0015] En este método para producir la hoja estirable, es
p?eferible que un rodillo propulsor que rota mientras hace
contacto con la tela no tejida se provea en un lado corriente
érriba en la direccidén 1longitudinal del par de rodillos
aentados, y en el primer paso de plisado la tela no tejida se
ﬂlisa en la direccién longitudinal ajustando la velocidad
circunferencial del par de rodillos dentados mas alta que la
velocidad circunferencial del rodillo.

Con este método éara producir la hoja estirable, puesto

{que la velocidad circunferencial del par de rodillos dentados
!

!

'les mds alta que la velocidad circunferencial del rodillo, la

;tela. no tejida se pﬁede plisar en forma confiable en la

direccién longitudinal.

|
|
|
|
|
|



(0016] En tal método para producir la hoja estirable, es
preferible que J

por lo menos un tipo de fibra de la pluralidad de tipos
de fibras sea una fibra estirable, y

por lo menos un tipo de fibra de la pluralidad de tipos
de fibras sea una fibra extensible que experimenta una
deformacidén plastica con una elongacidén menor que la
elongacidén en el limite eldstico de la fibra estirable.

Con tal método para producir la hoja estirable, puesto

que la tela no tejida contiene fibras estirables, 1la
caéacidad de estiramiento se le concede a la hoja estirable

basada en tal fibra estirable.

[q017] Con tal método para producir una hoja estirable, es
pfeferible que la fibra extensible sea wuna fibra de
péliolefina termoplastica, y el primer paso de plisado, 1la
tensidn se le aplique a la tela nc tejida que se ha calentado
con el calentador. |

Con tal método pafa producir una hoja estirable, en el
primer paso de plisado,;la tensién se le aplica a la tela no
erida y la tela no tejida se plisa. En ese momento, la tela
rio tejida estd en una condicién en que la calienta el
calentador, y también la fibra extensible contenida en la
tela no tejida es una fibra de poliolefina termopléstica. Por
lo tanto, es posible que la fibra de poliolefina
termoplastica sufra una deformacién plastica, y sea menos
probable que se romp% durante el proceso de plisado. Como
.

;resultado, la ruptura no intencional de la tela no tejida

/debido a la aplicacién de tensién se puede prevenir en forma

| .
efectiva. |

Il
I

[

f
; [0018] En tal método para producir la hoja estirable, es
; preferible que la fibra estirable sea una fibra de elastdmero
f termoplastico que tiene un punto de fusién mas alto que el de
I

la fibra de poliolefina termopléstica.

Con tal método‘para producir la hoja estirable, incluso

si la tela no tejidé se plisa en el primer paso de plisado

2t



estando caliente, la capacidad de estiramientc se logra en
forma confiable en la hoja estirable basada en tal fibra
estirable. Una descripcién detallada se da mas abajo. Puesto
que la fibra estirable contribuye a 1la capacidad de
estiramiento luego del proceso de plisado, es preferible que
la deformacidén plastica sea menor en la fibra estirable para
la expresién de 1la capacidad de estiramiento. En este
sentido, como se menciond anteriormente, la fibra estirable
es una fibra de elastdmero termoplastico que tiene un punto
de fusidén méas alto que lé fibra de poliolefina termoplastica.
Por lo tanto, inclusoc cuando la fibra extensible se calienta
a 'una temperatura donde la fibra extensible se puede plisar
en el primer paso, es probable que la fibra estirable no
egperimente la deformagién plastica. Como resultado, la
déformacién plastica de la fibra estirable se suprime y 1la
c%pacidad de estiramienfo se le concede en forma confiable a
1% hoja estirable.
|

[0018] En tal método para producir la hoja estirable, es
areferible que el par de rodillos dentados involucrados en el
segundo paso de plisado incluyan un calentador para calentar
la tela no tejida.

Con tal método para producir una hoja estirable, en el
gsegundo paso de plisado la tela no tejida se plisa por medio
de un par de rodillos dentados habiendo sido calentada por el
calentador dispuesto en el par de rodillos dentados. Por lo
tanto, debido a este calentamiento, la fibra extensible que
es la fibra de poliblefina termoplastica es posible que
experimente la deformacidn plastica, y es posible que tenga
Imenos probabilidad de romperse mientras se plisa. Por 1lo
| tanto, la ruptura no intencional de la tela no tejida durante

fel proceso de plisado por el par de rodillos dentados se

f puede prevenir efectivamente.
)
i

, [0020] Con tal método para producir una hoja estirable, es
preferible incluir un paso de enfriamiento de la tela no

tejida que ha sido plisada en el segundo paso.



Con tal método para producir una hoja estirable, como
la tela no tejida se enfria rédpidamente luego del plisado en
un segundo paso, la deformacién pléastica de 1la fibra
estirable luego de pasar por los engranajes se puede suprimir
efectivamente, y como resultado, se asegura la capacidad de

estiramiento en la hoja estirable.

[0621] En tal método para producir una hoja estirable, es
preferible que en el paso de enfriamiento la tensién de 1la
tela no tejida sea menor que la tensién que se le dio en el
primer paso de plisado.

| Con tal método para producir una hoja estirable, como

'

la tensién de la tela no tejida disminuye en la etapa de
eéfriamiento, la deformacidén plastica de la fibra estirable
l@ego del plisado se puede suprimir en forma efgctiva, y Como
r«.lasultado, la capacidad de estiramiento se le otorga a la
hoja estirable en forma mas confiable.
[LOZZ] En tal método para producir una hoja estirable, es
ﬂreferible que en la etapa de enfriamiento la tela no tejida
%ea succionada por una correa con una pluralidad de agujeros
ée succidén que se forman en ella y que se mueven en una
aireccién predeterminada, y se transporta en la direccidn
predeterminada, y

la tela no tejida se enfria por medio del aire que se
succiona a través de los agujeros de succidn mientras la tela
se transporta.
‘ Con tal método para producir una hoja estirable, la tela
no tejida se transporté mientras la correa la succiona, y por
lo tanto no es necesario aplicar una gran tensién a la tela
/no tejida para el transporte estable. De esta manera, es
fposible reducir la tensién que actia en la tela no tejida en

el paso de enfriamiento a aproximadamente cero. Por lo tanto,

! 1a deformacién pléstica de la fibra estirable Iluego del

plisado se puede suprimir en forma efectiva, y como resultado

| la capacidad de estiramiento se 1le concede a la hoja

estirable en forma mas confiable.



|
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[0023] También, debido a que la tela no tejida se enfria con
el aire gue succiona la tela no tejida a la correa, no es
necesario suministrar otro dispositivo de enfriamiento y la

configuracién del aparato se puede simplificar.

[0024] === Método para manufacturar la hoja estirable 3a de
la presente realizacién ===
<< Explicacién corta del "proceso de plisado" en cuanto al
Método para Producir la hoja estirable 3as>>

Primero, una explicacién abreviada del ‘"proceso de
plisado" en cuanto al método para producir la hoja estirable
3a. .
[0025) La tela no tejida 3 utilizada como material para la
hoja estirable 3a es una tela no tejida 3 del tipo mezcla que
se produce mezclando wuna fibra extensible y wuna fibra
eétirable hiladas por medic de fundicién o similares. Aqui,
la "fibra extensible"” significa una fibra que ha sufrido una
Qeformacién plastica con wuna elongacién menor que 1la
elongacién en el limite elastico de la fibra estirable. En
otras palabras, se puede decir que la fibra extensible es una
fibra que se puede extender en forma no elastica y la fibra
estirable es una fibra que se puede extender en forma
%léstica.
!

{
'l0026] Sin embargo, en el método de produccidén de acuerdo a

la presente realizacidén, puesto que la tela no tejida 3 se

‘calienta durante el proceso de plisado como se describe mas

)

jabajo, una fibra de poliolefina termopléastica se utiliza como
!

' fibra extensible, mientras que una fibra de elastdmero

|
termoplastica gue tiene un punto de fusidén mas alto que el de

la fibra de poliolefina termopléstica se utiliza como fibra

estirable.

[0027] Ejemplos de la anterior fibra de polioclefina

termopléstica incluye una fibra Gnica tal como la fibra de

Yo
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polipropileno o la fibra de poliéster, y una fibra combinada
con una estructura de nicleo que consiste de un polipropileno
o} ﬁn poliéster. Sin embargo, aqui, se utiliza la fibra de
polipropileno dnica (llamada de ahora en adelante "fibra

PP") .

[0028] También, ejemplos de la fibra de elastdmero
termoplastica incluye a una fibra de poliuretano. Aqui, se
utiliza la fibra de poliuretano. Esta fibra PP y fibra de
poliuretano se combinan en, por ejemplc, una proporcidén en

peso de 50:50.

[0029] Los métodos para producir la tela no tejida 3 incluyen
uﬁ método de adherencia en el hilado (un método en el cual
lés fibras se unen 1la una a la otra por auto adherencia a
través del hilado directo), o un método quimico de adherencia
(un método en el cual las fibras se unen adhiriendo la una
cbn la otra con un adhesivo de resina que se les aplica). Sin
embargo, agui, el métecdo de adherencia en el hilado se
ﬁtiliza. También, el peso base o didmetro de la fibra de la
?ela no tejida 3 se determina dependiendo de las
especificaciones requeridas de la hoja estirable 3a, sin
émbargo, aqui, puesto que la hoja estirable 3a se utiliza
éara el miembro de sujecién del pafial desechable 1 para

sujetarlo alrededor del torso, el peso base se fija en 35

(g/m?) y el diametro de la fibra de la fibra PP y la fibra de

poliuretano se fija en 10 a 30 (um).

[0030] Y, ejecutando el proceso de plisado de la tela no

ejida 3, la capacidad de estiramiento se expresa en la tela

o tejida 3 de tal manera gque se convierte en la hoja

estirable 3a.

[0031] Las FIGS. 4A y 4B son diagramas explicativos de un

mecanismo en el cual la capacidad de estiramiento se expresa

en el proceso de plisado, y cada diagrama muestra la curva de

F
i
!
|
|
! la carga de elongacién de la tela no tejida 3.
!

|
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[0032] Cuande se aplica una tensidn (de ahora en adelante
llamada "carga") a la tela no tejida 3 dentro del 1limite
elastico de 1la fibra de poliuretano, que es 1la fibra
estirable, con el propésito de ejecutar el proceso de plisado
a una tela no tejida 3 que no se ha plisado, la curva de
elongacidén bajo carga como se muestra en la figura 4A se
obtiene durante este proceso de plisado. Especificamente, la
curva de elongacidén bajo carga incluye una histéresis en
donde la carga bajo la misma elongacidén es menor cuando 1la

tensidén se relaja, que cuando la tensién se aplica.

[0933] Y, en el caso donde la tensién se aplica de nuevo
1uégo del procesc de plisado, la curva de elongacidén bajo
ca%ga como se muestra en la figura 4B se dibuja. Y
noimalmente, por la expresidn de este bajo rango R del médulo
el%stico, la capacidad de estiramiento se considera que se ha
désarrollado en la tela no tejida 3 por el proceso de
plisado. Y la cantidad de elongacién D desde el origen PO en
un estado sin carga hasta el punto de inflexidén P1 se define
como “cantidad de estiramiento desarrollado D".

)
!

[é034] Incidentalmente, la razén por la cual el estiramiento
de la tela no tejida 3 en un mdédulo elastico
sggnificativamente bajo desde el origen PO hasta el punto de
inflexién Pl luego del proceso de plisado se puede explicar
como sigue. ‘

!

éOOBS] La FIG. S5A es una vista esquemdtica que muestra el
estado de la fibra antes del proceso de plisado (por ejemplo,
én un estado en el cual no se ha plisado). La FIG 5B es una
vista esquemdtica que muestra el estado de la fibra durante
él proceso de plisado (por ejemplo, durante la carga). La
FIG. 5C es una vista esquemdtica que muestra el estado de 1la
%ibra luego del proceso de plisado (por ejemplo, luego de
hescargar). Nétese que.una estructura unitaria minima general

i
que constituye la tela no tejida 3 se puede modelar como, la

|
|
|
|
J
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fibra de poliuretano como la fibra estirable y la fibra PP

como la fibra extensible conectdndose en paralelo como se

muestra en la FIG. S5A.

[0036] En el caso donde la tela no tejida 3 que no se ha
plisado Y que se muestra en la FIG. 5A se plisa la fibra de
poiiuretano, que es la fibra estirable, sufre una deformacién
elastica. Sin embargo, como se muestra en la FIG. 5B, la
figra PP, que es la fibra extensible cuya elongacién en el
limite elastico es menor que el de la fibra estirable.
Coﬁsecuentemente, cuando la tensidn se relaja en este estado,
co@o se muestra en la' FIG 5C, 1la fibra de poliuretano
sihplemente deja de elongarse elasticamente, en otras
p%labras, su largo total wvuelve a ser sustancialmente el
mi'smo large gue antes de aplicar la tensién. Sin embargo, el
l%rgo total de la fibré PP se alarga en la cantidad de la

e%ongacién plastica y la fibra PP se afloja.

[0037] Y, si la tensidén se aplica de nuevo a la tela no
tejida 3 que ha pasado a través del proceso de plisado, la
tgla no tejida 3 resiste la tensién unicamente por la
déformacién elastica de la fibra de poliuretano hasta que la
p%rcién que se afloja de 1la fibra PP se extiende
AOmpletamente de tal manera que se estira sobre su largo
total. Por lo tanto, como se muestra en la FIG. 4B la tela no
tejida 3 se extiende en un mdédule eldstico significativamente
?ajo. Sin embargo, como se muestra en la FIG. 5D, desde el
ﬁunto donde la fibra PP deja de aflojarse y la fibra PP se
éstira sobre su largo total, la deformacidén eldstica plastica
?e la fibra PP también comienza a resistir la tensidén. De
bsta manera, la tensidén que se requiere para extender la tela
Po tejida 3 rapidamente aumenta a partir de ese punto. Esto
es, el punto en el cual la fibra PP deja de aflojarse es el
punto de inflexidn Pl en la FIG. 4B, y Dbasada en las
descripciones que se han dado hasta ahora, como se muestra en

la FIG. 4B, la curva de elongacidn bajo carga luego del

proceso de plisado es tal que la tela no tejida 3 se estira

43



en un mddulo eldstico extremadamente bajo hasta el punto de
inflexién P1, y la carga rapidamente aumenta luego de exceder
el  punto de inflexién Pl. Incidentalmente, no hay que
decirlo, cuando la tensidén se relaja el rango R desde el
origen PO al punto de inflexidén P1l, es decir, dentro del
rango R de la "cantidad de estiramiento desarrollado D*, 1la
curva de elongacidn se devuelve a la curva de elongacidén bajo

carga durante la carga que se muestra en la Fig. 4B y regresa

al origen PO,

[0038] Incidentalmente, la definicidén anterior de "cantidad
de estiramiento desarrocllado D" se definidé como la cantidad
de elongacidén D desde el origen PO al punto de inflexidén P1.
Sin embargo, basada en la descripcidén anterior, la posicidn
dél punto de inflexidén Pl se mueve tan lejos del origen PO
c#mo lo que la fibra PP luego de que el proceso de plisados
se hace mayor. Por lo tanto, entre mas grande sea lo que la
fibra PP se afloja, mids grande es "la cantidad de
§stiramiento desarrollado D". AGn mas, la cantidad E cuando
%e pasa por el engranaje (ver la FIG. 4A) debe aumentar para
éumentar lo que la fibra PP se afloja. En consecuencia, para
éumentar la cantidad de estiramiento desarrollado D en la

hoja estirable 3a, es importante aumentar la cantidad E

j g .
cuando la tela no tejida 3 se pasa por el engranaje.

[0039] << Método para fabricar la hoja estirable 3a >
La FIG. 6 es el disefio de una linea de produccidén de la

!

! ‘
fhoja estirable 3a, y muestra la linea de produccidén como se
! |

ive desde una cara ' lateral. Esta linea de produccidn

il

}implementa un método de produccidén continuo, en donde la tela
‘no tejida 3 como material se procesa en una hoja continua que

. fluye en la direccidén de la linea de produccién, para

! producir la hoja estirable 3a en forma continua e incluye 6

secciones desde S1 hasta S6.

[0040] Especificamente (1) una seccién 81 donde se desenrolla

y donde la tela no tejida 3 se entrega en la forma de una

é
|
|
|
|

uh!
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hoja continua a lo largo de la direccidén en que la linea de
produccidédn fluye luego de desenrollarla del rollo de tela no
tejida 3r (la tela no tejida 3 que se encuentra enrollada en
la forma de un carrete), (2) una seccidén de calentamiento S2
en donde la tela no tejida 3 se calienta mientras se mueve en
la direccidn de la produccidn, {(3) una seccidén preliminar de
plisado S3 (esto corresponde a la seccidn que ejecuta un
primer "pasd de plisado" en las REIVINDICACIONES) en donde la
tensién se aplica a la tela no tejida 3 en la direccidn que
se ha calentado para elevar su temperatura, y de esta manera
la tela no tejida 3 se pasa por el engranaje en forma
préliminar, (4) una seccidn S4 de paso por el engranaje (esto
co;responde a la seccién que lleva a cabo “un segundo paso
p?r el engranaje en las REIVINDICACIONES) en donde la tela no
tejida 3 que ha sido plisada en forma preliminar se plisa de
nqevo con el engranaje en la direccidén de la produccidn con
lés rodillos 41 y 43, (5) una seccidén de enfriamiento 85
(esto corresponde a la séccién donde se lleva a cabo "el paso
dé enfriamiento" en las REIVINDICACIONES) en donde las tela
né tejida 3 que se ha pasado por los engranajes 41 y 43 se
e#fria, y (6) una seccidén S6 donde la hoja estirable 3a se

enrolla, que es la tela no tejida 3, se enrolla en la forma

de un carrete.
I

[
[0041] Y, con este método de produccidén, la tela no tejida 3
l 1

ée plisa en forma preliminar con la tensidén aplicada en la
éeccién preliminar S3 antes del plisado en la seccidn de paso

ﬁor el engranaje S4. En otras palabras, la tela no tejida 3

’ . .
que ha sido plisada en una determinada cantidad en la secclidn

{
i

de paso por el engranaje preliminar 83 se pasa de nuevo por
los rodillos dentados 41 y 43 de este estado. De esta manera
es posible darle a la tela no tejida 3 una mayor cantidad de

jplisado que el que se le dio con los rodillos dentados 41 y

43 en la seccidn de péso por el engranaje S4, en la cantidad

;dada en el paso preliminar de plisado. Como resultado, es

,p051ble producir 1la hoga estirable 3a que expresa una gran

cantidad de estlramlento.
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[0042] Cada una de estas secciones S1 a S6 se describirin mas
abajo. Notese que la direccidén de la linea de produccién es
la misma que la linea longitudinal de la tela no tejida 3 en
la forma de la hoja continua. También, la direccidén a lo
ancho de 1la tela no tejida 3 ortogonal a la direccién
longitudinal de la tela no tejida 3 (la direccién que penetra
la cara de la hoja en la figura 6) se le llamara "la

direccidn a lo ancho".

[0043] (1) La seccidn de desenvolvimiento S1

La seccidén de desenvolvimiento 81 estd provista con un
diépositivo de carrete dg desenvolvimiento 11. El carrete de
tela no tejida 3r estd pegado a este dispositivo de carrete
de. desenvolvimiento 11 y la tela no tejida 3 se desenvuelve,
Y la tela no tejida 3 desenvuelta se'entrega en la forma de
ld hoja continua a la seccidén de calentamiento S2 en el lado
cgrriente abajo en la direccién del flujo, marcando una

vélocidad de referencia predeterminada V1 como la wvelocidad

objetivo de transporte.

[0044] {2) Seccidén de calentamiento S2

éuatro rodillos de calentamiento 21 (correspondientes a
"#odillo“ y el ‘"calentador" en las reivindicaciones) estan
dispuestos como calentadores para calentar la tela no tejida
3 en la seccidn de calentamiento S2. La tela no tejida 3 se

émpuja hacia adelante en la forma de la hoja continua del

rodillo de calentamiento 21 en el lado corriente arriba en la

direccién del flujo hacia el rodillo de calentamiento 21 en

el lado corriente abajo en la direccidén del flujo, mientras

se envuelve en forma secuencial en la forma de una S en una
y '

cara plana externa circunferencial 2la de cada rodillo de

| : s
'‘calentamiento 21. Mientras las tela no tejida 3 hace contacto

lcon 1las caras externas circunferenciales 2la de estos
!

;rodillos de calentamiento 21, las tela no tejida 3 se
calienta en cada una de las caras externas circunferenciales
21la. Notese gue la tela no tejida 3 se calienta en este punto

|
!
!
i
i
!
J
|

!
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para prevenir la ruptura de la tela no tejida 3 en el préximo
paso preliminar por la seccidén S3 de paso por el engranaje

que 'se describe mas adelante.

[0045] Los cuatro rodillos de calentamiento 21 dispuestos
desde el lado corriente arriba hasta el lado corriente abajo
en la direccidén del flujo son rodillos lisos con un cuerpo
cilindricc de acero con la misma estructura. Cada uno de los
rodillos de calentamiento 21 tiene la orientacidén del eje
rotacional C21 alineada con la direccién a lo ancho, y cada
uno rota con la misma velocidad circunferencial v2. La fuerza
de;torsién de cada uno de los rodillos de calentamiento 21 se
distribuye y se suple de una fuente de poder, por ejemplo, un
moéor {no se muestra). Esto es, la fuerza de torsidn le llega
a bada uno de los rodillos de calentamiento 21 a través de
uné unidad de transporte con una correa sinfin (no se
muestra) provista con una polea unida al motor, y una correa
sig fin que se extiende alrededor de ésta polea o algo
pa&ecido. También la velocidad circunferencial V2 del rodillo
d% calentamiento 21 se controla para qué sea sustancialmente
1% misma velocidad que la velocidad de referencia V1 descrita
adteriormente. De esta manera, en la seccién de calentamiento
Sé, se mantiene una condicidén en donde la tensidén gue se
a;falica a la tela no tejida 3 se mantiene al minimo en el

r?ngo en donde la tela no tejida 3 no se afloje.

[0046] Dentro de cadé rodille de calentamiento 21, un
eaemento de calentamiento 24 para calentar la cara eXxterna
qircunferencial 2la se encuentra incrustado. La temperatura
de la cara circunferencial externa 2la se ajusta ajustando el
Jalor de calentamiento del elemento de calentamiento 24.
&ientras que la temperatura ideal de la cara circunferencial
éxterna 21la se determina dependiendo de las fibras que
%onstituyen la tela no tejida 3, basicamente, la temperatura
se ajusta de acuerdo éon el punto de fusién de la fibra de
poliolefina termopléstica, que tiene el punto de fusidén mas

Bajo, a una temperatura apropiada que es igual o mas baja que
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este punto de fusidén. Aqui, puesto que 1la fibra de
poliolefina termoplésticas es una fibra PP, la temperatura
ideal para la superficie externa 2la se ajusta, por ejemplo,
a 80°. El1 punto donde el elemento de calentamiento 24 se
incrusta es un punto simétrico con respecto al eje de
rotacién C21 de tal manera gque la cara circunferencial
externa 2la en el rodillo de calentamiento 21 se calienta
uniformemente toda su circunferencia. Aqui, un agujero que
atﬁaviesa para insertar el elemento de calentamiento 24 que
tiéne sustancialmente la forma de una barra a lo largo de la
direccién del eje de rotacidn, con el centro del agujero que
atraviesa concordante con el eje de rotacidén C21, se forma en
cada rodillo de calentamiento 21.
}

{0047] Y, la tela no tejida 3 que se ha calentado en la
seécién de calentamiento S2 como se ha descrito anteriormente
sq entrega en la seccién‘preliminar de plisado S3 en el lado
c&rriente abajo en 1la direccién del flujo por el rodillo de

cdlentamiento 21 que rota a la velocidad circunferencial V2.

i
|

[6048] (3) La seccidn preliminar de plisado S3

Eﬁ la seccidén preliminar de plisado S3, la tensidén en la
direccién de flujo se aplica a la tela no tejida 3 que se ha
calentado en la seccidén de calentamiento S2 para plisar en
fPrma preliminar la tela no tejida 3. De aqui en adelante a

este plisado preliminar 'se le llamara “plisado preliminar”.

{0049] Este plisado preliminar se ejecuta a través de ajustar
ia velocidad circunferencial V2 del rodillo de calentamiento
él dispuesto mayormente en el lado que fluye hacia debajo de
ésta seccién de calentamiento s2, y la velocidad
Lircunferencial V4 de .los rodillos dentades 41 y 43 de la
;eccién de plisado th engranajes S4 gue se describe mas
fadelante. Especificamehte, para poder dar la tensién a la
itela no tejida 3 paré el plisado preliminar, la velocidad

[ideal de la velocidad circunferencial V4 de los rodillos
I il

ldentados 41 y 43 sé ajusta mas alta que la velocidad

48
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circunferencial ideal V2 de los rodillos de calentamiento 21
en una cantidad que corresponde a un porcentaje Mp del
plisado descrito mé&s adelante. Por ejemplo, lla velocidad
circunferencial ideal V4 se ajusta a Mp veces la velocidad

circunferencial ideal V2.

[0050] Nétese que en la presente realizacién, un rodillo guia
31 ’que guia a la tela no tejida 3 al espacio entre los
rodillos dentados 41 y 43 se dispone entre el rodillo de
calentamiento 21 y los rodillos dentados 41 y 43 que se
encuentran mas que todo en el lado corriente abajo. Como
resultado la tela no tejida 3 que se envuelve alrededor del
rodillo guia 31 con un angulo predeterminado, la direccidn
del flujo de la tela no tejida 3 se dirige hacia la direccién

del espacio entre los rodillos dentados 41 y 43.

[6051] Aquil, como parametro distinto a la cantidad de plisado
qée indica hasta qué punto la tela no tejida 3 se plisa, se
iﬁtroduce un nuevo parametro llamado el indice de plisado M.
El indice de plisado M indica el ntmeroc de veces que el largo
tétal La de la tela no tejida 3 1luego del plisado se
mﬁltiplica comparado al largo total Lb de la tela no tejida 3
ahtes del plisado, y se define con la expresidn 1 que sigue:
i%dice de plisado M = Largo total La en la direccién de flujo
antes del plisado / Lafgo total Lb en la direccidén de flujo
antes del plisado

;Expresién 1

!
t

t0052] Y en la seccidén de plisado preliminar S3, la tela no
Lejida 3 se plisa en la direccién de flujo en el indice de
blisado Mp de 1.1 a ﬁJS veces por ejemplo, basado en la
5diferencia de las velocidades circunferenciales AV (= V4 -
v2) entre los dichos. rodillos de calentamiento 21 y los
!rodillos dentados 41 y 43. Sin embargo, esto no tiene
Elimitacién, y el inéice de plisado Mp se puede cambiar

| | .
' dependiendo de otras condiciones.

q?
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(0053] AGn mas, si la indice de plisado Mp se aumenta, la
tensidén que actida en la tela no tejida 3 aumenta y la tela no
tejida 3 se puede romper. Sin embargo, en este sentido, en la
presente realizacidén la tela no tejida 3 se calienta por
adelantado en 1la seccidén de calentamiento S2 descrita
anteriormente para aumentar su temperatura. También, la tela
no .tejida 3 contiene la fibra PP, y tal fibra PP es una fibra
tefmopléstica. Por lo tanto, la fibra PP termoplasticas
experimenta una deformacién plastica por el calentamiento

anterior y se hace menos susceptible a la rotura durante el

plisado.

[0054] También, es preferible proveer un rodillo de prensado
22 al rodillo de calentamiento 21, que rota mientras presiona
a la tela no tejida 3 con el rodillo de calentamiento 21,
como se muestra en la FIG 6. Y, de esta manera, la tela no
téjida 3 se presiona contra la cara externa circunferencial
2§a del rodillo de calentamiento 21 con el rodillo de
pﬁensado 22, y de esta manera el resbale entre la tela no
ﬁejida 3 y el rodillo de calentamiento 21 se suprime, y en
éonsecuencia, la tela no tejida 3 se puede plisar con 1la

' t
indice de plisado Mp ideal ajustando la diferencia en 1las

velocidades circunferenciales AV entre el rodillo de

éalentamiento 21 y los rodillos dentados 41 y 43.

." |

t

'[0055] También, el rodilleo guia 31 que se muestra en la FIG.

‘6 puede ser un rodillo‘propulsado gue rota con el impulso, ©
!

lun rodillo propulsor dque rota con un motor o algo parecido.

|
) en el qltimo caso del rodillo propulsor, 1la

,Sin embargo,
ivelocidad circunferencial ideal V3 se ajusta para estar entre

fla velocidad circunferencial ideal V2 del rodillo de

calentamiento 21 y la velocidad circunferencial ideal V4 de

los rodillos dentados 41 y 43. También, en el caso del
propulsor, és preferible proveer un rodillo de
prensado 32 que rota en la direccién del impulso mientras
presiona la tela no tejida 3 con el rodillo dia 31, como se

6. Y, de esta manera, la tela no tejida 3

:
[
f
)
l
!
|
|

muestra en la FIG:

50
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se bresiona contra la cara externa circunferencial 31la del
rodillo dia 31 con €&l rodillo de presién 32, y por lo tanto
el resbale relativo entre el rodillo dia 31 y la tela no
tejida 3 en la direccién de flujo se puede suprimir, y en
consecuencia, la tela no tejida 3 se puede plisar en forma
confiable debido a 1la diferencia en las velocidades
circunferenciales entre el rodillo de calentamiento 21 y el

rodillo guia 31.

[0056] (4) La seccién de plisado con engranaje S4

En la seccidén de plisado con engranaje S4, adicionalmente a
la; cantidad de plisado én la seccidn de plisado preliminar
S3, la tela no tejida. 3 se plisa adicionalmente en la
direccién del flujo con los rodillos dentados 41 y 43. Esto
eé, la tela no tejida 3 que ha sido plisada en la proporcién
de plisado Mp en la seccidn preliminar de plisado 83 se plisa
d$ nuevo en la proporcidén de plisado Mg de la seccidn de
piisado con engranaje. Por lo tanto, luego de que la tela no
téjida experimentar esta serie de plisados en la seccidén de
piisado preliminar S3 y en 1la seccidn de plisado con
engranaje S4, la proporcién total de plisado Mt de la tela no
éejida 3 es Mt = Mp x Mg. Como resultado, la cantidad de
élisado aumenta Mp veces comparada con la proporcidn de
élisado Mg en el caso en donde (Gnicamente estad en la seccidn
ée plisado con engranaje S4. Nétese que, de agqui en adelante,
este plisado de la tela no tejida 3 con los rodillos dentados

41 y 43 se le llama "plisado con engranajes".

[0057] Aqui, el plisado con engranajes se describe en
referencia a la FIG. 2. El plisado con engranajes se ejecuta
utilizando un par de rodillos 41 y 43, en donde dientes

(dientes que tienen la misma forma de los dientes del llamado

|

i

!

)

'

!

| '

’ “engranaje en espuela”) se forman con la forma de una onda en
J ' » » 13

E la direccién circunferencial en una predeterminada cantidad P
* ‘ . .

j en las caras externas circunferenciales 4la y 43a. Esto es,
!
i el "plisado con engrénajes" es un método en donde la tela no

tejida 3 se pasa a través del espacio entre los rodillos

31
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dentados 41 y 43, mientras la tela no tejida 3 se deforma al
ser doblada en tres puntos por el diente 41t del rodillo
den;ado superior 41 y el diente 43t del rodillo dentado
inferior 43 que engranan el uno con el otro (ver la vista
ampliada en la FIG. 2) de tal manera que se plisa en 1la

direccidén del flujo.

[0058] Y, en el caso donde la tela no tejida 3 se pasa a
través del espacio entre los rodillos, la tela no tejida en
donde el largo original total antes de plisado con engranajes
es P en la FIG. 7A se plisa al deformarse cuando se dobla en
tres puntos por los dientes 41t y 43t que engranan el uno con
el otro como se muestra en la FIG. 7B. De esta manera, cuando
la relacidén geométrica de estos cambios en el estado se toman
en cuenta, la proporcidn de plisado Mg de la tela no tejida 3
debido al plisado con engranaje se puede expresar
aproximadamente como una funcidén de la cantidad P de dientes
41t (43t) y la profundidad del engranaje L de los dientes 41t

y 43t, como en la Expresidén 2 que sigue.
Mg = 2 x ¥V (L2 + (P/2)2)/P Expresidn 2

[0059] Un dispositivo de plisado 40 como se muestra en la
FIG. 8 se dispone en la seccién de plisado con engranajes S4
para ejecutar dicho plisado con engranajes. La FIG. 8 es una
vista frontal del disﬁositivo de plisado con engranajes 40
“por ejemplo, la figu;a que se describe con la vista a 1lo
;1argo de las flechas ViII-VIII en la FIG. 6).

e’
;[00601 El dispositivo de plisado con engranajes 40 incluye un
par de rodillos dentédos superior e inferior 41 y 43 due

;tienen sus respectivos ejes de rotacidn C41 y C43 que estan
'dispuestos paralelos 'a la direccidén a lo ancho, que rotan
, mientras sus caras externas respectivas circunferenciales 41la
y 43a estan opuestas la una a la otra, y un mecanismo de
propulsidén rotacional 46 para rotar los rodillos dentados 41

|
[
|
i .
! y 43 alrededor de los ejes de rotacidn C41 y C43
|

52
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[0061] Los rodillos dentados superior e inferior 41 y 43 son
cuerpos cilindricos de acero que tienen el mismo diametro,
cada uno sostenido por una carcasa 40h del dispositivo de
plisado con engranaje 40 a través del rodamiento 42 en ambas
porciones finales en la direccidén del eje de rotacidn, de tal
manera que puede rotar alrededor del eje de rotacidn. Nbtese
que en este ejemplo, el rodillo dentado superior 41 esta
sostenido por 1la carcasa 40h de tal manera que le es
imposible ascender o descender, el rodillo dentado inferior
43 esta sostenido por un mecanismo 45 que asciende vy
desciende, por ejemplo, ‘tal como un cilindro hidraulico de
tal manera gue puede ascender o descender. De esta manera,
con la operacién de ascender y descender del mecanismo de
aécenso y descenso 45, el tamafio del espacio entre el rodillo
déntado superior 41 y ‘el rodillo dentado inferior 43 se
aﬁusta a un valor predeterminado. Esto es, la profundidad del
eﬁgranaje L entre 1los dientes 41t del rodillo dentado
sterior 41 y los dientés 43t del rodillo dentado inferior 43
Qe ajusta a un valor idéal predeterminado. El1 valor ideal de
#a profundidad del engranaje L se determina dependiendo de la

proporcién de plisado Mg en el plisado con engranajes.

f

i
i

%0062] Como se muestra en una vista lateral de la FIG. 9, los
elementos de calentamiento 44 para calentar los rodillos
dentados 41 y 43 estén incrustados dentro de cada uno de los
rodillos dentados 41 ? 43, y la temperatura de los dientes
a1t y 43t de la cara externa circunferencial 4la y 43a de los
/rodillos dentados 41 f 43 se ajusta por medio del ajuste del
fvalor de calentamiento en el elemento de calentamiento 44. La
[temperatura que se busca en los dientes 41t y 43t se
; determina dependiendo;de la fibra constituyente de la tela no
j tejida 3, y aqui, la temperatura que se busca en los dientes
; 41t y 43t se fija pér ejemplo en 55 grados. Notese que la
posicidén donde losf elementos de calentamiento 44 se

3 ! L] - .
f incrustan, estan dispuestos en forma simétrica con respecto a

los ejes de rotacién C41 y C43, de tal manera que las caras
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externas circunferenciales 4la y 43a de los rodillos dentados
41 y 43 se calientan en forma uniforme sobre toda su
circunferencia. Aqui, a través de agujeros para insertar
doce elementos que tienen sustancialmente la forma de una
barra 44 a lo largo de la direccién del eje de rotacidn estin
cada uno formado en doce posiciones que dividen
equitativamente toda la circunferencia de los rodillos
dentados 41 y 43 en doce, en la direccién de la
circunferencia, con distancias iquales de la cara externa

circunferencial 4lia y 43a en la direccién radial.

[0963] El mecanismo de impulso de rotacién 46 incluye, como
se muestra en la FIG. 8, un motor 47 que sirve como fuente de
poder propulsor para la operacidén de rotacién de los rodillos
superior e inferior 41 y 43, un pifién 48 para distribuir 1la
fuerza de torsidn propulsor del motor 47 a los rodillos
dentados superior e inferior 41 y 43, y dos ejes superior e
iﬂferior 49a y 49%b para transmitir la fuerza de torsidén
pfopulsor a los rodillos dentados superior e inferior 41 y
4?. Y, la fuerza de torsidn de un solo eje del motor 47 se
distribuye a la fuerza de torsidén de dos ejes con un par de
eﬁgranajes 48a y 48b qﬁe engranan el uno con el otro en el
ehsamblaje del pifién 48, y la fuerza de torsidén de estos dos
eﬁes se trasmite al rodillo dentado superior 41 y el rodillo
&entado inferior 43 a través del eje superior 49%9a y del eje
inferior 49b que estan unidos a los engranajes 48a y 48b

respectivamente, y por lo tanto cada uno de los rodillos

superior e inferior 41 y 43 rotan con la misma velocidad

!
circunferencial V4. Note que la ‘“velocidad circunferencial

v4” aqui se refiere a 'la velocidad en la parte superior de

los dientes (el extremo distal de los dientes 41t y 43t).

'

[0064] Con este dispositivo de plisado con engranaje 40, como

|
{

{se muestra en la FIG. 6, en el caso donde la tela no tejida 3
!
!se pasa a través del espacio entre los rodillos dentados que
Irotan superior e inferior 41 y 43, la tela no tejida 3 se

| plisa con una proporcién de plisado Mg de 2.8 a 2.3, por

|

5+



ejemplo, con los dientes 41t y 43t de las caras externas
circunferenciales 4la y 43a de los rodillos dentados superior
e inferior 41 y 43. La tela no tejida 3 que ha experimentado
el plisado se entrega en ia forma de una hoja continua a 1la
seccidén de enfriamiento S$ en el lado corriente abajo en la
direccién del flujo.

[0065] (5) La seccidén de enfriamiento S5

En la seccidén de enfriamiento SS, como se muestra en la FIG.
6,.una pluralidad de rodillos guia 56 y 57 que guian la tela
no tejida 3 que ha sido plisada por el dispositivo de plisado
con engranajes 40 al dispositivo de enfriamiento 51 descrito
méé abajo, el dispositivo de enfriamiento 51 para enfriar la
tela no tejida 3 mientras la tela no tejida 3 se transporta
en: la forma de wuna hoja continua, y una pluralidad de
roéillos guia 58 y 59 gue gulian la tela no tejida enfriada a
la; seccidén S6 donde se enrolla, se disponen. Y este
di?positivo de enfriamiento 51 enfria rapidamente la tela no
tebida 3 a aproximadamente la temperatura normal, de tal
mqnera que la deformacidén plastica de la fibra estirable que
cdntribuye a la expresidén de la capacidad de estiramiento en
lé tela no tejida 3 que ha sido plisada, a saber, la fibra de
péliuretano, se suprime efectivamente como resultado, la
cépacidad de estiramiento se le concede en forma confiable a

1% hoja estirable 3a como la tela no tejida 3 luego del

!
proceso de plisado.

[0066] Aca, una correa transportadora del tipo succidn 51 se
I

Qtiliza como dispositivo de enfriamiento 51. Esta correa

ﬁransportadora tipo succidén 51 tiene una configuracidén en
donde una correa planq 52 que se utiliza para transportar
! .

(esto corresponde a "correa" en las reivindicaciones) tiene
! } .

una pluralidad de agujerocs de succidén (no se muestran) que se
forman sobre toda su superficie, estos agujeros de succidn
| i i ' i la correa plana 52
succionan el aire alrededor de la misma, Y p

bira mientras la tela no tejida 3 como objeto gque se

transporta se succiona hacia la correa plana 52 con la fuerza

|
|

25
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de succidén que resulta de esta accién de succiédn,
transportando de esta manéra la tela no tejida 3. De esta
manera, el aire que pasa a través de la tela no tejida 3 en
la direcciédn del grosor ocurre como resultado del aire que se
succiona por estos agujeros de succidn, y de esta manera la

tela no tejida 3 se enfria en forma efectiva.

[0067] Descrita en mas detalle, la correa transportadora 51
incluye un par de rodillos 53a y 53b que se disponen en dos
posiciones una a una en la direccidn del flujo, mientras los
ejes de rotacién C53a y C53b se orientan en la direccidn a 1lo
ancho, la correa plana sin fin 52 que se extiende alrededor
del par de rodillos 53a y 53b, que gira por el rodillo 53a,
unb de los rodillos, que rota impulsando, y una caja de
s@ccién 54 para succionar el aire a través de los orificios
de succién en la correa plana 52, que se dispone dentro de la
6#bita cerrada circular de la correa plana 52. Noétese que el
rbdillo 53a, uno de los;dos rodillos 53a y 53b, es un recdillo
p%opulsor que 1impulsa la rotacidén utilizando un motor {no se
mﬁestra) como fuente de poder propulsor, y el otro reodillo
53b es un rodillo propulsado que rota gracias al rodillo
propulsor. También, el espacio interno de la caja de succidn
54 se mantiene con una presidén negativa con un dispositivo
%oplador apropiado, haciendo posible de esta manera la toma

de aire a través de los orificios de succidn.
1]

f

;[0068] Y con esta configuracidén, la tela no tejida 3 que se
éguia hacia el rodillo ‘propulsor 53a por dos rodillos guia 56
;y 57 y se succiona a la correa plana 52 en un pin de
;posicionamiento y se adhiere a la correa plana 52. Y luego la
;tela no tejida 3 se mueve en forma integral con la correa
plana 52 él rodillo propulsado 53b debido a la circulacidén
' migratoria de la correa plana 52. Sin embargo, la direccidn
del movimiento de la correa plana 52 se invierte en este
rodillo propulsado 53b, de tal manera que la tela no tejida 3
también se invierte. Y en la posicién Pout tela no tejida 3

se separa de la correa plana 52 por medio del rodillo guia

56
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58, y se guia hacia la seccién de enrocllado S6 en el lado

corriente abajo.

[0069] Agqui, en el rango desde la posicién Pin hasta la
posicidén Pout, eso es, en el rango donde la tela no tejida 3
se .transporta en forma .integral por la correa plana 52, el
flujo de aire pasa a través de la tela no tejida 3 en la
direccién del grosor debido a la succién del aire a través de
los orificios en la correa plana 52. De esta manera, la tela
no tejida 3 se enfria equitativamente en la direccién del
grosor, y también este flujo de aire crea una condicidn de

transmisidn de calor a través de la conveccidn forzada.

[QO?O] También, puesto que la tela no tejida 3 es succionada
por la correa plana 52 y transportada en forma casi integral
cén la correa plana 52& incluso si la tensidén que se le
aélica. a la tela no tejida 3 se reduce, problemas en el
tfansporte tales como sérpentear © que la tela no tejida 3vse
afloja son menos probables de que ocurran. Por lo tanto, aca,
l% tensidén que se le aplica a la tela no tejida 3 mientras la
ﬁran5porta la correa transportadora 51 se reduce de la
ﬁensién que se le aplica en la seccidn preliminar de plisado
éB. Por ejemplo, la tensién se fija en un definitivo positivo
&ue es aproximadamente cerc. Y de esta manera, la deformacidén
Llastlca causada por la tensidén de la fibra de poliuretano,

que es una fibra estlrable luego del plisado, se suprime

efectivamente, y de esta manera se le imparte a la hoja

lestirable 3a la capacidad de estiramiento en forma mas

|

fconfiable.

|
!
I |
![0071] La tensién que se le aplica a la tela no tejida 3
gmlentras la transporta la correa transportadora 51 se ajusta
t
1

con, por ejemplo, un sensor de tensién (no se muestra) que se

provee cerca al rodillo guia 57 en el lado corriente arriba

de la correa transportadora 51 que mide 1la cantidad de

no tejida 3 cerca a la correa

que el wvalor

i tensién en la tela
! transportadora 51, Yy ejecuta ajustes tales



28

medido de la tensién es el wvalor deseado, ejecutando un
control de retroalimentacién de la velocidad circunferencial
V5 del rodillo propulsor 53a que circula a la correa plana

52.

[0072] Sin embargo, también es posible ajustar la tensidén al

definido positivo anterior que eg aproximadamente cero

simplemente ajustando el valor de la velocidad deseada de la

velocidad circunferencial V5 para el rodillo propulsor 53a,

sin utilizar el sensor de medicidén de la tensidén. Por

ejemplo, en referencia a la FIG. 4A, es claro que el nivel de

carga disminuye significativamente cuando la tensién no se

aplica comparada a cuando la tensibn se aplica. De esta
manera, ajustando la ﬁelocidad objetivo de 1la velocidad
circunferencial V5 del rodillo propulsor 53a mas baja que el

vélor que se obtiene de multiplicar la velocidad objetivo de
la velocidad de referencia V1l por el indice de plisado Mt
(;Mp xMg), la tensidn que se le aplica a la tela no tejida 3
se puede disminuir en %orma significativa. Incidentalmente,

d&ui, desde el punto de vista de prevenir que la tela no
éejida 3 se afloje duraﬁte transporte, es preferible fijar la
?elocidad objetivo de la velocidad circunferencial V5 mas
élta que la velocidad objetivo de la velocidad
Fircunferencial V4 de los rodillos dentados 41 y 43.

|

h0073] También, en cuaﬁto a los rodillos dia 58 y 5S% que se
;encuentran mis abajo en la direccidén del flujo que el rodillo
fpropulsor 53a, es preferible controlar el rcdillo guia
;propulsor 59 de tal manera que la velocidad circunferencial
'V59 es sustancialmente igual a la velocidad circunferencial
;VS del rodillo propulsor 53a. De esta manera, la deformacidn
elastica causada por la tensidn de la fibra de poliuretano
que es la fibra estirable luego del plisado se suprime

efectivamente, de esta manera se le imparte en forma mas

confiable la capacidad de estiramiento a la hoja estirable

3a.

58



29

{0074] Sin embargo, de la pluralidad de rodillos guia 56 y 57
gque se encuentran entre el dispositivo de plisado con
engranaje 40 y la correa transportadora 51, es preferible que
el rodillo guia 56 gue se encuentra en el lado mas abajo en
la direccidén del flujo del dispositivo de plisado <c¢on
engranaje 40 se haga rotar, y la velocidad objetivo de la
velocidad circunferencial V56 se ajuste mas alta que 1la
velocidad objetivo de la velocidad circunferencial V4 de los
rodillos guia 41 y 43. Esto es porque hay un caso en el cual
la tela no tejida 3 se puede pegar a los dientes 41t y 43t de
los rodillos dentados 41 y 43 durante el plisado con
engranaje y por lo tanto 'la tensidén se debe aplicar a la tela
no tejida 3 para separar la tela no tejida 3 de los dientes
4ﬂt y 43t. Por esta razdn, es preferible proveer un rodillo
dé presidn 56b que rote impulsando mientras presiocna la tela
n$ tejida 3 entre el rodilloc guia 56, como se muestra en la
FiG. 6. De esta manera,;es posible suprimir el resbale entre
ei rodillo guia 56 la tela no tejida 3, y como resultado, la
tensién requerida para la separacién gque se menciond
a%teriormente se le puede otorgar en forma confiable a la

!
tela no tejida 3.

!

|

i0075] (6) La seccidn de enrollado S6
ﬁn dispositivo de carrete para enrollar 61 se provee en la
%eccién de enrollado S6. Y la tela no tejida 3 que se
kransporta desde la seccidn de enfriamiento Sé y se enrolla
fen la forma de un rollo con un dispositivo de carrete 61 como
!

la hoja estirable 3a en la cual la capacidad de estiramiento

|se ha desarrollado. Luego, la hoja estirable 3a entrega a
)
fotra linea de produccidn como un rollo de hoja estirable 3ar.
[0076] === Otras realizaciones ===

Anteriormente ée han descrito realizaciones de la
presente invencidén, sin embargo la presente invencién no se

limita a estas realizaciones y las siguientes variaciones

también son posibles.
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[00?7] En la realizaciones anteriores, aunque 1la tela no
tejida 3 incluye dos tipos de fibra, la fibra PP como fibra
extensible y la fibra de poliuretano como fibra estirable, se
ha ilustrado como la tela no tejida 3 que incluye una
pluralidad de tipos de fibras, el numero de tipos de fibras
no se limita a dos, y la tela no tejida 3 puede incluir tres
o mas tipos de fibras. A propdsito, la razdém para contener la
fibra PP como fibra extensible adicional a 1la fibra de
poliuretanco como fibra estirable son, suprimir la pegajosidad
en el material causada por utilizar uGnicamente la fibra de
poliuretanoc por la fibra PP, hacer gque 1la decoloracién
(amarillamiento) debido al ultravioleta en la luz solar sea
menos aparente gque ocurre cuando se utiliza {nicamente 1la
fibra de poliuretano como la fibra PP, y aumentar el peso
base de 1la hoja estirable 3a conteniendo la fibra PP para

producir una hoja mas consistente.

[0078] En la realizaciones anteriores, la tela no tejida 3
cbn una combinacidén de fibras gue consiste en la fibra PP
como la fibra extensible y la fibra de poliuretano como 1la
fibra estirable mezclandose como se ha ilustrado como la tela
éo tejida 3 que contiene una pluralidad de tipos de fibras,
%in embargo la tela no' tejida 3 no se limita a este tipo de
%ezcla. Por ejemplo, una capa que incluye Gnicamente la fibra
gxtensible y una capa gque incluye tUnicamente 1la fibra
estirable se pueden fbrmar separadamente - como capas en la
direccién del grosor de la tela no tejida 3. Notese que el
jnimero de estas capas no se limita a dos, y por ejemplo 1la
,tela no tejida 3 puede tener una estructura con tres capas en

|

'donde una capa incluye unicamente la fibra estirable se

! [ L] L] ’
! encuentra entre una capa superior e inferior que incluye

Gnicamente la fibra extensible.

IJT

!

|

f {0079] En la realizaciones-anteriores, la hoja estirable 3a
! en donde la capacidad de estiramiento se ha desarrollado se
/ enrolla en la forma de un rollo en la seccidn de enrollado

S6, siendo transportada a otra linea en la forma del rollo de
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hoja estirable 3ar. Sin embargo, es posible que la hoja
estirable 3a no la enrolle el dispositivo de carrete para
enrollar 61, y se transporte en forma continua a otra linea
en la forma de una hoja continda (por ejemplo, la linea de

produccidén de un pafial desechable 1 y cosas parecidas).

[0080] AGn més, este método es preferible por 1la razdén
expuesta mids abajo en el caso donde la hoja estirable 3a se
enrolla en la forma de un rollo, es necesario aplicar una
tensién de enrollado la hoja estirable 3a. Sin embargo, el
ancho de la hoja estirable 3a o valores de las propiedades
tales como la capacidad de estiramiento pueden variar durante
el enrollado, debido a las fluctuaciones en el nivel de dicha
tensién en el enrollado. Por ejemplo, al principio del
enrollado de la hoja estirable 3a enrollando el dispositivo
dé carrete 61, la hoja estirable 3a se enrolla con una
tlénsién de enrollado comparativamente alta para prevenir que
lé hoja estirable 3a se salga del tubo de papel (el nicleo
para enrollar la hoja estirable 3ar) en la forma de un brote
d% bambli, que sucede si la hoja estirable 3a se enrolla
floja. Por lo tanto, generalmente, el ancho de 1la hoja
éstirable 3a es mas angosto en el lado del nicleo y mas ancho
én el lado externo de la circunferencia del rollo de la hoja
éstirable 3ar. Sin embargo, comc se menciond anteriormente,
este problema de variacién en el ancho se puede evitar
#ransportando la hoja estirable 3a a otra linea de produccién

‘en la forma de una hoja continGa en vez de enrollar la hoja

estirable 3a con el dispositivo de carrete para enrollar 61.

en los rodillos de

!

f

i
1

!

t
|
!

[0081] En las realizaciones anteriores,

cada rodillo de calentamiento estd provisto

calentamiento 21,
con un Gnico elemento de calentamiento 24 con un centro axial

que corresponde al eje de rotacién C21 inserto en el, vy en

los rodillos dentados. 41 y 43, cada rodillo esta provisto con

los elementos de calentamiento 44 incrustados en la posicidn

i'
} que divide en forma equitativa la totalidad de la

circunferencia del rodillo en la direccidn circunferencial.

&l
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Sin embargo, el nuimero de elementos de calentamiento 24 y 44
y sus posiciones de incrustacién no estén limitadas como tal,
siempre y cuando las caras externas de la circunferencia de
los rodillos de calentamiento 21 y los rodillos dentados 41 y
43 se calienten uniformemente. Por ejemplo, la configuracidn
que pueden tener los rodillos de calentamiento 21 y los

rodillos dentados 41 y 43 puede ser opuesta.

62
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REIVINDICACIONES

1. . Un método para producir una hoja estirable a partir de
una tela no tejida que contiene una pluralidad de tipos de
fibras, la tela no tejida tiene una direccidn longitudinal,
una direccidn a lo ancho y una direccién en el sentido del
grosor, el método comprende:
un primer paso de piisado para plisar la tela no tejida
en. la direccidén longitudinal aplicando una tensién en 1la
direccién longitudinal, y
| un segundo paso de plisado, en la direccidn
longitudinal, la tela no tejida que se ha plisado en un
pfimer paso de plisado con una pluralidad de dientes formados
eﬁ la cara externa en la circunferencia de cada uno de un par
dé rodillos dentados, el plisado siendo ejecutado cuando 1la
t?la no tejida -pasa a través del espacic entre los rodillos
d#ntados que rotan mientras la pluralidad de dientes se

' .
engranan los unos con los otros.

. Un método para producir una hoja estirable de acuerdo

!
i
%
con la reivindicacién 1, donde

un rodillo propulsor rota mientras hace contacto con la

tela no tejida en el lado corriente arriba de un par de

rodillos dentados en la direccidn longitudinal; y

en el primer paso de plisado, la tela no tejida se plisa
en la direccién longitudinal ajustando la velocidad
circunferencial del par de rodillos dentados mas alta que la

velocidad circunferencial del rodillo.

3. Un método para producir la hoja estirable de acuerdo con
las reivindicaciones i o 2, donde

por lo menos un tipo de fibra de una pluralidad de tipos
de fibras es una fibrg estirable; y

por lo menos un tipo de fibra de la pluralidad de tipos

de fibras es una fibra extensible que sufre una deformacion

XA
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plastica con una elongacién menor que la elongacién de la

fibra estirable en el limite elastico.

4, Un método para producir una hoja estirable de acuerdo

conyla reivindicacidén 3, donde

la fibra extensible es una fibra de poliolefina
termoplastica; y

en el primer paso de plisado, la tensién se aplica a la

tela no tejida que se ha calentado con un calentador.

5.. Un método para producir la hoja estirable de acuerdo con

la reivindicacion 4, donde

La fibra estirable es una fibra de elastémero
termoplastica con un punto de fusidén mas alto que el punto de

fusidn de la fibra de polioclefina termopléastica.

6! Un método para producir la hoja estirable de acuerdo con

las reivindicaciones 4 o 5, donde

el par de rodillos dentados involucrados en el segundo

pasc de plisado incluyen un calentador para calentar la tela

noc tejida.

i. Un método para producir la hoja estirable de acuerdo con

cualquiera de las reivindicaciones 4 a 6, comprende ademas:

f un paso de enfriamiento para enfriar la tela no tejida
! i
que se ha plisado en el segundo paso de plisado.

1
'

‘8. Un método para producir la hoja estirable de acuerdo con

i . . .. '
la reivindicacidn 7, donde

En el paso de enfriamiento, la tensién de la tela no

;tejida se disminuye de la tensidén gue se aplica en el primer

|
| paso de plisado.

[
f9. Un método para producir la hoja estirable de acuerdo a
’ )
i la reivindicacién 7 u 8, donde

| en el paso de enfriamiento, la tela no tejida se

I transporta en una direccidén predeterminada mientras una
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corfea gue se mueve en una direccién predeterminada la
succiona y en la cual una pluralidad de orificios de succidn
se forman; y .

la tela no tejida se enfria con el aire que se succiona
a través de los orificios de succidén mientras la correa la

transporta.
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DESCRTIPTICN
METHOD FOR PRCODUCING STRETCHABLE SHEET

Technical Field

[0001] The present invention relates to methods for producing stretchable

sheets.

Background Art

[0002] In a disposable diaper 1 as an example of sanitary materials, as shown
in FIG. 1, a stretchable sheét 3a is often used for a fastening member
{(portions of a front body la or a rear body 1b for example) that is fastened
around the torso of a wearer.l This stretchable sheet 3a is produced by,
for example, performing a dréwing processing on a nonwoven fabric 3 as a
material for the stretchable sheet 3a. And, a method so-called “gear
drawing” is known as an exémple of the drawing processing (refer to

JP-A-2003-73967, for example).

Disclosure of Invention

Prcéblems to be Solved by the Invention

[0003] This “gear drawing” is a method in which, as its name suggests, a
nOIJ;IWOVEI'l fabric 3 is drawn by a pair of upper and lower gear rolls 41 and
43 'in which teeth 41t and 43t are each formed on ocuter circumferential faces
41%1 and 43a thereof (see FIG. 2). More specifically, the nonwoven fabric
3 lS passed through a space between the pair of upper and lower gear rolls
41;l and 43, and then the nor‘iwoven fabric 3 is deformed into a shape bent
at;l three points by the teeth 41t and 43t of the upper and lower gear rolls
41: and 43 that are engaged with one another so as to be drawn, as shown
1n the right enlarged view in FIG. 2. And, after such drawing,
si’:retchability is developeld in the nonwoven fabric 3, thereby becoming a
stretchable sheet 3a.

[',0004] Here, the stretch amount developed in the stretchable sheet 3a
increases as the drawing amount during the gear drawing increases.
'I}'herefore, the drawing amc?'unt during the above gear drawing is preferably
j:_ncreased as much as possible. Also, the drawing amount can be increased
l::)y increasing an engagement depth L of the teeth 41t and 43t of the upper
and lower gear rolls 41 and 43 shown in FIG. 2. For example, the engagement

depth L shown in FIG. 3A can be increased to an engagement depth L’ shown

lin FIG. 3B.
_E
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[0005]: However, as shown in FIG. 3B, if the engagement depth L’ is increased,
a fluctuation in the relative positions of the teeth 41t and 43t in the
rotational direction increases which is caused by the backlash of gears
in the rotational drive system (not shown) of the upper and lower gear rolls
41 and 43 or the like. As a result, the teeth 41t of the upper gear roll
41 and the teeth 43t of the lower gear roll 43 become easier to contact
each other as shown in FIG. 3B, and at worst the nonwoven fabric 3 is broken.
That is, it is difficult only by the gear drawing to give a large drawing
amount to the nonwoven fabric 3.

[000§ ] The present invention has been contrived in view of above conventional
problems, and it is an object thereof to provide a method for producing
a stretchable sheet that is capable of increasing the drawing amount given

to a nonwoven fabric and thereby producing the stretchable sheet expressing

a large stretch amount.

Mear,&s for Solving the Problems
[0007] In order to achieve the above-described advantages, a principal
aspéct of the invention is

fra method for producing a stretchable sheet from a nonwoven fabric
coﬁtaining a plurality of types of fibers, the nonwoven fabric having a
1or;1gitudinal directicn, a width direction and a thickness direction, the
me&hod including:

1: a first drawing step of drawing the nonwoven fabric in the longitudinal
direction by applying a tension in the longitudinal direction, and

;r a second drawing step of drawing, in the longitudinal direction, the
no!nwoven fabric that has been drawn in the first drawing step withaplurality
of teeth formed on an outer circumferential face of each of a pair of gear
rélls, the drawing being peé:formed by passing the nonwoven fabric through
a.gap between the gear rolls that rotate while the plurality of teeth being
e'i'lgaged with one another.
[fOOOB] Features of the invention other than the above will become clear by

the description of the present specification and the accompanying drawings.
!

!

| i
Effect of the Invention

{0009] According to the present invention, it is possible to provide a
, .

method for producing a stretchable sheet that is capable of increasing the
drawing amount given to a nonwoven fabric, thereby producing the stretchable

'sheet expressing a large stretch amount.

!

|

!
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Brief Description of Drawings |
[0010] FIG. 1 is a perspective view of a disposable diaper 1.

' FIG. 2 is a side view for describing gear drawing, with a part of
which is being enlarged. |
FIGS. 3A and 3B are explanatory diagrams of the relationship between

an engagement depth L of teeth 41t and 43t and a drawing amount of a nonwoven
fabric 3. |

FIGS. 4A and 4B are explanatory diagrams of a mechanism in which
stretchability is expressed due to a drawing processing, and show a
load-elongation curve of the nonwoven fabric 3.

FIG. 5A is a schematic view showing a state of fiber before the drawing
processing (i.e., an undrawn state). FIG. 5B is a schematic view showing
a state of fiber during the drawing processing (i.e., during loading) . FIG.
5C is a schematic view showing;'a state of fiber after the drawing processing
(i.e., after unloading). FIG. 5D is a schematic view showing a state of
fiber when the nonwoven fabricjl 3 isdrawn again after the drawing processing.

FIG. 6 is a layout of a production line of a stretchable sheet 3a,
and shows the production line seen from the side.
J FIGS 7A and 7B are explanatory diagrams of the calculation formula
of 'a draw ratio Mg in the gear drawing.
FIG. 8 is a front view of a gear drawing device 40.

FIG. 9 is a side view for illustrating embedding positions of heating

elements 44 for heating the teeth 41t and 43t of gear rolls 41 and 43.

List of Reference Numerals.

[0:011] 1 .. disposable diaper, la .. front body, 1b .. rear body, 3 .. nonwoven
falilbric, 3a .. stretchable sheet, 3ar .. stretchable-sheet roll, 3r .. nonwoven
fabric roll, 11 ...rolling—oﬁt reel device, 21 .. heating roller (roller,
hjﬂeater) , 2la..outer circumferential face, 22 ..pressing roller, 24 ..heating
e:].ement, 31 ..guide roller, 3la..outer circumferential face, 32 .. pressing
1jbller, 40 .. drawing devi<:|e, 40h .. housing, 41 .. gear roll, 4la .. outer
éircwnferential face, 41;t .. teeth, 43 .. gear roll, 43a .. outer
¢ircmnferentia1 face, 43t“ .. teeth, 44 .. heating element, 45 .. ascending
é.nd descending mechanism, :I 46 .. rotational driving mechanism, 47 .. motor,
?18 .. pinion stand, ‘48a .. gear, 48b .. gear, 49a .. spindle, 49%b .. spindle,
}51 .. belt conveyor, 52 .. fl;at belt (belt), 53a..driving roller, 53b..driven
froller, 54 .. suction box, 56 .. guide roller, S6b .. pressing roller, 57 ..
}guide roller, 58 .. guide roller, 59 .. guide roller, 61 .rolling-up reel

device, S1 .. rolling-out: section, S2 .. heating section, S3 .. preliminary
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drawing section, S4 .. gear draiwing section, S5 .. cooling section, S6 ..

rolling-up section, P .. pitch, R .. range, PO .. origin, P1 .. inflection

point, V1 .. reference velocity, V2 .. circumferential velocity, V3
circumferential velocity, V4 .. circumferential velocity, V5
circumferential velocity, V56 .. circumferential velocity, V59

circumferential velocity, C21 .. rotational axis, C41 .. rotational axis,
C43 .; rotational axis, C53a .. rotational axis, C53b .. rotational axis, Pin

.. position, Pout .. position

Best Mode for Carrying Out tﬁe Invention
[0012] At least the following matters will be made clear by the description
of the present specification with reference to the accompanying drawings.
[0013] A method for producingI a stretchable sheet from a nonwoven fabric
containing a plurality of types of fibers, the nonwoven fabric having a
longitudinal direction, a wiéth direction and a thickness direction, the
method including: ’

la first drawing step of dréwing the nonwoven fabric in the longitudinal
diréction by applying a tension in the longitudinal direction, and

;a second drawing step of drawing, in the longitudinal direction, the
nor(iwoven fabric that has been drawn in the first drawing step withaplurality
of ::teeth formed on an outer ¢ircumferential face of each of a pair of gear
roils, the drawing being performed by passing the nonwoven fabric through
a éap between the gear rolls that rotate while the plurality of teeth being
enfgaged with one another.
[0!014] With such a method fo:r producing a stretchable sheet, the nonwoven
fqbric that has been drawn in the first drawing step is further drawn with
tlj'le teeth of the pair of gear rolls, and therefore a larger drawing amount
cz;;.n be given to the nonwoven fabric than drawing the nonwoven fabric with
orfﬂy the pair of gear rolls. Accordingly, it becomes possible to produce
aj" stretchable sheet that expresses a large stretch amount.
[0015] In such a method for producing a stretchable sheet, it is preferable
that '
: a roller that drivingly rotates while contacting the nonwoven fabric
iis provided on a further ubstream side in the longitudinal direction than
t::he pair of gear rolls, and
‘, in the first drawing stép the nonwoven fabric is drawn in the longitudinal
’direction by setting a ci:;':cumferential velocity of the pair of gear rolls
’higher than a circumferehtial velocity of the roller.

i With such a method for producing a stretchable sheet, since the

£9
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circumferential velocity of the pair of gear rolls is set higher than the
circumferential velocity of the roller, the nonwoven fabric can be reliably
drawn, in the longitudinal direction.

[0016] In such a method for producing a stretchable sheet, it is preferable
that °

at least one type of fiber of the plurality of types of fibers is a
streﬁchable fiber, and

at least one type of fiber of the plurality of types of fibers is an
extensible fiber that undergoes plastic deformation with an elongation
smaller than the elongation at the elastic limit of the stretchable fiber.

‘ With such a method for producing a stretchable sheet, since the
nonwoven fabric contains the stretchable fiber, stretchability is granted
to the stretchable sheet based on such stretchable fiber.

[0017] In such a method for producing a stretchable sheet, it is preferable
tha?

fthe extensible fiber is a thermoplastic polyolefin fiber, and

):in the first drawing step,. the tension is applied to the nonwoven fabric
thaft has been heated by a heater.

! With such a method for producing a stretchable sheet, in the first
dra,;wing step the tension is applied to the nonwoven fabric and the nonwoven
fal;%ric is drawn. At that tinie, the nonwoven fabric is in a condition being
heg';lted by a heater, and alsc the extensible fiber contained in the nonwoven
fabric is a thermoplastic polyolefin fiber. Therefore, the thermoplastic
po’iyolef in fiber becomes likély toundergo plastic deformation, and becomes
less likely to break during drawing. As a result, unintended breakage of
tl’ie nonwoven fabric due to jlapplication of the tension can be effectively
p?evented. '

[6018] In such a method for producing a stretchable sheet, it is preferable

that !
|

1

i the stretchable fiber isa thermoplastic elastomer fiber having a higher
rﬁelting point than the thermoplastic polyolefin fiber.

;. With such a method for producing a stretchable sheet, even if the
Aonwoven fabric in a heated state is drawn in the first drawing step,

tretchability is reliably granted to the stretchable sheet based on such

:
étretchable fiber. A detailed description is provided below. Since the
|
<

tretchable fiber contributes to expression of stretchability after drawing,

it is preferable that the plastic deformation is smaller in the stretchable

—_—

fiber for the expression of stretchability. In this respect, as mentioned

'above, the stretchable fiber is a thermoplastic elastomer fiber which has

#

O
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a higher melting point than the t-hermoplastic polyolefin fiber. Therefore,
even when the extensible fiber is heated to a temperature region in which
the extensible fiber can be drawn regarding the first drawing step, the
stretchable fiber is generally less likely to readily undergo the plastic
deformation. As aresult, the plastic deformation of the stretchable fiber
is suppressed and stretchability is reliably granted to the stretchable
sheet: . '
[0019] In such a method for producing a stretchable sheet, it is preférable
that

the pair of gear rolls involved in the second drawing step include a
heater for heating the nonwoven fabric.

With such a method for producing a stretchable sheet, in the second
drawing step the nonwoven fabric is drawn by the pair of gear rolls in a
statf:e of being heated by a heater provided in the pair of gear rolls.
Thefefore, due to this heéting, the extensible fiber that is the
thermoplastic polyolefin fiber becomes likely to undergo the plastic
defbrmation, and becomes less likely to break during drawing. Thereby,
unj.'i’ntended breakage of the nonwoven fabric during drawing by the pair of
gea:'lr rolls can be effectively prevented.

[0620] In such a method for producing a stretchable sheet, it is preferable
to'include

| a cooling step of cooling the nonwoven fabric that has been drawn in
thia second drawing step.

) With such a method for producing a stretchable sheet, since the

nojnwoven fa.brié is promptly cooled after drawing in the second drawing step,
the plastic deformation‘ofr the stretchable fiber after drawing can be
effectively suppressed, and as a result, stretchability is reliably granted
to the stretchable sheet.I
{0021] In such a method for producing a stretchable sheet, it is preferable
that .
jl in the cooling step the tension of the nonwoven fabric is decreased from
t;:he tension granted in the first drawing step.
: With such a method' for producing a stretchable sheet, since the
tj:ension of the nonwoven fabric is decreased in the cooling step, the plastic
J(;ieforrnation of the stretchable fiber after drawing can be further
feffectively suppressed, and as a result, stretchability is granted to the
lstretchable sheet more reliably.

|

/[0022] In such a method for producing a stretchable sheet, it is preferable

|
that
|

"
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in the cooling step the nonwoven fabric is sucked by a belt with a
plurality of suction holes formed thereon that moves in a predetermined
direction, and is transported'in the predetermined direction, and

the nonwoven fabric is cooled by the air sucked through the suction holes
while being transported by the belt.

With such a method for producing a stretchable sheet, the nonwoven
fabric is transported while béing sucked by the belt, and therefore it is
not necessary to apply a large tension to the nonwoven fabric for stable
t:ra.néportation. Accordingly, it is possible to reduce the tension that
acts on the nonwoven fabric in the cooling step to approximately zero. Thus,
the ‘plastic deformation of the stretchable fiber after drawing can be
further effectively suppressed, and as a result stretchability is granted
to the stretchable sheet more reliably.

{0023] Also, since the nonwoven fabric is cooled with the air for sucking
the'nonwoven fabric to the belt, there is no need to provide another cooling
device and the configuration of the apparatus can be simplified.

i
i

j i
{0024] === Method for Manufacturing Stretchable Sheet 3a of the Present

<< ‘Abbreviated Explanation of “Drawing Processing” regarding the Method
of::Producing Stretchable Sh|eet 3a >>

‘ First, an abbreviatéd explanation of the “drawing processing”
reé;arding the method of producing the stretchable sheet 3a is given.
[0:025] The nonwoven fabric 3 used as a material for the stretchable sheet
3a‘I is a commingled-type nonwoven fabric 3 which is produced by blending
ari extensible fiber and a stretchable fiber by melt spinning or the like.
H«%re, the “extensible fiber” means a fiber that undergoes plastic
défomation with an elongat'ion smaller than the elongation at the elastic
limit of the stretchable fiber. In other words, it can be said that the
eéctensible fiber is a fibe:; that can substantially non-elastically-extend
a,’nd the stretchable fiber 'is a fiber that can elastically-extend.
[,;0026] However, in the produlction method according to the present embodiment,
sr’ince the nonwoven fabric 3 is heated during the drawing processing as
described below, a thermoplastic polyolefin fiber is used as the extensible
{%iber, while a thermoplasl'tic elastomer fiber which has a higher melting
boint than the thermoplastic polyolefin fiber is used as the stretchable
S!fiber. ‘
j[0027] Exampleé of the former thermoplastic polyolefin fiber include a

.!sinqle fiber such as polypropylene fiber or polyester fiber, and a conjugate
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fiber with a sheath core structure consists of polypropylene or polyester.
However, in here, the single poiypropylene fiber (hereinafter referred to
as a “PP fiber”) is used. ,

[0028] Also, examples of the latter thermoplastic elastomer fiber include
a polyurethane fiber. In here, the polyurethane fiber is used. These PP
fiber and polyurethane fiber are blended at, for example, a weight ratio
of 50:50.

[0029] The methods for produciné the nonwoven fabric 3 include a spunbonding
methbd.(a.method.in.which fibers are joined to one ancther by self-bonding
thropgh_direct spinning), or a chemical-bonding method (a method in which
fibers are joined through bonding one another with an adhesive resin applied
thereto). However, in here, the spunbonding method is being used. Also,
the basis weight or fiber diameter of the nonwoven fabric 3 is determined
depénding on the required specifications of the stretchable sheet 3a,
however, in here, since the stretchable sheet 3a is used for a fastening
menlber of the disposable diaper 1 to be fastened around the torso, the basis
weight is set to 35 (g/m?) and the fiber diameter of the PP fiber and
pclyurethane fiber is set to 10 to 30 (um).

[0030] and, by performing the drawing processing on such nonwoven fabric
3,;stretchability is expressed in the nonwoven fabric 3 so as to become
th? stretchable sheet 3a.

[0031] FIGS. 4A and 4B are explanatory diagrams of a mechanism in which the
st}etchability is expressed in the drawing processing, and each diagram
shows the load-elongation curve of the nonwoven fabric 3.

[0032] When a tension (herei;‘nafter also referred to as a “load”) is applied
to‘ the nonwoven fabric 3 within the elastic 1imit of the polyurethane fiber,
which is the stretchable fiber, in order to perform the drawing processing
on an undrawn nonwovern fabr::Lc 3, the load-elongation curve as shown in FIG.
41?\ is obtained during such drawing processing. Specifically, the obtained
léad-elongation curve includes a hysteresis in which the load under the
s?me elongation is lower when the tension is being released than when the
tension is being applied. ,‘

f0033] And, in the case whelrFe the tension is applied again after the drawing
érocessing, the 1oad-elon§ation curve as shown in FIG. 4B will be drawn.
ﬁurther described, the noﬁwoven fabric 3 stretches at a significantly low
élastic modulus from the origin PO to an inflection point P1 in FIG. 4B.
fHowever, the load rapidly _:increases in a substantially quadric curve form,
%nce the elongation exceeds the inflection point P1. And normally, by the

| A

lexpression of this low elastic modulus range R, the stretchability is
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considered to have been developed in the nonwoven fabric 3 by the drawing
processing. And an elongation amount D from the origin PO in an unloaded
state to the inflection point P1 is defined as a “developed stretch amount
D”.

[0034] Incidentally, the reasoh of the nonwoven fabric 3 stretching at a
significantly low elastic modulus from the origin PO to the inflection point
P1 aﬁter the drawing processihg can be explained as below.

[0035] FIG. 5A is a schematic view showing a state of fiber before the drawing
processing (i.e., an undrawn étate) . FIG. 5B is a schematic view showing
a state of fiber during the drawing processing (i.e., during loading) . FIG.
5C is a schematic view showing a state of fiber after the drawing processing
(i.é. , after unloading). Note that a general minimum unit structure
constituting the nonwoven fabric 3 can be modeled as, the polyurethane fiber
as téhe stretchable fiber and the PP fiber as the extensible fiber being
comjylected in parallel, as shown in FIG. 5A.

[00;36] In the case where the undrawn nconwoven fabric 3 shown in FIG. 5A is
dra:wn, the polyurethane fibe‘r, which is the stretchable fiber, undergoes
elaﬁstic deformation. However, as shown in FIG. 5B, the PP fiber, which
is !the extensible fiber whose elongation at the elastic limit is smaller
than that of the stretchable fiber, undergoes plastic deformation at a
cor’nparatively early stage and the PP fiber is elongated by plastic
de;l‘formation. Accordingly, when the tension is released in this state, as
sh!own in FIG. 5C, the polyurethane fiber simply ceases to be elastically
elfongated, in other words, the total length thereof returns to substantially
thle same length before applying the tension. However, the total length
of'i the PP fiber is elongated by the amount of the plastic elongation and
the PP fiber becomes slack“.

[(r)03'7] And, if the tension is applied again to the nonwoven fabric 3 that
has undergone the drawing processing, the nonwoven fabric 3 resists the
above tension only by the .Ielastic deformation of the polyurethane fiber
ufntil the slack portion of the PP fiber is fully extended so as to be stretched
c}ver the entire length theréof . Therefore, as shown in FIG. 4B, the nonwoven
fabric 3 is extended at a Téignificantly low elastic modulus. However, as
éhown in FIG. 5D, from the point at which the above-mentioned slack in the
PP fiber is gone and the PP fiber is stretched over the entire length thereof,
;the elastic-plastic deformation of the PP fiber also starts to resist the
ltension. Accordingly, the tension required to extend the nonwoven fabric
;f3 rapidly increases from that point. That is, the point at which the slack

!in the PP fiber disappearé is the inflection point P1 in FIG. 4B, and based
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on the descriptions given so far, as shown in FIG. 4B, the load-elongation
curve after the drawing processing is such that the nonwoven fabric 3 is
stretched at an extremely low elastic modulus until the inflection point
P1, and the load rapidly increases after exceeding the inflection point
Pl. Incidentally, it goes without saying that when the tension is released
within the range R from the origin PO to the inflection point P1, namely,
within the range R of the “developed stretch amount D”, the load-elongation
curve substantially tracks back along the load-elongation curve during
loading shown in FIG. 4B, and returns to the origin PO.

[0038] Incidentally, in the definition of the aforementioned “developed
stretch amount D”, the “developed stretch amount D” was defined as the
elongation amount D from the origin PO to the inflection point P1. However,
based on the above description, the position of the inflection point P1
moves farther from the origin PO as the slack in the PP fiber after the
drawfving processing gets larger. Therefore, the larger is the slack in the
PP "'fiber, the larger is the “developed stretch amount D”. Furthermore,
a d_jrawing amount E (see FIG. 4A) in the drawing processing needs to be
inc;rreased in order to increase the slack in the PP fiber. Consequently,
in ;order to increase the streﬁch amount D developed in the stretchable sheet
3a,,f| it is important teo grant a large drawing amount E to the nonwoven fabric
3 l1n the drawing processing.

[0F039] << Method for Manufacturing Stretchable Sheet 3a >>

FIG. 6 is a layout of a producticn line of the stretchable sheet 3a,

ar}d shows the production line as viewed from the side face. This production
lj,.ne implements a continuous productionmethod, in which the nonwoven fabric
3 } as a material is processed into a continuous-sheet form that continues

il:'l the flow direction of the production line, so as to continuously produce

J ! .
the stretchable sheet 3a, 'and includes six sections from S1 to Sé6.

[l0040] Specifically, (1) a rolling-out section S1 in which the nonwoven.

fabrlc 3 is delivered in the continuous-sheet form along the flow direction
of the production line after rolling out from a nonwoven fabric roll 3r
(the nonwoven fabric 3 as a material rolled up in a roll form), (2) a heating
;éection S2 in which the delivered nonwoven fabric 3 is heated while being
fnoved in the flow direction, (3) a preliminary drawing section S3 (this
:czorresponds to a section:‘that carries out a “first drawing step” in the
ICLAIMS) in which the tension is applied in the flow direction to the nonwoven
Jfabric 3 that has been he;'ated to raise its temperature, and the nonwoven

fabric 3 is drawn preliminarily, (4) a gear drawing section 54 (this
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corresponds to a section that carries out a “second drawing step” in the
CLAIMS) in which the preliminarily-drawn nonwoven fabric 3 is further drawn
in thé flow direction by the gear rolls 41 and 43, (5) a cooling section
S5 (this corresponds to a sectibn that carries out a “cooling step” in the
CLAIMS) in which the nonwoven fabric 3 drawn by the gear rolls 41 and 43
is covled, and (6) a roclling-up section S6 in which the stretchable sheet
3a, which is the cooled nonwoven fabric 3, is rolled up in a roll form.
[0041] And, with such production method, the nonwoven fabric 3 is
preliminarily drawn with the tension applied in the preliminary drawing
section S3 prior to the drawing processing in the gear drawing section S4.
In other words, the nonwoven fabric 3 that has been drawn by a predetermined
draw;ng amount in the preliminary drawing section S3 is further drawn by
the gear rolls 41 and 43 from such drawn state. Therefore, it becomes
poss'ible to give the nonwoven f:'abric 3 a drawing amount that is larger than
the drawing amount given only by the gear rolls 41 and 43 in the gear drawing
section S4, by an amount of the preliminary drawing. As a result, it becomes
poséible to produce the stretchable sheet 3a that expresses a large stretch
amoﬁnt. |
[OOéZJEach of the sections S1 to S6 are described below. Note that the
flow direction of the production line is the same as the longitudinal
direction of the nonwoven fébric 3 in the continuous-sheet form. Also,
the,:width direction of the nonwoven fabric 3 orthogonal to the longitudinal
direction of the nonwoven fabric 3 (direction penetrating the sheet face
in FIG. 6) is simply referred to as a “width direction”.
[0643](1) Rolling-out Section S1

fThe rolling-out section.él is provided with a rolling-out reel device
11;: The nonwoven- fabric rol} 3r is attached to this rolling-out reel device
11@ndthenonwovenfabric23iérolledout,andtherolledoutnonwovenfabric
3 is delivered in the continuocus-sheet form to the heating section S2 on
thfé downstream side in the £ 19w direction, setting a predetermined reference
veiocity V1 as the target velocity of transportation.
[6044](2) Heating Section 52

; Four heating rollers 21 '(corresponding to a “roller” and a “heater” in
tﬂe CLAIMS) are disposed as heaters for heating the nonwoven fabric 3 in
tﬁe heating section 52. The nonwoven fabric 3 is sequentially forwarded
i# the continuous sheet form from the heating roller 21 on the upstream
side in the flow direction to the heating roller 21 on the downstream side
in the flow direction, while being sequentially wrapped in an S-shape on

aI flat outer circumferential face 21a of each heating roller 21. While
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the nonwoven fabrig 3 contacts the outer circumferential faces 21a of these
heating rollers 21, the nonwoven fabric 3 is heated at each. outer
circumferential face 21a. Note that the nonwoven fabric 3 is heated at
this stage in order to prevent breakage of the nonwoven fabric 3 in the
next ?reliminary drawing section S3, which is described later.

[0045] The four heating rollers 21 disposed from the upstream side to the
downstream side in the flow direction are smooth rolls with a steel
cylindrical body having the same structure. Each heating roller 21 has
the orientation of a rotational axis C21 aligned with the width direction,
and each drivingly rotates at the same circumferential velocity V2. Driving
torque for each heating roller 21 is distributed and supplied from a driving
powef source, for example, a single motor (not shown). That is, the driving
torque is inputted to each of the four heating rollers 21 via an appropriate
endless-belt power transport unit or the like (not shown) provided with
a puiley joined to the motor, and an endless belt extended around this pulley
or the like. Also the circumferential velocity V2 of the heating roller
21 is controlled so as to be substantially the same velocity as the
above-described reference velocity V1. Accordingly, in the heating
sec’tion S2, a condition is ma‘.intained in which the tension applied to the
non_'woven fabric 3 is kept as small as possible in a range in which the nonwoven
faBric 3 does not slack. |

[0Q46] Inside each heating rc?ller 21, a heating element 24 for heating the
ouﬁer circumferential face 21a thereof is embedded. The temperature at
thé outer circumferential face 21a is adjusted by adjusting the heating
value of the heating element'24. While the target temperature of the outer
ci;rcumferential face 21a 1s determined depending on fibers constituting
tt};e nonwoven fabric 3, basically, the target temperature is set based on
trjle melting point of the thermoplastic polyolefin fiber, which has the lower
mélting point, to an appropriate temperature that is equal to or lower than
such melting point. In here, since the thermoplastic polyolefin fiber is
t:;:ne PP fiber, the target témperature of the outer surface 2la is set to,
faor example, 80 degrees. The embedding position of the heating element
2:4 ig set in a point-symmetric manner with respect to the rotational axis
é21 so that the outer circumferential face 2la of the heating roller 21
J}.S evenly heated over the entire circumference thereof. In here, a single
through hole for 1nsert1ng the substantially bar-shaped heating element
24 along the rotational axis direction, with the center of the through-hole
matchlng with the rotational axis €21, is formed in each heating roller

121
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{0047].And, the nonwoven fabrié 3 heated in the heating section S2 as
described above is delivered to the preliminary drawing section S3 that
is on the downstream side in the flow direction by the heating roller 21
that fotates at the circumferential velocity V2.
[0048]) (3) Preliminary Drawing: Section S3

In the preliminary drawing section S3, the tension in the flow direction
is applied to the nonwoven fabric 3 that has been heated in the heating
section S2 so as to preliminarily draw the nonwoven fabric 3. Hereinafter,
this ‘preliminary drawing is referred to as “preliminary drawing”.
[0049] This preliminary drawing is performed through setting the
circumferential velocity V2 of the heating roller 21 disposed on the most
downstream side of the heating section S2, and a circumferential velocity
V4 of the gear rolls 41 and 43 of the gear drawing section S4 that is described
later. Specifically, in order to grant the tension for the preliminary
drav{'ring to the nonwoven fabric 3, the target velocity of the circumferential
velocity V4 of the gear rolls 41 and 43 is set higher than the target velocity
of the circumferential velocity V2 of the heating roller 21 by an amount
cori:esponding to a draw ratio Mp described below. For example, the target
velocity of the circumferential velocity V4 is set to Mp times the target
vel'ocity of the circumferential velocity V2.
[OdSO] Note that in the presént embodiment, a guide roller 31 for guiding
the nonwoven fabric 3 to a space between the gear rolls 41 and 43 is disposed
between the most downstream heating roller 21 and the gear rolls 41 and
43,". As a result of the nonwoven fabric 3 being wrapped around the guide
rolfller 31 at a predetermingzd wrapping angle, the flow direction of the
nofnwoven fabric 3 is directed to the direction of the space between the
géar rolls 41 and 43. :
[O:051] Here, as a parameter other than the drawing amount that indicates
t<;3 what extent the nonwoven“. fabric 3 is drawn, a new parameter called draw
rétio M is introduced. This draw ratio M indicates the number of times
by which a total length If'a of the nonwoven fabric 3 after drawing is
m'ﬁltiplied compared to a total length Lb of the nonwoven fabric 3 before
drawing, and is defined by Expression 1 below.
j. Draw Ratio M = Total length La in the flow direction after drawing /
Total length Ib in the flow direction before drawing
:‘i Expression 1 .
‘i[0052] And in the preliminary drawing section S3, the nonwoven fabric 3 is
(drawn in the flow direction at the draw ratio Mp of 1.1 to 1.8 times for

Iexamnle. based on the difyference in the circumferential velocities AV (=
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V4 - V2) between the stated heating roller 21 and the gear rolls 41 and
43. However, there is no limitation to this, and the draw ratio Mp may
be changed depending on other conditions.

[0053]) Further, if the draw ratio Mp is increased, the tension that acts
on thé nonwoven fabric 3 increases and the nonwoven fabric 3 may break.
However, in this respect, in the present embodiment the nonwoven fabric
3 is heated in advance in the above-described heating section S2 so as to
increase the temperature thereof. Also, the nonwoven fabric 3 contains
the PP fiber, and such PP fiber is thermoplastic. Therefore, the
therﬁoplastic PP fiber readily undergoes plastic deformation because of
the ebove heating and becomes less likely to break during drawing. As a
result, breakage of the nonwoven fabric 3 caused by application of the
tension is prevented.

[0054]Also, it is preferable to provide a pressing roller 22 to the most
dowristream heating roller 21, which drivenly rotates while sandwiching the
nonwoven fabric 3 with this heating roller 21, as shown in FIG. 6. And,
in %his manner, the nonwoven fabric 3 is pressed against the outer
cireumferential face 21a of the heating roller 21 with the pressing roller
22,!and thus the relative slippage between the heating roller 21 and the
nonwoven fabric 3 in the flqw direction can be reliably suppressed, and
coﬁsequently, the nonwoven fabric 3 can be reliably drawn at the target
dréw ratio Mp by setting the difference in the circumferential velocities
AV between the heating roller 21 and the gear rolls 41 and 43.

[0055] Also, the guide roller 31 shown in FIG. 6 may be a driven roller that
rotates in a driven manner, or a driving roller that drivingly rotates with
a motor or the like. However, in the case of the latter driving roller,
the target velocity of a c1rcumferent1al velocity V3 is set to a velocity
between the target veloc1ty of the circumferential wvelocity V2 of the
heatlng roller 21 and the target velocity of the circumferential velocity
Vﬁ of the gear rolls 41 and 43. Also, in the case of the driving roller,
it is preferable to provide a pressing roller 32 that rotates in a driven
menner while sandwiching the nonwoven fabric 3 with the guide roller 31,
és shown in FIG. 6. And, 1n this manner, the nonwoven fabric 3 is pressed
agalnst an outer c1rcumferent1al face 3la of the guide roller 31 with the
press1ng roller 32, and therefore the relative slippage between the guide
Loller 31 and the nonwoven fabric 3 in the flow direction can be reliably
suppressed and.consequently, the nonwoven fabric 3 can be reliably drawn
due to at least the difference in the circumferential velocities between

lthe heating roller 21 and the quide roller 31.
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[0056] (4) Gear Drawing Section S4

In the gear drawing section S4, in addition to the drawing amount drawn
in thé stated preliminary drawing section S3, the nonwoven fabric 3 is
furthér drawn in the flow direction with the gear rolls 41 and 43. That
is, tllle nonwoven fabric 3 that has been drawn at the draw ratio Mp in the
preliminary drawing section S3 is further drawn at a draw ratio Mg of the
gear drawing section S84. Therefore, after the nonwoven fabric 3 undergoes
this series of drawing in the preliminary drawing section S3 and in the
gear drawing section S4, the total draw ratio Mt of the nonwoven fabric
3 becomes Mt = Mp x Mg. As a result, the drawing amount is increased by
Mp times compared to the draw ratio Mg in the case where there is only the
gear drawing section S4. Note that, hereinafter, this drawing of the
nonwoven fabric 3 with the gear rolls 41 and 43 is referred to as “gear
drawing” .
[0057] Here, the gear drawing is described with reference to FIG. 2. The
gear drawing is performed using a pair of upper and lower gear rolls 41
and :‘43 , in which teeth {(teeth having the same shape as the teeth of so-called
“spur gear”) are formed in a wave form in the circumferential direction
at }a predetermined formation pitch P on outer circumferential faces 4la
and‘ 43a thereof. That is, the “gear drawing” is a method in which the
nonwoven fabric 3 is passed" through the space between the gear rolls 41
a_nq 43, while the nonwoven fabric 3 is deformed by being bended at three
points by the teeth 41t of the upper gear roll 41 and the teeth 43t of the
lower gear roll 43 that engage with one another (see the right enlarged
view in FIG. 2) so as to be drawn in the flow direction.
[0b58] And, in the case where the nonwoven fabric 3 is passed through the
sp”ace between the rolls, the nonwoven fabric in which the original total
léngth before the gear drawing is P in FIG. 7A is drawn by being deformed
b}; being bent at three poiﬁts by the teeth 41t and 43t that engage with
or{rle another as shown in FIG. 7B. Accordingly, when the geometric
r;s:lationship of these changes in the state is taken into account, the draw
r'lat io Mg of the nonwoven fabfic 3 due to the gear drawing can be approximately
expressed as a function of the formation pitch P of the teeth 41t {43t)
al{nd the engagement depth L of the teeth 41t and the teeth 43t, as in Expression

!
2 below.

!

| Mg =2 x Y (L* + (P/2)")/P Expression 2

[0059] A gear drawing device 40 as shown in FIG. 8 is arranged in the gear

drawing section S4 in order to perform such gear drawing. FIG. 8 is a front

Lriew of the agear drawina device 40 (i.e., the figure described by viewing
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along arrows VIII-VIII in FIG. 6).

[0060] The gear drawing device 40 includes a pair of the upper and lower
gear rléalls 41 and 43 having the respective rotational axes C41 and C43 thereof
that are arranged parallel to the width diréction, that rotate while the
respective outer circumferential faces 4la and 43a thereof are opposing
to each other, and a rotational drive mechanism 46 for rotating the gear
rolls 41 and 43 around the rotational axes C41 and C43,

[0061] The upper and lower gear rolls 41 and 43 are steel cylindrical bodies
having the same diameter, each being supported by a housing 40h of the gear
drawing device 40 via bearings 42 at the both end portions thereof in the
rotational axis direction, so as tobe rotatable around the rotational axis.
Note, that in this example, while the upper gear roll 41 is supported b&r
the housing 40h so as to be incapable of ascending and descending, the lower
gear roll 43 is supported by an ascending and descending mechanism 45 such
as a hydraulic cylinder for example, so as to be capable of ascending and
descending. Therefore, by the ascending and descending operation of the
ascending and descending mechanism 45, the size of the space between the
uppér gear roll 41 and the lbwer gear roll 43 is adjusted so as to be a
predetermined target value. ;That is, the engagement depth L between the
teel'th 41t of the upper gear roll 41 and the teeth 43t of the lower gear
rolfl 43 is adjusted so as to be the predetermined target value. The target
value of the engagement depth L is determined depending on the draw ratio

Mg 'at the gear drawing.

| ;
[0062] As shown in a side view of Fig. 9, heating element S 44 for heating
[

'

th:e gear rolls 41 and 43 are embedded inside each of the gear rolls 41 and
43}, and the temperature of the teeth 41t and 43t of the outer circumferential
fa’ces 41a and 43a of the gear rolls 41 and 43 is adjusted by adjusting the
héating value of the heatiflg element 44. The target temperature of the
téeth 41t and 43t is determined depending on the constituent fiber of the
ncf:nwoven fabric 3, and in i'xere, the target temperature of the teeth 41t
a!1:1d 43t is set to 55 degrees for example. Note that the embedding positions
of’f the heating elements 44 are disposed in a point-symmetric manner with
ﬁespect to the rotational axes C41 and C43, such that the outer
(I;ircumferential faces 41a.and 43a of the gear rolls 41 and 43 are evenly
fleated over the entire circumference thereof. In here, through holes for
;.nserting twelve substantially bar-shaped heating elements 44 along the
,'rotat:ional axis directionlare each formed in twelve positions that equally

Jldivide the entire circumference of the gear rolls 41 and 43 into twelve
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in the circumferential direction, having equal distance from the outer
circumferential faces 4la or 43a in the radial direction.
[0063] The rotational driving mechanism 46 includes, as shown in FIG. 8,
amotor 47 that serves as a driving power source for the rotational operation
of the upper and lower gear rolls'41 and 43, a pinion stand 48 for distributing
the driving torque from the motor 47 to the upper and lower gear rolls 41
and 43, and a pair of upper and Jower spindles 49a and 49b for transmitting
the distributed driving torque to the upper and lower gear rolls 41 and
43. And, the driving torque of a single axis supplied from the motor 47
is distributed to the driving torque of two axes by a pair of gears 48a
and 48b that engage with each other in the pinion stand 48, and the driving
torque of these two axes is transmitted to the upper gear roll 41 and the
lower gear roll 43 via the upper spindle 49a and the lower spindle 49b that
are linked to the gears 48a and 48b respectively, and thereby each of the
uppér and lower gear rolls 41 and 43 rotates at the same circumferential
velécity V4. Note that the “circumferential velocity V4" in here refers
to a velocity at the teeth—t'op {(distal end of the teeth 41t and 43t}.
[0054] With such gear drawing device 40, as shown in FIG.6, in the case where
the nonwoven fabric 3 is passed through the space between the rotating upper
and lower gear rolls 41 and 43, the nonwoven fabric 3 is drawn at the draw
rat‘;io Mg of 2.8 to 2.9 for example, with the teeth 41t and 43t of the ocuter
cir,'cumferential faces 41a and 43a of the upper and lower gear rolls 41 and
43; And the nonwoven fabric 3 that has undergone the gear drawing is
deiivered in a continuous—éheet form to the cooling section S5 on the
doﬁmstream side in the flow direction.
[0065] {S) Cooling Section S5

In the cooling section S5, as shown in FIG. 6, aplurality of guide rollers
56 and 57 for guiding the nonwoven fabric 3 drawn by the gear drawing device
46 to a cooling device 51 described below, the cooling device 51 for cocling
the nonwoven fabric 3 whlle the nonwoven fabric 3 is being transported in
a continuous-sheet form, and a plurality of guide rollers 58 and 59 for
guldlng the cooled nonwoven fabric 3 to the rolling-up section S6 are
dlsposed And this coollng device 51 promptly cools the nonwoven fabric
3 to proximity normal temperature, so that the plastic deformation of the
stretchable fiber that conitributes to expression of stretchability in the
c’flrawn nonwoven fabric 3: namely, polyurethane fiber, is effectively
,}suppressed. As a result, stretchability is reliably granted to the
!Jstretchable sheet 3a as the nonwoven fabric 3 after the drawing processing.
.i [0066] In here, a suction-type belt conveyor 51 is used as the cooling device
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51. This suction-type belt convleyor 51 has a configuration in which a flat
belt 52 used for transportation (this corresponds to a “belt” in the CLAIMS)
includes a plurality of suctioﬁ holes (not shown) formed over the entire
face thereof, these suction holes sucking air around the same, and the flat
belt 52 is revolved while the nonwoven fabric 3 as the transporting object
is being sucked toward the flat belt 52 with the suction force resulting
form such sucking, thereby transporting the nonwoven fabric 3. Accordingly,
air flow passing through the nonwoven fabric 3 in the thickness direction
occurs to the nonwoven fabric 3 as a result of air being sucked from the
suction holes at that time, thereby the nonwoven fabric 3 is effectively
cooled.

[0067]Described in further detail, the belt conveyor 51 includes a pair
of rollers 53a and 53b that are provided in two positions one by one in
the flow direction, while rotational axes C53a and C53b are being oriented
to Qhe width direction, the endless flat belt 52 extended around the pair
of r"ollers 53a and 53b, which revolves by the roller 53a, one of the rollers,
that drivingly rotates, and a suction box 54 for sucking air through the
suc#ion holes on the flat belt 52, which is disposed inside the closed
ciréular orbit of the flat belt 52. Note that the roller 53a, one of the
pair of the rcllers 53a.and.53b, ig a driving roller that drivingly rotates
using a motor (not shown) as a driving power scurce, and the other roller
53b is a driven roller that rotates by being driven by the driving roller.
Also, the internal space of ﬁhe suction box 54 is maintained at a negative
pr%ssure with an appropriate blower device, thereby making it possible to
inFake air through the suction holes.

EObGS]Andq with such a configuration, the nonwoven fabric 3 guided to the
vilcinity of the driving roller 53a by the guide rollers 56 and 57 is sucked
aé a position Pin to the flat belt 52 and adheres to the flat belt 52. And
ffom there the nonwoven fabric 3 moves nearly integral with the flat belt
5? to the driven roller 53b due to the circulating migration of the flat
bélt 52. However, the movement direction of the flat belt 52 is reversed
ak this driven roller 53b, so the nonwoven fabric 3 is similarly reversed.
After that, the nonwoven fabric 3 is moved to the vicinity of the driving
J.jjoller 53a. And at a position Pout the nonwoven fabric 3 is separated from
the flat belt 52 by the guide roller 58, and is guided to the rolling-up
éection 86 on the downstream side.

[0069] Here, in the range from the position Pin to the position Pout, that
is, in the range in which 'the nonwoven faﬁric 3 is integrally transported

]by the flat belt 52, the'air flow is occurring to the nonwoven fabric 3
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that pésses through the nonwoven fabric 3 in the thickness direction thereof
due t:o‘air intake through the suction holes on the flat belt 52. Accordingly,
the nonwoven fabric 3 is evenly cooled in the thickness direction thereof,

and also such air flow createés a condition of forced-convection heat

transmission. The heat transmission coefficient thereof is very high, and
therefore the nonwoven fabric 3 is cooled rapidly to normal room
temperature. - :

[0070] Also, since the nonwoven fabric 3 is sucked by the flat belt 52 and
transported nearly integral with the flat belt 52, even if the tension
applied to the nonwoven fabric .'3 is reduced, the trouble in transportation
such as meandering or slack of the nonwoven fabric 3 is less likely to occur.

Therefore, in here, the tension applied to the nonwoven fabric 3 while being
transported by the belt conveyor 51 is reduced from the tension applied
thereto in the preliminary drawing section S3. For example, the tension
is set to a positive definite that is near approximately zero. And in this

way, the plastic deformationj caused by the tension of the polyurethane

fiber, which is the stretchable fiber after drawing, is effectively
suppressed, thereby more reliably imparting stretchability to the
strétchable sheet 3a. '

[00%71] The tension applied to the nonwoven fabric 3 while being transported
by :the belt conveyor 51 is adjusted by, for ekample, a tension measuring

ser}isor {(not shown) provided in the vicinity of the guide roller 57 on the

immediate upstream side of fhe belt conveyor 51 measures the extent of

tension of the nonwoven fabric 3 in the vicinity of the belt conveyor 51,

and performs adjustment such that the measured value of the tension is the

target value of the desired;tension, by performing feedback control of a
circumferential velocity V5 of the driving roller 53a that circulates the

i

fllat belt 52. .

[0072] However, 1t 1is also:possible to adjust the tension to the above

pc;)sitive definite that is fipproximately near zero simply by setting the
taflrget velocity of the circumferential velocity V5 for the driving roller
Séa, without using the tension measuring sensor. For example, by referring
t“o FIG. 4A, it is clear that the load level significantly decreases when
t*rhe tension is not appliéad compared to when the tension is applied.
Accordingly, by setting thel' target velocity of the circumferential velocity
V5 of the driving roller 53a smaller than the value obtained by multiplying
the target velocity of th;é reference velocity V1 by the draw ratio Mt (=
Mp x Mg) , the tension applied to the nonwoven fabric 3 can be significantly

decreased. Incidentally, in here, from the viewpoint of preventing slack
|
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in the: nonwoven fabric 3 during transportation, it is preferable to set
the ta,irget velocity of the circumferential velocity V5 higher than the
target velocity of the circumférential velocity V4 of the gear rolls 41
and 43,

[0073] Also, of the guide rollers 58 and 59 positioned on the further
downstream side than the drivihg roller 53a, it is preferable to control
the drivingly rotating guide roller 59 so tﬁat the circumferential velocity
V59 thereof is substantially e'!qual to the circumferential velocity V5 of
the driving roller $3a. In this manner, the plastic deformation caused
by the tension of the polyurethane fiber that is the stretchable fiber after
drawing is effectively suppfessed, thereby more reliably imparting
stretchability to the stretchable sheet 3a.

[0074] However, of the plural‘ity of guide rollers 56 and 57 positioned
betwéen the gear drawing device 40 and the belt conveyor 51, it is preferable
that the guide roller 56 positjioned on the proximal downstream side of the
gear drawing device 40 is caused to drivingly rotate, and the target velocity
of a circumferential velocit:y V56 thereof is preferably set Ahigher than
the: target velocity of the circumferential velocity V4 of the gear rolls
41 %nd 43. This is because tilere igs a case that the nonwoven fabric 3 may
sti:’fck to the teeth 41t and 43t of the gear rolls 41 and 43 during the gear
drafwing, and therefore the ter;sion needs to be applied to the nonwoven fabric
3 ifn order to separate the nonwoven fabric 3 from the teeth 41t and 43t.
Foz,'f this reason, it ismore preferable that a pressing roller 56b is provided
th%t drivenly rotates while .:sandwiching the nonwoven fabric 3 between the
gu;ride roller 56, as shown in FIG. 6. In this manner, it is possible to
su;ppress the relative slippa}'ge between the guide roller 56 and the nonwoven
fa:bric 3, and as a result,, the tension required for separation that is
méntioned before can be reiiably given to the nonwoven fabric 3.

[0075] (6) Rolling-up Section S6

; A rolling-up reel devic'é 61 is provided in the rolling-up section S6.
All’ld the nonwoven fabric 3 trjfansported from the cooling section S6 is rolled
u:p in a roll form by the reel device 61 as the stretchable sheet 3a in which
s,!tretchability has been dqveloped. Thereafter, the stretchable sheet 3a
j’js delivered to another prbduction line as a stretchable-sheet roll 3ar.
;

f ;

[0076] === Other Embodimex;ts ===
l Embodiments of the present invention have been described as above,

however the present invention is not limited to these embodiments and the

ifollowing variations are. also possible.
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[0077I1ntheaboveembodiment,aﬁthoughthenonwovenfabrn:3thatincludes
two types of fibers, the PP fiber as the extensible fiber and the polyurethane
fiber as the stretchable fiber, has been illustrated as the nonwoven fabric
3 that includes a plural types;of fibers, the number of types of fibers
is not limited to two, and the ﬁonwoven.fabric 3 may include three or more
types of fibers. By the way, the reasons for containing the PP fiber as
the extensible fiber in addition to the polyurethane fiber as the
stretchable fiber are, to suppress tackiness in the material caused by using
only the polyurethane fiber 'by the PP fiber; to make discoloration
(yellowing) due to ultraviolet in sunshine less noticeable that occurs by
using only the polyurethane fiber' by the PP fiber; and to increase the
basis weight of the stretchabie sheet 3a by containing the PP fiber so as
to produce a bulky sheet.

[0078) In the above embodiments, the commingled-type nonwoven fabric 3 that
consists of the PP fiber as the extensible fiber and the polyurethane fiber
as the stretchable fiber being blended together has been illustrated as
the . nonwoven fabric 3 containing a plural types of fibers, however the
nonwoven fabric 3 is not limited to the commingled-type. For example, a
layér including only the exténsible fiber and a layer including only thé
strbtchable fiber may be segarately formed and layered in the thickness
direction of the nonwoven fabric 3. Note that the number of these layers
islhot limited to two, and ﬁbr example, the nonwoven fabric 3 may have a
thn_:f:ee—layer structure in which a layer including only the stretchable fiber
is sandwiched between the dpper and lower layers that include only the
exéensible fiber. :
[0#79]‘In the above embodiments, the stretchable sheet 3a in which
st%etchability has been de&eloped is rolled up in a rcll form in the
rolling-up section S6, thefeby transported to another line in the state
oé the stretchable-sheet £011 3ar. However, it is possible that the
stretchable sheet 3a is not rolled up by the rolling-up reel device 61,
alg;ld is continuously transported to another line in a continuous-sheet form
(jfor example, the productiolﬁ line for the disposable diaper 1 and the like}.
[bOBO]FUrthermore, this mgnner‘is;preferable for the reason stated below.
ﬁn the case where the stretchable sheet 3a is rolled up in a roll form,
a rolling-up tension needs to be applied to the stretchable sheet 3a.
However, the size of the Width of the stretchable sheet 3a or values of
ﬁroperties such as stretchability may vary during rolling up, due to
éluctuation in the level éf such rolling-up tension. For example, at the

| . .
beginning of rolling up the stretchable sheet 3a by the rolling-up reel
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device 61, the stretchable sheet 3a is rolled up at a comparatively high
rolling-up tension so as to prevent the stretchable sheet 3a from being
slipped cut of the paper tube (;core for rolling up the stretchable-sheet
roll 3ar} in a bamboo shoot forrﬁ, which is caused by the stretchable sheet
3a being loosely rolled up. & Therefore, generally, the width of the
stret‘ehable sheet 3a is narrower on the core side and wider on the outer
circumference side of the stretchable-sheet roll 3ar. However, as stated
above, such a problem of width variance can be avoided by transporting the
stretchable sheet 3a to another production line in a continuous-sheet form
rather than rolling up the stretchable sheet 3a by the rolling-up reel device
61. '

[008;1] In the above embodiments, in the heating rollers 21, each heating
roller 21 is provided with a sihgle heating element 24 with the axial center
theﬁeof being matched to the rotational axis C21 inserted thereinto, and
in the gear rolls 41 and 43, each roll is provided with the heating elements
44 embedded at each of the1 positions that equally divide the entire
c1rcumference of the roll in the circumferential direction. However, the
number of the heating elements 24 and 44 and embedding positions thereof
are; not limited as such, as 1png as the outer circumferential faces of the
hea:ting rollers 21 and the éear rolls 41 and 43 are evenly heated. For
exa,imple, the configuraticn that the heating rollers 21 and the gear rolls
41 !and 43 have may be opposite.

J
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CLATMS

1. A method for producing a" stretchable sheet from a nonwoven fabric
containing a plurality of types of fibers, the nonwoven fabric having a
longitudinal direction, a Widti’l direction and a thickness direction, the
method comprising: ,‘

a first drawing step of drawing the nonwoven fabric in the longitudinal
direction by applying a tension in the longitudinal direction, and

a second drawing step of drawing, in the longitudinal direction, the
nonwoven fabric that has been drawn in the first drawing step withaplurality
of teeth formed on an outer circumferential face of each of a pair of gear
rolls, the drawing being performed by passing the nonwoven fabric through
a gap between the gear rolls tﬁat rotate while the plurality of teeth being

engaiged with one another. !

2. "' A method for producing.‘ a stretchable sheet according to c¢laim 1,
whe)'!rein :

jéa roller that is driven and rotates while contacting the nonwoven fabric
is I.F)rovided on an upstream sidl'e of the pair of gear rolls in the longitudinal
dir:ection; and :

.”in the first drawing step, the nonwoven fabric is drawn in the
1or;gitudinal direction by sétting a circumferential velocity of the pair
offgear rolls higher than a circumferential velocity of the roller.

l ;

3. A method for producing a stretchable sheet according to claim 1 or
2,| wherein “

at least one type of fiber of the plurality of types of fibers is a
st’retchable fiber; and J

at least one type of fiber of the plurality of types of fibers is an
extensible fiber that undergoes plastic deformation with an elongation that

is smaller than an elongation of the stretchable fiber at the elastic limit.

! |
!

A method for producing a stretchable sheet according to claim 3,
the extensible fiber is a thermoplastic polyolefin fiber; and

I 1]
in the first drawing step, the tension is applied to the nonwoven fabric

4
{
u:lherein
i
|
i
[
c

hat has been heated by a heater.

!
|
,‘5- A method for produéing a stretchable sheet according to claim 4,
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wherein

the stretchable fiber is a thermoplastic elastomer fiber having a higher

melting point than the thermoplastic polyolefin fiber.

6. A method for producing a ;stretchable sheet according to claim 4 or
5, wherein "‘
the pair of gear rolls involved in the second drawing step includes a
heater for heating the nonwov,"en fabric.
: '
7. . Amethed for producing a stretchable sheet according to any of claims
4 to 6, further comprising: |
ai cooling step of cooling;the nonwoven fabric that has been drawn in

the second drawing step.

8. J A method for producing; a stretchable sheet according to claim 7,
whe#ein ‘
in the cooling step, the tension of the nonwoven fabric is decreased
from the tension applied in the first drawing step.
i
9.1 A method for producing a stretchable sheet according to claim 7 or
8, |wherein |

in the cooling step, ,the nonwoven fabric is transported in a

predetermined direction while being sucked by a belt that moves in the

predetermined direction ané on which a plurality of suction holes are’

formed; and ’
the nonwoven fabric is co'oled by the air sucked through the suction holes

lelile being transported by, the belt.

| :
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! ABSTRACT

'A stretchable sheet 3a.h§ving'a large stretch amount is produced by
increasing a drawing amount giben to the nonwoven fabric 3.

:Anethodforproducingthéstretchablesheet3afrdmarmmmovenfabric
3 containing a plurality of types of fibers, that is the nonwoven fabric
3 having a longitudinal direction, a width direction and a thickness
direction. The method includes a first drawing step of drawing the nonwoven
fabric 3 in the longitudinai direction by applying a tension in the
longitudinal direction of the ﬁonwoven fabric 3, and a second drawing step
of dfawing, in the longitudinal direction, the nonwoven fabric 3 that has
been drawn in the first drawing step with a plurality of teeth 41t and 43t
formed on outer circumferential faces 41a and 43a of each of a pair of gear
rolls 41 and 43, the drawing being performed by passing the nonwoven fabric
3 through a gap between the geéu: rolls 41 and 43 that rotate while the teeth

41t and 43t are being engaged with one another.
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DISERO INDUSTRIAL [ ]

€ (Indicacién de que se solicita el registro de Diseno Industrial [ ]
4 |Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [ ]
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material que incorpora el disefno
4 |Comprobante de pago de las tasas establecidas [ ]
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¢ ’ Datos de identificacién del solicitante o de la persona que presenta la solicitud []
@  Representacion grafica del esquema trazado [ ]
¢ ’ Comprobante de pago de las tasas establecidas [ ]
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2020 '
Eogotd D.C.,

1
Doctor(é)
CARDENAS NAVAS DARIO '
Apcderado(a) y/o Representante de
IUNI-CHARM CORPORATION

REFERENCIA Radicacién No. 9 70091

Scolicitud internacioconal PCT/JP2007/073693

) . Fecha inicic fase nacional 25/07/2009
Tramite 11
Evento 378

! ) Actuacién 416

: Oficio No. . 8546

| Folios . 1

)

)
Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente gue se tramita bajo el

expediénte indicado en la referencia, reune los requisitos de forma establecidos er
la Decisifén 486 de la Comisidén de-la Comunidad Andina, el Tratado de Cooperacidn er
Materih de Patentes (PCT), el Reglamento y la Circular Onica de la Superintendenci:
de Inlustria y Comercio, se envia el extracto de la solicitud a la Oficina de

ComuniEaciones para efecto de su publicacién en la Gaceta de Propiedad Industrial.
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Cﬁmpla‘se [3 i JUL 2

Dado en Bogota DC,

i

ALTIX CARMENZA CES DES DE VERGEL
Jefe de la divisi@n de Nuevas Creaciones



