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Titul: EQUIPT PARA FARRICACIOH DE ARTICLLIS PAFA VESTIR

@ ANEXOs

m Comprobantz de pagn de 1a tasa de prasentacion Ja 1a solicitud.

- Dnrunwntu que acredita la existencia y representacion lagal suande &l salicitants sea perscna juriddica.
. Pu- deres, si fuers &l caso.

D Dacumanto di cesion del inventor al solicilants o a su causante.

Tradusaiin Je la solicitud intemacional al castellans (Resumen, descripaidn, réivindicaciones, dibujos)

D Copia del examan preliminar internacional efscluade por la Autaridad Internacional de E<amien Preliminar
(IPEA)

D Traduacidn dal e<amen preliminar internacional efeciuads por la IPEA.

D De sar &l caso, copia del contraly de acoeso.

D De ser el casa, documents qua acredites la licencia o autorizacidn de usa de conacimientos tradicionales de
las comunidades indigenas.

D De ser &l caza, cerificadi de depdsite 32l matarial bialégico,

. [+ ] Arts final 12312,

De sar el casa, informaciin sobre otras solicitudes de patants o titulas obbenidos en ol atranjers por @l mismo
titular o su Sausante, relacionadas parcial o telalmerds con la invencién de @sta solicitud,
D De zar &l casas, modificaciones sfizcluadas a la solicilud internasional.

D Otros
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SUFERIMTENDERCIA DE IMDUSTRIA Y COMERGIO

Fecis + FEGRERD 11 OE 2010 A AT
No. 10-023429- -00000-0000
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SUPERINTENDENCIA DE \NDUSTRIA Y COMERCIO

‘»I DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
o . . TARJETA ARCHIVO PROPIETARIOS
Industria y Comercio FATENTE DE INVENCICN PCT v MOJDELO DE UTILIDAD DIZEFD INDUSTRIAL _
SUPERINTENDENCIA |
(21) N° de salicitud: (22) Facha de adlicitug:
51) Clasificacion Internacional :
(ThSalicitante(:) DNI-CHARM GORPORATION

ntor(es) Hiroki Vamamolo; Kenji Takeushi, Fumihito Fawazu

(74) Apoderade: DARIO CAFDEMAS NAVAS

(20) Prinfidad (1) No. Prioridad 32) Fecha (33 Pais '
2007-210110 10.08.2007 Japén
(B8) Facha inicio fase nacional:  10.03.2010 (87) PFublicacian intemacional |
(9€) Dabos relstivos 3 13 presentacidn de la soficilud PCT Fecha:  19.02.2009
Fecha de presentacion de la solicitud: 24.07. 2008 N publicacion: WO 2009/022530 A1

No. de salicitusd PCT/JP2008/063232 o
(54) Titulo: EQUIPO PARA FABRICACION DE ARTICULOS PARA VESTIR ‘




SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO ‘

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
. . TARJETA ARCHIVO TEMATICO
Industria y Comercio pATENTE CE INVENCICH _ PIT ¥ MODELD DE UTILIDAD ___ DISERC INDUETRIAL
.. SUPERINTENMDENCIA
(21) N° d= salivitud: 22) Fecha de solicitud:
(51) Clasificacion Internacional :
(71)Solicitante(s) UNIFCHARM CORFORATION

{(72) Inventor(es) Hiroki Yarmamoto; Kenji Takeuchi, Fumihito kawazu

ﬁA) Apelerado:  DARID CARDENAZ HAVAS

(20} Fricwicand (=1) No. Prioridad >} Fecha (32) Pais
2007-210110 10.08.2007 Japén

(£5) Fecha limite inicio tase nacional: 10.03.2010 47) Fubdicacian internacional;
(A6) Datos relativoz 2 la prezentaciin dela solic. FCT Fecha:  19.02.2000

Fecha de prezentaciin de la solicitud: 24.07. 2008 Hix. Publicacion WO 2009/022530 A1
No. de solicitud PCT/JP2008/063232
(54) Titul:  EQUIPO PARA FABRICACION DE ARTICULOS PARA VESTIR

.

(57) Resumen:
Es pozible reducir 21 tiempo de construccidn de un equips de fabricacion da un articulo para vestir,

U zquipe de fabricacion de un articulo para vestir que inclys un cusrpo absorbents principal y ona seccion de cinturdn a la cintara, & cusrpo
ahsorbentz prncipal que tiens uicsuerpe absorbente 1 que absorte fuido y &2 aplicads & 13 entrepiema, 13 seccian de cnturdn 2 la cintura que cubre
alrededor de la cintura, El equipo de fabricacidn incluys una pluralidad de anidades que son dispuestas moviblements &n una unidad, entre 1as cuales
un products a media terminar del articulo para vestir ez tranaferido 3 1o largo de cierta primsra direosion, que respectivamants tiene un amaho plang
&n &l cusl una longitud én una segunda dinzccién parpendicular 2 la primers direccidn & m3s 13rga que &n la primera direccion, cuyas reepectivas
altura y longitud de 13 primera dirzecidn y 13 segunda dirzecion sxtan dentro de un range de tamafio (3l qus 1as unidades puadan sar reapectivamente
acomodadas &n un contenedar de acuerds con 108 estindares JIS o 130, Las unidads: respectivaments gjecutan al menos uno de los pasos en el
cual pulpa pulverizada es formada en un cusrpo absorbente, un pase én el cual & cuerpo sbsorbente o3 amparedado entre un pimer mismbn de
hoja y un sequndo mismbra de hoja y un cuerpo sontinue del cusrpo principal absorbents se forma, un paso en el cual al menos una parts de un
elemento de cinturdn constituye &l alemcnts de cinturdn a la cintura es producido, un paso en sl cual &l cuerpo continua dal cuempa abaorbenbe
principal &z corfade y &l suerpo absarbente principal &2 producids, un paso en &l cual un par de 1os elementas da cinturdn @5 fijado a ambas
secciones finales del cusrpd abaorbents principal, un paso en &l cual &l cusrpo absorbente principal & doblada en dos, y & par de alemantos de
cinturdn 3¢ superpongn, un pasa en e coal los alzmentos superpusstos de cnturdn estan unidos a intervalos en la porcién a ser unida, v la 2&acién
A% cinturdn a la cintura es producida, y un paso en el cal & corts ez gjecutado corespondiends & fa porcidn a ser unida para cada seccion da
cinturén a la cintura, y &l articulo para vestir es formado.
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LA DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
Industria y Comercio EXTRACTO PARA PUBLICACION
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(21) N° de solicitud: (51} Int CI:
22) Fecha de solicitud: (7i)&olicitante(s)  UNI-CHARM CORPORATION
(30) Prioridad  (31) No. Prioridad 32) Fecha {33) Pais
2007-210110 10.08.2007 Japén
(72) Inventor(es) 1. Hiroki Yamamoto
2 Kenji Takeuchi
3. Fumihito Kawazu

(74) Apoderado:  DARIO CARDENAS NAVAS
) Feachs limite: inicio fase nacional: — 10.03.2010 (87)  Publicaciin internacional

) Daloz redativee 3 la prasentacion de 1a solivitud PCT Fecha: 19.02.2009

Facha de presentacion de 13 solicitud:— 24.07.2008 HE publicacian; WO 2009/022530 A1

No. de solicitud — PCT/JP2008/063232
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(54) Titulo:  EQUIPO PARA FABRICACION DE ARTICULOS PARA VESTIR

Resumen;
Es pasible reducir @ tiempo de construccion de un equipo dz fabricacion de un articulo para vestir,

Un &quipn de fabricacion de un articula para vestir qua inchuye un cusrpo absorbente principal y una seccién de cinturén 3 1a cintura, el
cuerpo absorbente principal que tiene un cuerpo ahaorbente 1 que absorbe uida y 62 aplicado a ta entrapicma, 13 seacian de cinturon
a la cintura qua cubre alrededor de la cintura, Bl aquipo d2 fabricacion incuye una ploralidad de uridades que son dispuestas
moviblernente en una unidad, entrs a3 cuales on producks & medio terminar del articolo para vestir & transfendo 2 Io largo de cierda
primera dirocion, que respectivaments tiene un tamafio plano en el cual una longitud en ung segqunda direcsion perpendicular a la
primsra direcoidn s mas larga que én la primena direccion, cuyas reapectivas altura y longitud de la primera dirsccisn y 13 segqunda
direccitn &stan dentro de un rango de tamafio tal que 12 unidades pusdan ser respectivaments acomodadas en un contenador da
acuerda con 1a3 estandares JIZ 0 120, Las unidades respectivaments ejecutan al menos uno de 1os pasos en &l cual pulpa pulverizada
&3 formiada &n un cusrpo abeorbents, un pazo en el cual &l cusrpo absorbents e: smparsdado entre un primer miembro d2 hoja y un
seqund migmbra de hoja y un cuerpo continua del cuerpo principal absorbente e forma, un pazo an &l cual al menos una parts d= un
alernento de cinturdn consfifuye &l elamento de cinturdn a 1a cintura &g producido, un paso en el cual el cuerpo contint dal Suerpo
abaorbents principal es cortadi y &l cusrpo absarbants principal ez producido, un pazo an @l cusl un par de las slementos de cinturon
&3 fijado 3 ambas seaciones finales del cuarpo absorbente principal, un paso en & cal @ erpo absorbents principal s doblado an
doz, y &l par de elementos de cinturdn & supsrponen, un paso en &l cual 103 eementos auperpuestos de cinbirdn estin unidas a
intervalaz &n 13 porcion a ser unida, y 13 seccidn de cinturdn 3 13 cintura &s producida, y un paso en el cual & corte &5 sjscutado
correspondiends @ ta porcidn & 3ar unida para cada sevcion o cinturdn 3 la cintura, y & articulo pars vestir es formada,
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Colombia -
POWER OF ATTORNEY

In the city of Tokyo , Japan on the day
of the month of , two thousand nine (2003) before me,
Notary Public, appeared Shinya
Takahashi of age, and domicllked at Sumitomo

Fudosan Mj i Wing, Mita 3-5-2 to-ku, Tokyo and stated:
FIRST: That he/she acts in his/her capacity of_Execulive Officer & General Manager of
Legal & Intellectual Property Division of  Uni-Charm Corporation, a company legally
constituted and in existence in accordance with the laws of Japan and domidled at 182,
- Kinseichoshimobun, Shikokuchug-shi, Ehime 799-0111 Japan; as evidenced in the By Laws,

documents which 1 have examined.

SECOND: That in such capacity he/she grants hereby special, ample and sufficient Power
of Attorney to DARIO CARDENAS-NAVAS and/or EDUARDO CARDENAS-CABALLERO and/or
BERNARDO P. CARDENAS-MARTINEZ y/o JAMES VALDIRI-REYES and/or LUZ HELENA
ADARVE-GOMEZ and/or JUANITA ACOSTA GOMEZ, and/or ANA MARIA RUIZ RUEDA,
registered lawyers of the firm CARDENAS & CARDENAS-LAWYERS, domiclled at Carrera 7
No. 71-52, Tormre B, Piso 9 Bogota, D.C., Colombia, to carry before the corresponding
Colombian national Offices and authorities the proceedings to obtain trademarks, patents,
utility models, industrial drawings and designs, deposits of commercial names and ensigns,
domain 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
which purpgse they are empowered 1o take before said authorities all necessary actions
for the indicated purposes; to file applications, statements, claims, formulate descriptions,
amendments, appositions and appeals; pay all taxes and instaliments and make any other
payments determined by law; to receive every document and values Issuing the respective
discharge; to fulfill any other requirements and take, in general, every measure ﬂ'lat they
shall deem opportune for the defense and protection of the Industrial Pro

company in the event of infringements, oppositions, proceedings for cance!
annulment, imposition of fines, passing the antecedents to the courts; ﬁ
empowered to appear as plaintifi or defendant before the competent jud

entitled to transact, submit to arbitration, waive, recelve, resign, withdraw, a
and all other legal powers which may be necessary, and it is hereby declared ey
now valid and good whatever such altorneys do for its benefit, granting them alk
to substitute this proxy and if necessary to revoke such substilutons. g

THIRD: That for purposes of artickes 597 and 543 of the Colornbian code of Com 11"' /
attomeys are empowered to recéive service of notice and designate ]ud‘c A an

extrajudicial attom
ED A eﬁn Tapap,. on__ fav i, 2eef

SIGNED AT____ [ob
NOTARY PUBLIC

BY 3‘(7‘2!1 Ar b

(LEGALIZATION BY COLOMBIAN CONSUL IS REQUIRED OR BY

APOSTILLE)




Régistration NO. &S 7

NOTARIAL CERTIFICATE

This is to certify that the signature at the foot of foregoing docuinent s
genuine and authentic signature of Shinya Takahashi, General Manager of
Legal & Intellectual Property Department of UNI-CHARM CORPORATION,
a corporation existing and oréénized under the laws of Japan, who has
pfoduced sufficient proof of his power to execute the said instrument on

behalf of the above-mentioned corporation .

Dated this 12t day of "'.Ammsgr—:u‘;mcmonsaﬁsﬁ’s;mbig.%.

' 1 Y May. Zt(«)‘?gg'uomm 76 D KSTE CIRCULD, BAGGCCHSTAR
| QUE ESTA COFit, COINCIDE CONDOLUMENTO ORGSR
| PRESTATANG Fidh 30 AVTENTICACIONES

0 8 FEB 2010

om»Lm;aL Arrams BuRea) ;% ‘
{ NOTARY
p 2-2-2, UCHISAIWAICHO

CHIYODA-KU MAKAZU IKEDA
TOKYO JAPAN




MRELA T+ 5 — LT HGT B B AR BT MR AR A D DRI &
EEACH L. WEAVMECRIIEE LT L EERL TR SHRL /.

R 6 OR 1% B. BLEAZBIERGT
FEHTFRAEMEN S TR G2
oW OB R A 7

MAKAZU IKEDA
ik B

R EHRMRETACBECHBRGLOTRY, S0, 2 040E00,
LIRS S,

APOSTILLE
(Convention Jd= La Haye du 5 ctobire 1961)
1. Country: JAPAN
This public document
. has been signed by AK 1 . .
gnedhy MAKAZU [KEDA W OTARIA 16 DEL CIRGULO DE BOGOTA D.C.4

. acting in the capacity of Hotary of the Tokyo Legal Affsive Bureau -UB0 NOTARIA 16 UE ESTE CIRCULD, HAGG CONCTAR
4. bears the seal/stamp of MAKAZU IKEDA, NOTARY DUE ECTA COPIA, COINIRE CON DOCUMENTO ORIGINAL
N 55

(3]

L . Certified
5. at Tokyo 6. M AY 1 2 m
7. by the Ministry of Forcign Affairs
20 NOQB02ZT3

“©

. Seal/stamp: 10. Signature

>
e {C/ ez

Fazutovo O7ABE
For the Minister for Foreign Alfairs
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MARTHA SOFfA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL 4 . Sorerients S
Camra 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 1 2139034 Bogoté - Colombia Traductora Oticial Jursmentada
E-mail: mesarmiento2@yahoo.com Reseincion No. 835 Minjesticts

TRADUCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: PODER DE ABOGADO
otorgado por la Compafifa UNI-CHARM CORPORATION, a la Firma Cérdenas y Cdrdenas-
Abogados, de Bogofd, Colombia, firmado por Shinya Takahashi - Ejecutivo y Gerente
General del Departamento Juridico y de Propiedad Intelectual de dicha Companfa, el 11 de
mayo de 2009. CERTIFICADO NOTARIAL No. 757 DE AUTENTICACION DE FIRMA de Shinya
Takahashi, expedido y firnado por Makazu lkeda - Notario def Buré de Asuntos Legales de
Tokio, con fecha del 12 de mayo de 2009. APOSTILLA DE LA CONVENCION DE LA HAYA No.
09-N0.000273, con fecha del 12 de mayo de 2009, firmada por Kazutoyo Oyabe - por el
Ministro de Relaciones Exteriores.

Traduccion realizada por Martha Sofia Sarmiento Solano, Traductora e Intérprete Oficlal
espailol - Inglés - Espafiol, nombrada para el cargo mediante Resolucion del Ministerio de
Justicla, No. 835, del 3 de Mayo de 71988.

-Colombia-

PODER DE ABOGADO

En la ciudad de Tokio, Japén a los __ dias del mes de ____ del afio dos mil
nueve (2009} ante mi, . ., Notario Publico, comparecié el Sefior
Shinya Takahashi, mayor de edad y con domicilio en Sumitomo Fudosan Mita
Twin Building, West Wing, Mita 3-5-27, Minato-ku, Tokyo. Japan/Japén, quién

declaré lo siguiente:

PRIMERO: Que gllella actia en calidad de Ejecutivo y Gerente General del
Departamento Juridico y de PrOgiedad Intelectual de Uni-Charm Corporation

una compaiiia legalmente constituida y en existencia de acuerdo con las leyes de
Japén y con domicilio en el 182, Kinseichoshimobun, Shikokuchuo-shi, Ehime 799-
0111 Japan/Japén, de acuerdo con lo que se evidencia en los EstatB&T G?)

CORO NOTARIA 76 OE ESTE ¢ '
Compaiiia, documentos que he examinado. ey (O, COLCIDE Co DCO%L&{;?TGOOOCONJSW

L _ FRESENTADO PARA SU AUTERTICACIONG:
‘SEGUNDO: Que haciendo uso de las facultades de dicho cargo &leiid otbrgad FEB 2010 |
Poder de Abogado, especial, amplio y suficiente a DARIQ CARDENA G
y/o @ EDUARDO CARDENAS CABALLERO, y/o a BERNARDO P. C L
MARTINEZ, ylo a JAMES VALDIRI REYES, y/o a LUZ HELENA

- GOMEZ, y/o a JUANITA ACOSTA GOMEZ, ylo a ANA MARIA RUIZ RUEDA,
abogados registrados quienes trabajan para la Firma CARDENAS & CARDENAS-




A A A 7
2 O

- [
MARTHA SOFiA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL M S Hsomtoerts L

Carrera 11D # 124 - 51 Apta, 510 Int, 2 - (§7-) 1 2138034 Bogots - Colombla Traductora Oficis) Juramentaca
E-mail: masamiento2@yahoo.com Reselucitn No. 835 Minjusticla

ABOGADOS, con sede en la Carrera 7 No. 71-52, Torre B, Piso 9, en Bogota,
D.C., Colombia, para que gestionen en Colombia anie las Oficinas y Autoridades
comespondientes la obtencién de marcas registradas, patentes, modelos de
utiidad, disefios y dibujos industriales, depdsitos de nombres y ensefias
comerciales, registros de nombres de dominio, como también para el
procesamiento de renovaciones, cesiones, cambios de nombre o domicilio del
titular, acciones de cancelacién, renuncias y licencias de lo arriba mencionado,
bropésitos para los cuales se les otorga poder para que lleven a cabo ante dichas
autoridades todas las actiones necesarias para los propdsitos indicados, como
radicar solicitudes, hacer declaraciones, reclamaciones, formular descripciones,
realizar enmiendas o modificaciones, interponer recursos de oposicion y
apelaciones; pagar todos los impuestos y cuotas y hacer cualquier otro pago
establecido por ley; recibir todos los documentos y dineros y emitir el descargo
correspondiente; cumplir con cualquier otro requerimiento y tomar, en general,
todas las medidas que consideren apropiadas y oportunas para defender y
proteger la Propiedad Industrial de la Compaiiia en el evento de infracciones,
oposiciones, prdcesos para cancelacion o anulacion, imposicion de sanciones,
presentar antecedentes ante las Cortes y Tribunales. Ademds, quedan facultados
para comparecer como demandantes o demandados ante Juecas competentes,
también se les da poder para negociar, solicitar arbitraje, ceder, recibir, dimitir,
rescindir o desistir, apelar, ratificar y todos los poderes legales adicionales que
sean necesarios. También se declara que a partir de ahora todas las acciones que
realicen dichos abogados respaldando este Poder de representacit.fm y para .
%?M%%WE%E'&%kﬁc%fojﬁ&%‘c‘é@'ém
O g

beneficio de la Compafiia son buenas y validas. Adicionalmente se

facultades para sustituir este Poder y si es necesario revocar dichas sus

L]

el ;
i)
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MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Mostho . Sorwisnts 5.
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 1 2138034 Bogoth - Colombla Traductara Oficia) Juramentad
E-mail: mssamiento2@vahoo.com , Reseluclée No. 835 Misjusticis

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

FIRMADO EN: Tokio, Japén, el 11 de mayo de 2009

FIRMADO POR: Shinya Takahashi
NOTARIO PUBLICO
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DESCRIPCION

EQUIPO PARA FABRICACION DE ARTICULOS PARA VESTIR

Canpa Témnmica “

[0001] La invenciin se relacicna  oon log equipoz  para

fakhricar artisulcs para wveatir tal

o

S aoms paiales

degechables.

[(0002] Tn 1lamads pafial desechabls (en adslante referidos
com>  pafial)  ha  sids convencionalmente  conccids comc un
ejenpls de artioule para wvestir que  incluys un  cusrpo
prinzipal  abksorkentes qus tiene un  cuerps  absorkbente  de
fluidze v ez aplicads a una entrepierna 7 a una seccifn de
cinturén <=un la zinkura que cubre alrededor de la cintura

(ver JE-A-2006-101570) .

Ferelaciin de la Invenciin '

Problema a 2ey resuelbts con la invencicn

[(0002] E1l pafial es producids a partir de materis prima en un
prodoats ferminads en su linea de produccidn, por ejemplo

utilizands t£elas no ktejidas, 2tz coms un material. Esta
linea de  producciin tiene  geperalmente una cinta
tranaportadora dispussta en la misma. Un pafial a medi

terminar &2 mueve en la cinta transportadora mientrasz ests
siends scopcrtade por la sinta transportadora, o dispositivos
dz estacicnes combinan 2l pafial a medic terminar vy varias
partes componentes tales coms un cuerps akbacorhente hecho de
ra pulvericada, =te. o un miembrs de hoja Jque cubre el
cusrps  akbsorkbents vy o complatz el pafial  ocoms un producto

terminado.
[00041] Tuands 22 construye la linea de produceoidn arriba

menciconada  desde  la  materia  prima hasta =1 produacto

terminads, primesrc, warice aparatcs nelegarics para la linea

I(
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de producciin son produsiiss en una fabrica con maquinaria
dedicada de un productcr de midquinas. Estos dispositives
gon ensamlladse en la fAkrica para finalizar en un equipo
produstor de pafiales; enkoncez, 22 realisca una rrusba al

aquips qJue fakrica para verificar 21 existen

[17]

imperfecciones. A partir  de entonses, el ejquipo  de

fabricaciin 4= pafial

\d

=
5

2 desensamblads, ac modado

1l
1]

In un

contenedor, transportads a un lugar Jde fabricacifn en el

[d]

dzstinz, v ez inatalads en nuna hase, eteo., del lujgar de

fabricaciin en secuencia.

=
141]

l—1

Cl

5] 3i embarys, 2l  tamafhs de  un  contenedor  es
11z

@
1)}
ct C'
;_u
,_|_|

zads hajs el egtinilar JIS o IS0, Por 1o tanto un

b
W

Seng.

(Y1)
l_.l
1]
.
e
T
|_I
b}
o
D
=
I—l
N}
=

a la pruceka menciconada, 28 necesario
para desnontar =1 ejllp» Az fabricacifin en un bamafic tan
peqieiic coms 82 pueda acomadar en un conkensdor.  Hay casos
en  los  cuales si wun dispositive t£al  come una cinta
tranaportadora no pueds 32r  acomcdada en la hase  del
apaxratao, 23  necegaric adicicnalmente desensamblar el
digpositiva.  En tal 2ass, el tiemps d: cocnstrusciin se hari
maz largs porgus toma un larvgs tiengs el re-ensamble en el

lugar de fakhricacidn.

[0005) La  inwvenciin ha 2ids realizada 2on miras a los
problenas 2onvencionales desoritos arvilka, y una ventaja de
la mizma es suministrar un equipo 4= fabricazién d=e un

ticuls para westiv tal come un pafial desechakle, el ejquipo

"'}

[o}
it
h
;_u

abricaciin giends capaz de la reducciin en 21 tiempo de2

[y
l)

nstrucoiin para el equips de fabricaciin de dichs articoulo

vesti

mn

3
&
~
Q

Mzdice para Fescolver el Problema

[0007] Con el fin Ae lograr las ventajas arviba descritas
un  aspects principal de la invenciin es un equipc de
fabrizaciin de un artizuls para weastiv incluyends un Cuerp:d
absorkhente principal vy una seccidén de zinturin a la cintura,

el ouerpe aksorkente principal tiene un cusrpo absorkbente



8]

quz  absorbe flnidos vy es aplicads a una entrepisrna, la
sexciin de cinfturén a la wintura mukre el rededor de la
cintura, incluyendo:
Una pluralidad de unidades
Mue aon Jdispusstas de forma unitaria bdsioa mivil,
Entre las cuales un products a medis terminar del
artioulc para vestir es transferidos a 1o largs de una cierta

primera direccién,

Que respectivamente tisenen un Lamafic planar en el cual la
longitud en una gejgunda diveccidn perpendicular a la primera
diresziin es mis larga que la primera diveccidn,

cuy

L -
o

= =
2 resp

0]

Va

ﬂ'

altura v longitudes de la primera
direcciin v la gegunda direzsifn estin dentrs de un rangs de
tamafiz para que lag unidades puedan ser regpectivamente
acomcdadas en un contenedor Az acuerds con el estindar JIS o
ISO, y
que raspectivamente ejecuten al mencs unc Jde:

un pass en el ocual la pulpa pulverizada es formada en un
cuerps absorbente,

un pass en el cual =1 ocuerps absorbente a3 emparedado
entre un primer miembrs A: hoja vy oun 2egundc miembro de
hzja, v un ouerpo continu; del cuerpe abacrbente principal
se forma,

un pass en 2l omal al menos una parte del elemento de
cinturdn gue constituys la secciin de cinturin en la 2intura
se produce,

un  pas> en 21 cual el ouerps continus del cuerpo

orkente principal es ocortads, vy o o2l ousrpos principal
abaorkente se produce,

un pass en 2l mal un par de lo2 2lementos ds cinturin

gon fijados a  las dos secciones finales  del cuerpo
absorkbente principal,

un pass en el omual el cuerps absorkbente principal es
Acklads en dss, v el par d=z  elementos  de  cinturin
Superpuestos, ny

un paas en 21 cual los elementos de rinturén superruestos
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son unidog

en intervalos en
cinturén a la cintura ez producido

un pazas en 21 oaal el oorke
a la poreiin a ser unida para cada
cintura, v el artionls para vestir
[0002] Las
arviba
presente

descripeiin oon

acompafian .

Efectog de la Invencisn
[0005] 2on 1la invenciin, ea

construzoidn de un equipe

una porcifn a

de la invencicn

rendia =

Fosible

de fabricaciin

ger unida, vy el

r
2

corregpondiendo

o

z20ifn del cinturin a la

=3 formadeo.

diferentes a las
la des
los

(=

scoripaidn

Aikbujos que la

redusir de

de

2l tiempo

artioulos para

vestir tales como un pafial Adesechable.
Breve Descripeiin de los Dibujos

[0010] [FIG. 1] Esta =2 una
1 coms un artionls para vestir 1
2]
cual 2]l pafial 1
[FIG. 2]

[FId. Esta
en el
FIfG. una

towada a 1o lavgs de TIT-
de

en la FIG. 23,

una wvista aorkbe transver
mwosbrand:s
principal 10.

[FIs. 4]
los elementos de cinturdn 22, 2E
a la cintura 20.

&]

fabricacidén 30 d=l pafial 1.

[FIS. FIc3. 5A y EBE aon

[FIG. ] F A a wF 2In

N

de produssiin

~o
[,
I .

muestran un proless

superficie 12, Sl

=to.,

de oorte

(v

uz, vy vis

s}

absovhente a

miembrs de hoja de superficie 12,

de una Adive2cisn a 1o ancho.

viskta en pers
Flana
rizgta
ITI en la FIG. I, vy
gal tomada a

inicamente

Eata &3 una vista en perspecktiva para

de una

Aiagramas

una unidad

transverzal

sectiva de un pafial

Jque muesky

23 abierts en forms plana.

de oorte transversal

la FI3. 2R es
2 largs de III-IIX
=]l cuerpe absorbente
ilustrar
de cintursin

aquenas Jde un

emiipo de

explicativoa que

Ae un miembro> dz hoja de

de moldeads d= cuerpo

que meestran el

ete., tomadas a 1o largo
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35

A15p poroziin de linea de doblads, 182 sectifn de extremo

(FIG. 7] FIGES. 72 a 7J s-n Adiagramas explicativos que
mestran un  procescs de formaciin del  ouerps abacrbente
principal 10, ete. En una unidad feormadora A2 un cuerpo
abzorbente principal U2, o vistas transversales Jue miestran
el ouerps ahsorbente principal 10; eb2. tomadaz a 1o largo
A2 una direccifn a lo anche (la misma divressién ecme una

dirvecoidn CcD) .

Lista de Numerales de Feferencia

[0011] 1 pafial (articulo para vestir), 1a cuerps unido,

2 abertura para <l torscs, & oabertura para las piernas, 10
cuerps principal absorbente,

10a  seccifn de extrems, 10b secciin de extrems, 11 cuerpo
absorbente,

12 miembrs de hoja de superficie (primer mdenbrs de hoja),
12 papel seda, 14 tela no tejida,

15 miemkre de hoja de cara poestericr  (Segunds miembro Jde

hoja),

\]

1& h3ja a pruekba de fugas, 17 tela no tejida,

18 hile de 2auchs, 19 hile de  cauchs, 20 seccisin de
ainturdin en la ointura,

22 elemento de cinturdn, 222 ambaz seccicones de extremo,
22m  producto intermedio,

24 tela no tejida (tercer miembro de hoja), 258 elemento de

cinturdn,

T2
peR

e extrens, 25m producte intermedio,

e
26 hilo de cauchs, 30 eqmips de fabricaciin, 21 hoja de

23 pulverizaior, 23 ducto de: suministys de pulpa, 41

rodillo de giro, ~

42 Cambor de capas, 47 miembre guia, 49 odille de
presidn,

45  rodills de guia, 50 rdills de gnia, 23 rodillo de
giro,

E2L ~odille de give, &% rodills ds guia, 60 rodillo de
guia,

/5
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61 tambor de rotazidn (aparate de juntura), 63 rolla

.

cortador,
A4 r>dills de presifn, 650 rodille de giro,

66 miembro d= guia para Azs-dzkblad-s,

67 tankbor  de  rotacidén  (aparats  de  sellamiento)
cortador de tiras,

72a  rodillo de girve, 7°h 22dille de give, 74 miembre de
guia,

81 primer rodillc Az se2llads sl calor, 52 segunds rodille
de s=llads al calor,

1 placa basez, 92 placa base, 92 placa base, 24 placa base,
9% placa base, Ul unidad productora 32 pulpa pulvericzada,
U2 unidad que moldes el ouerps aksorbente,

T2 unidad formadora Azl cuerpos principal  absorbence, U4
unidad de juntura,

i

s unidad productora de produsts intermedis, 300 L

‘,L‘
f]
(T
[47]

-

vacio,
L2  linea central, Pk posiciin de Acklads, Po posicién de

Aok lada,

Mzjor Manera Jde Llesvar a Calkbo la Invencién
[(0012] 21 mence los aiguientea asuntos seran aclaradoss por
la descripciin 2n la presente descoripziin v los dikujos que

la acompafian.

[0012] Tn equips de fabricaciin de un articuls para vestir
inzluyends un ouerps absorkente principal v una seccidn de
cinturin en la cintura, el ouerps akhsorbente principal que
tien=s un ouerps abacrkente “que abacrke fluidos y es aplicado
a la entrepierna, la secciin de cinturdin en la cintura que
cubre la cintura alrededor, incluye:
Una pluralidad de unidades

Cue 2on digpuestas Az forma unitaria hasica méril,

Entre laz cuiales un products a medic terminar Jdel
articuls para veskbir es transferids a 1 large de cierta
primera diveocidn,

que respectivamente tienen un tamafic planar en el

/¢
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cnal un larys en una gequnda direccisn perpendicular a la

primera direccién es mids lavrga que en la primera direccidn,
cuyas respectivas alturas v longitudes de la primera

direzziin vy la sequnda direcsisn estin dentre de un rango de

tamafiz para que las unidades pusdan

0

er  regpect

acomadadas en un coontenedor de aou

i}

i
rdz 2on 123 estiandares
JIS o IS0, y

)

que respectivamente ejemten al menca une de:

un pasc 2n 2l oual  la pulpa pulverizada  es
formada en el ocuerpo abasrbents,

un paa> 2n el ocual el cusrps abksorhente  es
emparedads entre un primer miembrs de hoja v un segundo
miembre de hoja, vy un cuerps contimas del cusrps absorhente
principal ea formado, |

un passc en 2l mal al mencs una parte de un
elements de cinturin que consgiktuye la secciin de cinturdén a

la cintura es producido,

\i
]

un pasc en cual el ouerps oontinae 3=l ouerps
abaorbente principal ez occrtads, v el merpo  absorbente
principal es producido,

un pasc 2n el coual un par de loa elementos de

cinturin estin fijadss a ankas secciones extremas del cuerpo

absorkbente principal

un pasc en el cual =1 ouerps absorkbente principal
s dibladz en dog, vy el par 4= elementss de cinturénm son
superpusestos,

cinturén

g

umn pasc en <l-oomal log elementos d
guperpuestog estin unidog s intervalos en una poreiin a ser
unida, y la se2ridn de cinturdn z la sintura es producida, v

un  pas> en <l cual =82 ejecuta un 2orte
correspondiends a la porciin a ger unida para cada seccidn
de cinturin a la cinkbura, y el articuls para wvestir es

formado.

1]Con este equipc de fakricacziin de un articulo para
ag unidades respectivansentes ejecutan al mencs und
los ocho procesocs arviba menzcionados que  son

Sl e = A

1
de los 4

NG



(%]

10

[ =

20

(RS

D

(A

nefesarics para la fabricacién del artioule para vestir.
Lag unidades también son movikles en unidades basicas, -+
eztan  dentrs del rangoe de tamafic para e laz unidades
Fusdan ser respectivamentz acomodadas en un contenedor de
acuerd:s con 2l ezgtindar JIS o I30.

[0015] Por congiquiente, cuands laz unidades Son

transportadas oon 2l contenedor, v o2ada jusge  eatd

an
(0
=
]
]

lugar d= fabrizaciin en =1 destinz, al menzs log procescs a
ger ejecutadcs por las unidades  pueden  ser  ejecutades
inmzdiataments sin dispogitives de ensamble en las unidades

v ejezutands el ajuste de poeicifn. For 1o tanto, =

1]

posible asirtar el tiewps de construsciin para el equipo de

fabricaciin del articuls para vestiv. Ademis, antes de ser

ot

ransport&i: en el aontenedsr, las mismas unidades pueden
ger  ensambladas eficientemente en una fakrica de mégquina
dedicada con herrvamientas dedicadas vy similares. Por 1o

tanto, es pogihle reoortar el biemps de construcoisn total

i
rara =1 equips ds fakricaciin del articulc para vesti

[0016] Ademis, en relaciin o el camafic planar de  las
unidadzz, la segunda dirves2iin perpendicular a la primera
direccifn a 1o largs de la onal 21 products a medic terminar

del

Py
H
s
H
2
=
|_l
b!

para vwveskir ¢ue se tranzfiere entre las
unidades es mis larg: que la primera direcciin. Por 1o
tant, mientras se aseguraﬁ cgpacics amplios en la segunda
direcsiin para la organizacifin de dispoeitiveos, materiales v
gimilares en lag unidades, una longitud total del equips de
fabricacsiin del articul: para vestir puede ser reasrtada en
la primera direcciin en la cual el products a medics terminar
del articulc para wvestir es transferido entre las unidades.

Comes resultads del  misms, €3 posikle  incrementar  la
exactitud 4= la tranaferencia d=1 prodacts a medic terminar

del equips de fabricacidin coms un tods; Az ese mods, el

articuls para vestir pusde ser procesads oon mas exactitud.

[0017] En tal equips de fabricacidn de un articuls para

/o
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estir, ez preferikle Jque entre al mense un par de unidades
entre la pluralidad de unidades, =1 produsts a medio

terminar dsl artioule para ves

(u

ir sea transferids: mediante
la extenziin contimua del products a medis terminar entre ol

di.

7]

par de  unidades v transportands el producte

)]
('[n
|_|.

terminar.

[(oo1s] o

g

ste ejuips Jde fabricacifn d= un articuls para

vestir, es pogible reducir loz requerimienteos de exastitud

™

para la pacciin de ajuste entre al wencs un par de unidades

Ests es3 por la siguiente racén. Cuands  se fabrica el
artizulc para wvesti 2l producto a medics  Cerminar  es

extendids 2ontinuamente entre laz unidades, v por lo tants
el produczts a2 medics kerminar  es transferidc  entre  las
unidades. Py lo tants, ain 3i existe algin desajuste d= la
prsiciin enktre esas unidades, el desajuste &3 abacrhido
dekidz a la deformaciin flezible Ael produsts continus a

medic terminar.

[0012] Ademis, es posilble cmibir una <inta  transportadora
para transportar 2l produsts a medic terminar, para que =1
nomezr: de aparatcs conatitutives dzl eqips de fabricacisn

Azl articulc para vestir pueda zer reducido.

[00Z0] BEn tal equips de fabricaciin A= un articuls para
vestir, es preferilkble que el eqmips de fakricacidn ademés
incluya

una unidad de formacidn de ousrps abaorbente principal
que une <l primer miembrs de hoja en el cual una pluralidad
de los ouerpos  aksorkentes ukizadse: a 1o larys de una
direccifn de flujo y el sejunds miembro de hoja ocontinus en
la direcoiin de flujo, y que forma 2l ouerps contimae del
cuerps  akeorkente principal 2ontinus en la direceoiin de
flujo, vy

una unidad de juntura que une =1 elements de cinturén

O

que oconstituye la geccifn de cinturdin a la cintura, v el

ouerps abgsorbente principal, donde

/2
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el ouerps absorbente principal estid en un estads de
muerps 2ontims sz 1o largs 32 la direcscifn de flujs, Yy se
extiende desd: la unidad d= formacién del cuerps principal
absorkente a la unidad de juntura v =3 transferids a la
unidad de juntura, y

en  la porciin extendida, el pess  del  cuerpo
abazrbente principal es uupultadn anicamente por tenzidfn del

ouerps absorkenkte princ1pal.

[0021] Con este equips de fabricacidén de un artisule para
vestir, &8 poeible reducir la exactitud requerida para el
ajuste de posiciin entre la unidad de formacidén del ouerpo
absorkente principal v o la unidad de juntura. Esto ocourre
oy la siguiente  racén. Al fabrizar <l articulo para

vestir, el cuerps conktinus del cusrps abscrbente principal

D

g extendids enktre las unidades, 7 por 1o tants el ouerpo
abarbente prinzipal es rcransferids deade la unidad de
formaciin del cuerps abscorkent: principal a la unidad de
juntura. Por 1o tantc, aln 2i existe algin desajuste de la
pr3iciin en el ajuste entre e3a2 unidades, el desajuste es
abaorkide  dehids a la daformacidn flexible A=l cuerpo

continus del ouerpe absorbente principal.

[0022] Ademis, es posikle ondtbir una ecinta transportadora
Fara transportar el cuerps absirhbente principal, para que el
namers de  Adispositives conatitubivoz A2l equips de

fabricaciin del articulo paras vestir pusdan ser reducidos.

[0023] En tal equips Az fabricacién de un articuls para

vestiy, =a preferikle gque 21 emips d: fakricaciin ademas
cluya

Tna unidad moldeadsra de cuerpc abacrkbente que de forma

a la pulpa pulverizada en el cuerpc akacrkente, 7 ubique =l

cuerps  abacrkente en un cierts punts en la divecciin de

u
lI'
y]
1
%
5

flujo en el primer mienmbas ds hojs continus en la
d=z flujo, en donde

El primsr mismkro de hoja en el mual el cuerpo
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ubicads =5 extendids desd:  la unidad
mzldezadora del ouerpe aksorbentes a3 la unidad de formaoién
Ael cuerpe abssrbente principal v transferids a la unidad
formadora del cuerps abscrbents principal, vy

En la porciin extendida, los pesos Azl cusrpo

abhsorbente Azl primsr niembro Az hija amm  soportades

inicamente por tenziifn del primer miembre de hoja

[00Z24] <Con este eQuipo de fabrizaziin de un artiouls para
r, &8 posikble reducir el requisits de exactitud para =1
iciin entre la unidad de formads de cuerpo

absorkbente vy la unidad de formaciin del cusrpe principal
abgcorbente.  Ezto courre por la siguiente raszén. Cuandc se
fabrizca el artizuls para vestir, el primer miembro de hoja
28 extendidc entre las unidades,  por 1o tanto el cuerpo
abgirbente 28 transferids junt> con el primer miembrs de
haja dezsde la unidad de formaziin del cuerps absorbente a la
unidsad A= formaciin Azl cusrpes abasrbente principal. Por
consiguiente, aun 21 exizkte algin desgajuste de la posicién

Az ajuste entre esaz unidades, el deszajnste es absorbido

[0025] Ademis, es pogible cmitivr una cinka Eransportadora
para transportar 2l primer miembrs de hoja en el cual el
cuerps abasrkbente  es ubkicads, para que 2l nimeros  de
dispositivoas ocnsbituyentes el equips para fabricar

articulca para vestir puedan ser reducidos.

[00ze] En tal equips de fakricaciin d= un articuls para
veatir, &8 preferikle que 21 equips A= fabricaciin adembs
incluya
Una wunidad de produsciio de pulpa palverizada que
pulverice una pulpa 2n forma de hoja 7 produzca la pulpa
pulverizada, =n Jdonde
La pulpa pulverizada <3 suministrada a la unidad

mzldeadora d=l cuerps akscrbente.
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[0027] Con este eqmips de fabricasidn A= un srtienle  de
vestir, dekidc a que la hoja As pulpa puede ser entregada
com: un material, se  logra un 2elente manejo de

materiales.

(0023] En tal =quips de fabrizaciin A2 un artioulo para
vestir, es preferible que 2l equips de fabricacidn ademés
incluya
Ma unidad productora de produsts intermedis que produce
un products interwedis A2l elements de cinturén basade en un
tercer miemhbro d= hoja, en donde
2l products intermedic estd en un estadc de un 2uerpo
continns a 1o largs de  la Aireceoidn de fluje, v estd
extendida Jdeade la unidad productora de products intermedio

a la unidad de juntura y transferida a la unidad de juntura,

i_l

en 3 porciin extendida, 21 pesc del  producto

intermadic =

0]

goportads por tension dnicanente del producto
intermedio, y
nl

producids desd

W

Pl

unidzad de juntura, <1 elemenks de cinturdén es

g

2l products intermedio.

[0023] Con este aquips de fabricaziin de un articules para
vestir, es posikle reducir el rejquerimients de exactitud
para la posiciin Az ajuste entre la unidad productora de
products intermedic p la unidad d: juntura. Esto es por la
giguiente razin. Cuands se fabrica el arvtiouls para veastir,
el cuerps continas del products intermedic ez extendido
entre las unidades, vy de 232 mods 2]l products intermedic es
transferids a la unidad de produceifn de products intermedio
a la unidad d= juntura. Por 1o tants, aun 21 hay algin
desajuste d=l ajuste de po 1ﬁ1'n.entre esas unidades, el
desajuste ez abaorbids A=kidc a la deformacidn flexible del

cuerps continus del producto intermedio.

[p0z0] 2demis, es pog2ible omitir una cinta Eransportadora
para transportar el products intermedic, para que el nidmero

de aparatog aonastitutives d=l equips de fabricaciin del
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articuls para vestir pueda zer reducido.

[0021] En tal eqmuips de fabricacién d: un artiocule para
vegtir, en la unidad de juntura, ambas secoiones extremas
dzl cuerpce absorkente principal pusden zer unidas cada una a
un elements de rinturdn, el cusrps abaorkente principal que
es formads mediante el corte del cuerps oonbinus del CUSLLO
abaorbente prinzipal en una cierta longitud en la direccién

de flujo.

[(0022] En tal equips de fabricacifn de un articoule para
vestir, es preferible que
Las unidades tengan su respectiva base, v

Un dispoeitive constituytive de cads una de las unidades

esté fijadz a v ascportads por la base aorrespondiente a la
unidad del dispozitive consitutivo.

(0022] Con este emips de fabricacifn de un articuls para
restir, las unidades pueden ser movidas con seguridad en una

[0024] En tal equips de fabricazifn de un articuls para
vestir, es preferible que

La hase sea un miembro de placa a nivel,

El dispositive 2onsitutive de cada una de las unidades
eaté fijadc en 2l miembrs de placa correspendiente a la

unidad del dispositive constitutivo,
i

[002E] Con este equips de fabricacidn de un articuls para
wvestir, dekids a que la base 23 el miemnbro d: placa a nivel,

28 mas ficil crganicar los dispositive consitutivos de las

W\
]

[002e] Ademis, puestos que nozible peosicicnar mas aba

‘.J.l u.
i)
=

altura de una posicifn de prozesamients de cada unida
exactitud del procesamient. de 1la wuanidad puede ser
incremnentado, Lo Aztalles 3o los giguientes.

s
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Generalmente pavra inrrenentar 1a exactitud de
posicionamients de ckijetos posicicnadcz en un lugar kajo es
maz fAzil qus en un lujar alt-. Aqui, <l dispositivo

constitutive es directamente ukicads o fijads en una cav

i

supericr  del miembro d= placa arrvika mencicnads. Por
consiguicente, la posiciin de procesamients (linea Jde pasc)
Azl digpositive ematitutive puede ser posicicnads mas abajo

ain nutilizar patas innecesaris

«,u

etc. En una  peorcidn
pogicionada més  abajc que  la posicién de procesamiento
(linea de  paas). Com> resultado, 32 hace  posible
incrementar la exactitud de procesamients del dispositive

constitutivo.

[(0027] Ademis, dads que un dispesitive 2onstitutive puede
g2r directamente ukbicads en la cara supericr dAel miembrs de
plaza, 23 poisikle prevenir el dstericre en la exastitud de
prozesamients del dispeositive constitutive, el Jdeteriocro
puede =2r  posikle que  courra cusnds el disposgitivo
congtitntive es acportads per un llamads panzl de mando.
Mag especificamentes, en este gistema de panzl de mandos, el
panel de mand: se ubica recko verticalmente y estd provisto
2N una hase, El panel de mands a2oporta 2l dispositioro
conatitutiva en un extrems A=l digpogitive en un plano
vertical Azl pansl de mands.  2in embargs, en este sistema,
el pesc del dispogitive sonsitutive hase que el panel d=
mands 22 curve conaiderablemsntes, y @2 dificil mantener la
exactitudl en el preiciconamient: del dispositiva
constitutive. Coore resultado, 1a exactitud A=l
procesamiente del dispeositive constitutive 32 dekeriora.

En relaziin zmn esto, S1i el dispesitive oonstitutive ea

T

ubicad: en la cara superior del miembro de placa, =8 posikle
inhikir la deformaciin del mienkrc de placa, ¥ para prevenir
el detericre de  la exactitud  de procesamients  del
dispositive natitutiv: mediante =1 inorementc de 1la

exactitud del posicionamients del dispositivc constitntivo.

[0033] En tal equips ds fabricaciin A2 un articuls para
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Entre las wunidades, wunidades adyacentes a lag otras
estin conectadas por un miemkrs conector Jue 22 encuentra

entre las hases de las unidades adyazentes.

[0022) Con este equips de Fabricasiin de un articuls para

vestir, =3 posikble mantener en el largs place una relacién

loa}

'_l
&y
17}

posicicnal entre unidadezs luegs del ajuste de posicisén
sin instalar y fijar cada unidad en una base dsl lugar de la
fabrica mediante un miesnbre sujetadsr tal ocoms un £ornillo

sujetador.

=== En Pzlacifn con <l Articulc Para Vestir 1 ===

[0040] Primers, la configuracifn de un articuls para vestir
1 fakbricads 2on un equips para fabricacién 20 de la presente
realizaciin ez Jdescrita. El articulc para vestir 1 es
llamads pafial 1. La FIG. 1 22 una vista en perspectiva del

pafial 1. Comz se musstra en la FIG. 1, 2l pafial 1 tiene una
forma dencminada de calzsin en la onal una abertura en el
toraz 2y un par de akerturas en las piernas &, § asn
frrmadas; =1 pafial 1 incluye un cusrps abacorkbente principal
10 que =5 aplicads a la entrepierna de un usuaris, y una
gecciin ds cinturin a la 2inktura 20 para amarve a la cintura

=
'¢

nauaric Jon cubierta alrededor de la cintura.

s N
=

[0041] La FI3. 2 =3 una viata plana Jue muestra un estads en
el oual el pafial 1 es abierts de forma plana mediante la

geparaciin de la secciin del 2inkturin a la cintura 20, en

D

una poaiciin donde la secoiin del cinturin a la 2inktura 2
colinda 1os lados de un usuzric, en un elements de cinturin
22 en un lads A= la cava frontal v ouan elemsnts de cinturdn

£ en un lads A= la cara posterior.  En este estads abierto,
el pafial 1 ez formads 2on ambas secciones extremas 10a, 10b
Azl ouerpe  principal absorkente 10 en una  dirececién
longitudinal adhiriends a un par de elementos de cinturdn

~ -

2z, 2% de una forma tal que se exbiendan entre el par de

14

elementos de cinturdn 22, 25 zlinzados en parvalelos teniendo
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un cierto espacics entre 2llos; una foima externa del panal 1
tiene sustancialmente con forma de H cuands es vieta Azade
arrika, note que, =21 elemsentc cinturdn 22, une de los
elementsz del cinturin, ez un elemsnte ~inkturdn en an lads
de la cara frontal, v el elaments cinturén 25, =l orro de
log elementos del cinturdn, ez un elements de cinturdn en un
lads de 1la carva postericor.

[0042] Asi oomo el cuerpe principal  abecakente 10 estd
dokblad> en Jdia utilizands au secoiin central en la direccisn
longitudinal coms una posiciin Az dAcklads Pk, los elemento
de  cinturin 22, I8 &= oponen unc &l otrs con el cuerpo
principal abscrbente 10 estand:s  dcklads en dA-ss  estan
soldados v unideos en amkas seccicnes extremas

estar en contacto 2tn los lados del usuaric.. Entonces,
eztos elementos de cinturin 23, 28 estin oonectados en un
anilla, para formar la seciin de cinturin a la cinkura 20.
De ez mods, ooms 22 muestra en la FIG. 1, mientras una
abertura en el tirss 2 es formada, los extremcs de la
gecziin de 2inturin a la cintura 20 v el suerps abscrbente
principal 10 en una direccidén a 1o ancho forma el par de
aberturas de las piernas &, %, para estar en una forma de

calzodin interior.

[0042] Cada uno de los elementos onstitutives A2l pafial 1

es Jdescrito akajo.

<<< Cuerps FPrincipal Absorkenkbs 10 >>>

[0044] La FIG. 2B ez una viata de oorte bransversal tomada a
1z largos de III-III en la PFIG. Z. La FIG. 3B &3 una wista
de corte transversal tomada a 1o largs de ITII-IITI en la FIG.

27, mostraowdls Gnicaments =1 cuerps absorbente principal 10.

[0048] Coms 82 muestra en la FIGS. 2, el couerpos abaorbente

principal 10 ez sustancialmente un rectinguls, ooma una
N

tira, <omo un bodo. Estez cuerps abscorkente principal 10,

cols 8e muestra en la FIG. 4, incluye un cusrps abscorkbente
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11 que akscrbe fluidos corporales tales 2ome orina, una
superficie de miembro Az hoja 12 que  subre el CUELD
abscrbente 11 desds un lads 2erca a la piel del usuario, by
un miembrs de hoja ds cara postericr 15 que cubre el CUSTD
abasrkbente 11 desde un lado cpussto en la superficie del

<
miembrs de hoja 12 v sivve oomd un extericr del paial 1.

[004€] E1 cuerps aksosrbente 11 @3 chtenids mediante 2l
m>ldz=x dz  pulpa pulverizada  que contiene polimerd
superabsirbents, ebc. En una forma sustancial de relsj de
arena, un Zcentrs en la divezsziin longitudinal ez angostado,

tra en la FI3. 2.

COomo S< e

F]J

[0047] El miemkbys Az hoja de superficie 12 es un miembros que

tiene una estructura de dos capas, en la cual una hoja de
papel @eda 12 v una tela no tejida rectangular permeakle a
log fluidcs 14 gque kiens un anche ligeramente mayor que el
papel 2eda 12 superpuestce esktin fijados uno al otros con
adhesivs de fuzifn en calisnte. El ~uerps abscrbente 11
colinda en v oe2 fijads oon adhesive de fusion en caliente, a
una superficie Azl miembre de hoja de superficie 12 en el
lad: mas cercans al papel seda 13, Ankas seccicnes finales
del miembrc de hoja de superfizie 12 en la Jdirvessis
anch> estin dibladas hazia el lads mis cercanc al cuerpo
absorkbente 11, v por 1o tantoe ambas secciones finales del

ouerps  akasrbente 11 en la direccifén a 1o ancho  estan

=
2]

cubiertas a través la direcciin longitudinal.
[00458] E1 miembro de hoja A2 carva postevicr 1% es, por
ejempls, un miembrc Jque tiense una estructura dsz dos capas,

en la cual una hoja rectangular, impermeable a los fluidos vy

pruzba de fujgas 16 hecha de polistilenc, ets., vy una tela
no tejida rectangular 17 gue tisne un anchos ligeramente mas
amplic que esta hoja a prusba dz fugas 16 superpuesta vy esta

fijada a la otra oon adhesiro de fusiin en caliente. El
cuerpo aksorkente 11 20linda en o es fijads con adhesivo de

fusion en ~aliente a, una superficie 4zl miembro de hoja de



(XN

all

(XN

n

o

T

18

cara postericr 1% en el lade mAs cercanc a la hoja econtra
fugaz 16. EBEn zadicifn a ests, ambas seccicnes de extrems del
miembrs de hoja de cara postericr 15 en la direccidn a 1o
anchs estin dAchladas hacia =1 lads mis cercans al cuerps
abzorbente 11, y lag Jdog 3=coicnes exbremas 153, 1%s cubren
las dze seccionez extremas dzl mienbrs de hoja de superficie
12 en la direccién a 13 anche a trarés de la direczisn
longitudinal v estén €ijadse a la superficie del miembrs de
hoja 12 2on adhesive A: fusifn en caliente.  Por 1o tanto,
2l cuerpc  absorbente 11 es  sostenids por la superficie
pogtericr 15 v la superficie del miembic Az heja 12 que se

enpareda entre estos miembaroz de hoja 18, 12.

[0042] Hilos de canchs 18, 12 22 adhiersn respectivamente a

-

Y egtAn fijados en las seccicnes de extrems 152, 15z 2n la
diresciin a 1o anchs vy porcionss dchladas en linea 15p, 15p
A2l miembac de hoja de cara postericr 15, a 1o la

r
direcciin longitndinal cone estivamients.  Por 1ot

)
t
8
]

cada una Jde lag aberturas Jde las piernas &, S Ael pafial

14
=

17}
1]

un par de geccisnes plegadas alrededsr dAe la pierna

forman dentys v fusra en la direscisn a 1o ancho.

<<z Bez2iin de 2dinturin a la cintura 20 2>

[0050] La FIG. 4 =3 wuna vista n perspectiva para

i

ilustraciéin de log elementos del cinkturdn 22, 258 de la
se2zién del cinturin a la cintura 20, & indica una forma de
linza externa del cuerps abecorbente principal 10 oon una
linea encadensada de doble punto.

1_

[00E1] Coms 22 mu n laz FIG2. 1, 2, v 4, la secciin de

Cf:
(D

cinturin a la cintura 20 incluye el elemsnto cinturin 22 que

es3ti en el ladc d= la 2ara Jdel frente y oukre un lado

1 2lements de cinturdn 25

Y4

T

cerzans al abdomen del usuariz, ¥

que es3tid en el lads de la cara postericr o ocubre un lado

cercans a la  espalda del usuaric. Estos elementos  de
el g~

cintursin 23, 25 a2on aoldadse vy unidos en fada una de las

secciones izquierda y derecha 228, 2E5s donde oolindan con
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los lados del usuaric, para que los 2lementos de cinturén

'U
ta
]

22 g2 2onecten en un o arc, para formar la sececidén de

cinturin a la cintura 20 ooms 82 mueskra en la FIG. 1.

[0052] Comz 8¢ nuestra en la FIS. 1, todss los elementos de

cinturin 22, 2

tn

2s3kin  hechos de una  tela no tejida

rectangular, vy un elements oome una tira que s doblada en
Aoz ugandc un cenktrs de la ktela no tejida en la direccisn a
le anche com> una posicidén de: Asklés Po v ecldada 2on
superpssiciin., Entre las superfisies que se superponen, una
Fluralidad de hilos de 2auchs 26 eztd s-ldada vy fijada con
egtiramients a 1o largs de una direccién longitudinal de
=l

aada unos Jde 1o mentoa de cinturdn 23, 25 (la direccisn a

77}

\I

le anchz del pafial 1). - Bst:z da a estos elementos del
cinturin 22, 25 propiedadss de egtivamients X
lengitudinal, que esti, en la direccisn a 1o anche del pafial

1.

=== Bquip> de fakricaciifn 20 3el artiouls para vestir 1 ===

[0052] Lag FIGS. SA y SR =son esquemas  del equips  de
fabricaciin 20 4=l pafial 1 coms 21 artisuls para vestir 1.
La FIG. SA mueatra una vista plana, vy la FIG. BB muestra una
rista tomada a 1o largs de la linea B-BE en la FIS. SA como
eg wvista desde =1 lads dz 1la flecha., Mas adelante, como se
mu2atra 2n la FIG. 5A, una direc2ifn a 1o ancho del equipo

Az fakbricaciin 30 ez rveferida ocomes una direocis

I\

. CD, una

r
dirvezziin perpendicular a la divecciin 2D es referida como

unsa direcciin MD.  Aqui, Sems Se muestra en la Fig. &R, 1la
Airecziéin MD significa cualquisr Jdireccién en un plano
Azfinida por una direccidén hacia arriba vy hacia akbajs y una
dAirecziin longitudinal que ez horizontal v pulppndl cular a

la direcciin CD;  esto es, la direcciin a longitudinal v la

17}

direcciin hacia arrika v hacia akajs son cada una de la

direcciones MD. Tankién, =z pezar de la direcziin MD o 1a

[n
i—l.
~
t

-ez2idn 20, hay 2asos en loa cuales expresiones 2irriente
arriba o corriente akajo son ukilizadas para una divecco

i
en la ~ual un products a medio terminar del pafial 1, tal

2
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coms el miemkie de hoja de superficie 12 7 2l miembro de
hsja A4

o

cara posktericr 15, fluye.

[0084] Inzidentalwmente, en la dire~cién D, una linea
central LC estid colocada para  indicar una  posicidn de
referencia dzl equips de fakricaciin 20 en la diresciin a lo
ancho, Log produckos conpletadss a la mikcad del pafial 1
fluyen principalments oorriente akajo en la Adireccidn MD

i4
schre la linea central L2, y son procesadcs durante loa

Frocesss, para ser produstos oompletadoss del pafial 1.

[00EE] Com> s2 muesktra =n las FIGR. SA y BB, este equipo de
fabricaciin 20 produze <l zrriks mencicnade pahal 1, d=
materia prima a products terminads, utilizands un miembrs de

hoja coms una £ela no tejida v una hoja de pulpa come un

[l

material, ¢ incluye cincs unidades 1, UZ, U2, U4, y US.

[0056]En estas unidades U1, Uz, .. TS, los eiguientes ocho
procescos son ejecutadss: un primer process en 2l cual pulpa
pulverizada ez moldesada en 21 cuerps abscorkbente 11;  un
sejunds process en el cual el ousrps abscorbente 11 es
emparsdads entre ¢l miembrs de hoja de superficie 12 v el
miembys de hoja de cara postericr 15, v un cuerps continuo

del cuerps  akbeorbente principal 10 8¢ forma; un tercer

H

Dabe 3= Tal

0

r n <l mual al menss ana parte Jde 1oz elementss de
cinturin 22, 25 que constifuyeno la zeccién de cinturén a la
cintura 20 son producidos; un ouarts process en 2l cual el
oEYEs oonbinue del ouerpes abosrbente principal 100 es
cortads vy el couerps akacrkente principal 10 es producids; un
quints process en el oual el par Jde elemsntos Jdes cinturdin

22, 2B 22 fija a ambas aecciones Jde extrems 10a, 10k d=l

h

cuerps absorkente principal 10; un sexto process en el cual

s}
L‘
:
D
l_l
i}
a
=

el cu=srpo absorkente principal 10 es doklados en do
dz elemzntog A2 cinturin 22, 25 auperpuestos; un Séptimo

'3, 26 gon unidos en inkervalos en una porcifn a ser un Y

~— —

process en el cual lza elementss de cinturin superpusstos
n

la seccidén de 2intarin a la cintura 20 ge proaduce; ¥V oun

=
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oTtavs process en =l oual el 2orte ez realizads
correspondiends & la porzidén a 221y anida en toda la geccidn
Az cinturin a la cinkura 20 para formar el pafial 1
Frimer process ed ejecubads en la unidad U, el sequndo
process 23 ejecutadc en la unidad U3, el tercer procesc es
sjecutads en la unidad U, v 2l cuarte al octavc Procescs

remanentes acn ejecutadsz en la unids=d 1.

[00E7] MAs especificamente, 2om> las cincs unidades arrib

w

mencicnadas UL, U2, ... US, &l eaqips de fakricasiin 3

[

incluye: (1) una unidad productora de pulpa pulverizada U1
qus  pulweriza una  hoja de pulpa 21y producs pulpa
pulverizada; (2) una unidad moldeadora de cuerps akacrbente
U2 que moldea la pulpa pulverisada en el cuerps absorbente
11, v ubiza el ouerps akscrkents 11 en un cierts lugsr en la
direa2ifin MD en el mienkrs de hoja de guperficie 12
(eorrespondiente a2 un primer miembro 32 hoja) que continua
en la direcriin MD  (correspondiente a una Jdireocidn ds
flujo), (2) una unidad de formasisin del ouerpe principal
abscrbente U2 que 2zusa e el miembrs dz hoja de cara
postericr 18 (correspeondiente a un 2egunds miembrs de hoja)
que continua en la direcciin MD vy 2l mienkrs de hoja de
superficie 12 en el oal el cuerpe akbsirkente 11 es ubicado
para superponerae, vy o formd 2l ouerps continus del  cuerpo
abacrbente principal 10 ¢gue continua en la diveczidn MD;  (4)
una unidad de juntura U2 gque finzalicza <l pafial 1 mediante la
unifin del ouerps abssvkbente principal 10 obhtenide por el

corte dz21 ousrpes continus del cuerpo akbsorbentes principal 10

B
U]

en unidades dz products y 1oz elementos de cinturin 22,

i
’._.I

n Jde cinturin a la cintura 20 chtenida por
nt

U
T

procesamizsnts de productos intermedics 232m, 25m mencionad

abajz; v (8) una unidad de producciin ds products intermedio
U que prodase 1l producstos intermedics 23m, 25m de los
elementos de cinkturdin 22, 28 utilizands tela no tejida 24
(porrespondiente a un tercer  miembrs  de hoja)  come un
material, y kransporiéa a la unidad de juntura T4 108
productos intermedics 22w, 2E5m que estan en =l ceatado de un

Al

v

3/
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cuerps Zmnkbims a 1: largs de la diveosisin MD.

[00538] Con este equips de fakriszacidn 0, ez posikle reduoir
n

el requerimiento de exactitud de la posicisn de aj gte entre

{.._l
T

eztaz unidadss. VYa qu sib

g
I.i)

23 fel reduzir el tiempo para el

a

‘J)

ajuste dz las posiciones entre laz unidades en 2]l moments de

J

Lla conatrucciing, el tiempoe de construccifin puede acortarse

Leas AdAetalles del miams se desorilken a oontimacidn.

[a052] El miembrs de hoja de superficie 12 2n el cual el
oTuerpes aksorbente 11 moldzads por la unidad moldeadora de
cuerpes absorhente U2 23 ubicada, ae extiends desde la unidad
moldeadsira de cuerps akbeorkente U2 a 1la unidad formadora del
cuerres principal absocrbente U2y bransferida a la unidad
formadzsra de cuserps principal  akbeorkente U3, Por

-

consiguiente, alin 2#i existe cierts desajuste en la posicidn
de ajuste entre estas unidades U2, U2 en la construccidn del

equip> de fabricaziin 20, ests no ca rad un problema serio

=
[17]
@

porue 2l A nste 23 absorbide dekids a la deformaciin

C['

~ -
':\:l

l_l

flexible de la superficie del miembrc de heja 12,
“

[(00€0] De una forma 2imilar, =1 ocuerps abscrhente principal
10 formads por la unidad meldeadora Azl cuerps absorbente
principal U2 e=sti en un =stads de ouerps continus a 1o largo
Az la direczcidén MD, v e extiende dzade la unidad formadora
de cuerps principal aksorkente U2 a la unidad de juntura U4
v transferida a la unidad de juntura U4, Por consiguiente,
aun 2i existe un Jdesajuste de una peosiciin de ajuste entre
eztas unidsades T2, U4 en la oonstrucsiin del equips de
fabricaziin 20, ests no causari un problema geric porgue el

dezajuste =3 akbscrkido dz2kidc a la deformaciin flexible del

[0061] De una manera similar, loe productos intermedicos 23m,
2¢m producidcs por la unidad de produacoiin de producto
intermsdic TS estin en un estads de ouerps oonkbinuo a 1o

largcs de la direczifn MD, v 2e extienden desde la unidad de
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produssiin Az products  intermedic US hasta la unidad de
juntura U4 v transferidss a la unidad de juntura U4. Por

comsigquiente, aun 81 hay algin desajuste de una posicidn de

'_|
0)
\'[l
o
dl
b

ctag unidades U5, U4 en la oconstruocidén del

equipcs dz fakbrizaziin 20, -ests no caugari serics prokblemas
porque 21 degajuste es abacrkbids por la Adeformaciin flexikle

Ael cusrps continus de los productos intermedicos 22m, 2Sn.

[(0062] Incidentalmente, las unidades 1, U, ... US tiznen

o
i1

L

respectivag placas de hase rvectangular 21, 52, 23, 33,

Xo)

o

—~
3

corregpondientes a un mienbrs de placa) . Cada una de

—
hY)
i

L ort
|_J

1)
(¥
i
W

1
ban
w
)]
\d

A, 82, .. 9% es, pir ejemplo, preparada
mediante ubicaziin horizontal de una placa vectanjgular de
acers a través Jde un marccs que es5tid formads por 2l ensamble
Az una pluralidad de aczercs ocon f£orma horisonetal plana.  En
una superficie plana, la superficie de nivel superior, d=
cada una Az las placas base 51, 32, . 35, dispogitiveos de
cada unza de laz unidades UL, U2, ... US azazoztiadas ~on la
Flaza kase ason ubicalas folj A= 3. Ez poeikle mover los
aparat>s en una forma integrada en unidades hasicas. Una
medida tridimensicnal de cada una de las unidades UL, UZ,
... U8 ez ezgtaklecida en una medida que un 2ontenedor de

acuerds con los estiandaves JIS o ISD pueda acomsdar.

[00&2] Por congiguiente, en el tiemps A2 la oconstruccisn,
cada una d2 las uwnidadses 1, U2, ... US puade ser movida en
una forma  integrada  en unidades  bédsicas y pueds 3er
acomdzada en un 2contensdsr coms tal. Pzr 1l tankto, es
pogible  transportar las  unidades con contenedores  en
unidades basizas. Adiciocnalmente, cuands las unidades UL,
Uz, ... US ason transportadas en contensdores vy cada una es
ubricada en un lugar de la fakrica en el lujar de destino,
A=l primsr al otave process ejembtadoss por las unidades UL,

U2, ... TS pueden a=r =jecutadss inmediatamente, sin el
enzamblaje de dispositivos en las unidades 3 ejecutands los

ajustea 4= posiciin.  PFor 1o tanks, =22 pIgikle recortar el

perizds de tiemps de consktruceoidin para consbruir el equips
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de fabricacidn 30.

[0064] Los detazlles son los siguientes. Cuands se sonstruye

“y

2l equipe  de  fabricacidin 20, primers, 2l equips  es

5  sustancialmente completads en unidades baaicas Qo
antelacifin en una fahrica dedicada a majquinaria. El equipo
€3 acomdadsy en oontenedores en sus unidades hasicas vy

tranzportads a una fabrica en el lugar de deskins.  En el
lugar d= desting, lasz unidades U1, U2, ... US estin -cada una
10 ubkizadaz en =1 lugar de fabrica, vy a partir As entonces, los

ajustes de rposiciin entre las unidadss, 7 similares son

ejecutadiz.  Asi, A= easte mods, el equips de fabricacidn 2o
puedz anstanzialmente ser completads. En otras palakras, =1

enzantlaje Az dispositivos en las unidades vy los ajustes de

S po2iciin han sids conpletadse en la fabrican dedicada a

maquinaria arrika mencicnada, y por consiguiente el ajuste
dz poziciin entre las unidades ez casi tods 1o que se
rejquiere en <l lugar de la fakvica. coms resultado, es
pogible reducir entrmemente el tiempe de conskruccoidn en el
0 lugar d= la fabrica. Las mismas unidadzs pueden zer

engambladas efizientemente en una fabrica Jdedicada a 1z

maquinaria con herrvamientas dedicadas, eto, antes de  ser
tranaportada en ocontensdores. For 1o tanto, es posible

reducir encrmemente el tiemps de  construccidén total  del

& equipo para fabricacidén 30.

[00£E] El1 contensedor arrika mencicnadc de acuerds oon los

gtandares JIS o 180 significa un contensdor prescrits bajo

J1elo o S1eld de JIS(pzr sus 2iglas en inglés) (Estandares
20  Industriales Japoneses/Japansse Industrial Standards), o ISO

(por sus =siglas en inglés)(Organizacién Internacional para

Estandaricaciin/International Organization for

Standardicakbion) .  BEn la presenke realizaciin, cada una de
laz unidadez U1, T2, ... W5 eztian formadas oon una longitud
3%  en la direociin longitudinal de Z100mm, una altura Qs 2200

mm, v una lngitud en la direccidén 2D de 2780 A 4100mm.

Asi, d= =ate mods, coms un oontensdsr, oonccido de 40 ples,
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contenedsr Az gran altura (ouya altura =z méas alta Jue

aqpuzllos Az un tamafic estindar) s utilizade parva que rueda

anomodnl esbas unidades mi, - Uz, .. Ue. Mas
especificamente, un aontenedor 23 utilizada Suyas

dimensiones intervicres del contened-r aon 23Somm anzho, 24685
o alte, v 12020 mm largs, y ouyaz dimensicnes ds apertura
Az la puerta socn 23240 mm anchs . ZEE0 mm alts; o es

tilizads un oontenedsr cuyas dimensicnes interisres son
2282 rmum ancho, 2691 mwm alts, ¥ 120322 mm largs, 7 ouyas
Aimensicnes de apertura de las puertas acn 2340 mm anchos

2577 mm alto.

[0066] Incidentalmente, coms 3& muestra en la FIG. SA, una

mzdida plans 42 cada una de laz unidades U1, UZ, ... U5 =sta
estaklecida de tal manera que la langitud L1 de  una

direcsién  longitudinal (qullcbpnndlwn

ot
v
o

la primera
ifn), =en la cual 21 products a medis terminar del

pafial 1 transferids entre las unidades ez mas oorto Jue una
[}

crgitud L2 en la direccifn o0 (correspondiente a la segunda

1
direzziin) perpendicular a la dirveccifn longitudinal.  Esto
tiene 2l sijguiente propdsito: asejurar log espacise anches

en la Airvecziin CD para acomodar apavatos, materiales, v

2

gimilares en las unidades, v simltineamente recortar una
longitud total Azl equips de fakricaziin 20 del pafial 1 en
la Adirecciin longitudinal en 1z mwal el products a medio
terminar del pafial 1 es transferids entre laszs unidades. Como
resultalds de 1o mismn, posicicnes Jde log dispositiveos

provistas en la unidad 71 a la unidad US se hacen
ceroaniad una a la otra en la Jdiveccidn longitudinal, v oesto
incrementa la relativa exactitud del posicicnamiento Jde
estos dispositives coms un kods., Por 1o bantas, es posible
incrementar la exactitud en la transfersncia del products a
medic terminar d21 eqmips de fakbricaciin 20 come un todo;
por lo tanks, el paflal 1 puede  ser procesadc oon mAas
exactitud. Iobte que el products a medic cerminar dz1 pafial
1 mencicnads  arvika s2ignifica el miembre de hoja  de

superficie 12, <l omuerps conkimnus dzl ouerpo principal
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absorbente 10, log productzs  inkermedics 22m, 25m o los

elementoz del cinkurin 23, 25, o similares.

[0067] Incidentalmentes, &

0]

azeptakle que, al momenkts de la
construacifin,  cuands las uanidades U1, UZ, ... US es3tan
ubicadas en una base 3 Jdel lujar en la fabrica, las unidades
Ul, U2, ... U5 2ada una =¢ instalen vy fijen en la ba

un miembrs de anclaje tal come un bornills de anclaje v poy
lo tants la relacion posicicnal después de que 2l ajuste de
poeiciin sea mankenido a lavgs plaso. Sin embargs, en la
presente realizaciin, un miembrs de conexiin (o 2 muestra

conecta, en gecusncia, unidadez adyacentes una a la okra en
la direscifn longitudinal prara ési mantensr la relaciin
pogiciinal  postericr al  oajuste de posicifn. Mas
espezcifizamente, 21 miendro oonector es un miembrs que esta

heshs de un acers formads, por ejemplc, y que estid insertado

)
7]

en un espatic & entre las placas base (ver FIZ. &E) con el

fin de conectar las placas base adyacentes 2n la Jdirecoisn

[P
{4

.

longitudinal. Ambas  aezciones  finales del miembre que

cmnecta en la direccidin longitudinal estin fijados en la

e

placa baze por atornillads vy similares. Pese a no ser
mostradcs en las FIGAE. BA y 5B, log miembros oonectores

stan provistos en cada unce de los espatica 8 entre las

(l

placas hase 21 v la placa bass 32, un espacic 3 entre la
Flaca base 52 vy la placa bﬁse 92, un espacic & entre la
placa bhase 52 v la placa k se 93, v un egpacios & entre la

placa base 94 v la placa kase 25, Aqui, es preferible que

Ui

unz pluralidad de lo@ miembros oonestores sean suministrads

7}

cubriends la Jdivecciém  CD. Con esta configuracidn, es
posikle inhikiv an givs gque ez causads entre las placas hase
adyacentes v ouys eje estd en la dirveccidn longitudinal.
Luey: 42 haber =ids conectads & integrads por los miembros
de conexidn, laz unidades UL, T2, ... U5 llegan a un eatado
en 21 cual ellas no pusden moverae individnalmente. Sin

embargs, ocoms asunks de ruta, Sioel mienbro oonector eg

g
(

remcrids, lasz unidades 1, U2, ... U5 382 regresan a un

eatals en =l ocusal 21las puedsn moverse en una unidad basica.
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[0063] Puests que 2l aquipc de fabricaciin 20 conpletads de
zeta  forma  permite 1la altura de una posiciin de
prozezamients de cada una de laz unidades UL, uz, ... US
para s2r  posicitnada miz ahaijs, 13 exactitud de
procesamients d: la unidad puede  inorementarse. Lios
detalles 2on D) (1 ge dezcriben a continuacisn,
Generalmente, rara incrementar la exactitud en el
poaicisnamients de chjetos pogiciznadss en un lugar bajo ea
mas fAcil que en un lugar alto. En ezte ejempls, en las
plazas Az baze arviba menciocnadas 91, 52, .o 95, dispositives
dez las unidades U1, U2, ... US en laz -cuales las regspestivas

Flacas  d= hase estin incluidas son Jdirectamente ubicadas v

fijadas. Por congiguiente, la posiciin de prosesamient.

(linza de pass) de cada uns de los  aparakos pusde  ser

pogicicnads mis akajs 2in utilizar patas innece

]
il
m
'-‘
I_l
)
i
(0
P
e

= ] .

en una porciin posicionada wmas akhajos que la posisi
procezamients (linea de pass) . Coms resultads, 2e hace
pogikle incrementar la exactitud del procesanients de cada

unc de los dispositiveos.

[0D063]Ademds, puzsts  gque  los dispositivos pueden ser

directamente ubicados en las caraz supericres de las placas

s

baze 51, 9I, .. 9%, =3 posikle prevenir el dstericrs de la
exactitud  del procesamdientos  de los dizpositivos, e

deteriors normalmente  oourre  cuandcs loe dispositives son

in

geportadss por un llamzads . panel de mandc, Ma
ezpecificaments, en este gistema de panzl de mands, =1 panel
de mand> 22 ubica parads verticalmente v es provisto en una
base. El1 panel dz mand> soporta los dispositivos en uno de

sus extremss en un plans wvertical del panel d: mands.  Sin

=

embarys, en es3te sistems, los pescs de loas aparatos hace
que 2l panel d= mands 8e ourve oonsiderakblemente, Yy o3e
Aifioulta mantener la exackbitud A2l posicicnamients de 1los
aparatos.  Joms resultado, la exactitud desl procesamiento de

los aparatos 3 deteriora. En relaciin com esato, =i los

N
aparatog a-on ubicados en las cara: supericres de las placas

3
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Az base a nivel 21, 22, .. 9% A= acuerds aen la préazente

1, €8 posible dinhikir la deformaciin de las placas
baze 51, 5, . 35, v prevenir el detericrs dz la exacstitud
del procesamientc de loa dispositiveos por 21 incremento de

la zxactitud Jdel posicicnamients de los dispositives.

[0070] Las wunidades U1, U2, ... U5 3on deacritas a

continuacidn. “

[0071] (1) Unidad Productora de Pulpa Pulverizada U1

En la plaza base 21 de la unidad preoductora de pulpa
pulverizada U1, un pulverizador 32 ez ubicads v fijads. EL
pulverizadzr 22 palveriza la hoja de pulpa 31y produce

pulpa pulverizada. La pulpa pulverizada =3 suministrada a

un tambor A2 capas 42 de la unidad moldeadora de cusrpo
abacrbente T2, la oual es deacrita postericormente, a través
de un Jducts gque suple pulpa 29. Ademis, en el Jducks que
suple rulpa 29, un aparakc qJue suple polimero

supezrabesrkbente (no 82 muestra) <2 provists, vy el polimero

D]

gsupersbsirhente ez mesclads mientras la pulpa pulvericzada =
pasada a través del dusts que suple la pulpa 33.
[0072] (2) Unidad Moldeadora de Cuerps Aksorbente T2

La unidad moldeadora dé cuerps abasorbente U2 produce el
miembrs  de  superficie d: hija 12, En el miembro de
gup=rficie de hoja 12, la unidad moldeadcra de  cusrpo
absorbente U2 ubica 2l ouerps abascrkbente 11 hecho de pulpa

rulverizada v gimilares.

[0072] La kela no tejida 14 3y el papel seda 12 que aon

miznkro de superficie de hoja 12 es enrriada

\g
0]
o
11
'—I

material

T 20 en la forma de una

hoja  continua, En =sta etapa, adhesive de fusicn en
caliente (en adelante rveferide ooms HMA) es aplicads a ls
tela no tejida 14 (FIS. <E). De eske mads, lz tela no

tejida 14 v 2l papel seda 12 ae superponen Y son fijadss uno

al otrs (FI3. 62), v el miembro de superficie de hoja 12 es
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[0074] La pulpa pulvericada y el polimere superabacrhbente
suministradces deade el ducks que sumdinistra la rulpa 23 3on
Fussts en capa en una cierta forma por el tamber de capas
42 ubicadoc en la placa de base 3Z; de ese modo el cusrpo
abacrbente adjquiere forma. El cuerps aksorkente 11 es
ubizads en 2derts punbs en la dirvescidn MD, en 2l miembro de

superficie de hoja 12 ouya Airecciin para flujo es cambiada

[t

para la dirvecciin MD por un rodille de give 41 (FIG. 6D) .
Antez de ubicar ¢l cuerpo absorhente 11 de esta forma, HMA
es aplicads al miembrc de superficie dz hoja 12 (FIG. &D),

2l cual previens log cambiocs cauzados en el transporte del

\')

uerps absorbente 11.

[0075] En relaciin con el mienbrs de hoja de superficie 12

en =1 oual =1 verp>  abaorkents 11 2 ubicado, amhas

¢

=
=3

]
[
1
=
a
S
g
47}
[N
T

extrems del miembrc de hoja de superficie 12 en
la direccifin a 1o anchs aon dokladas hacia el cuerpo
abzorkente 11 mediante un miemdrc guia 17 que &3 ukicads v
fijad> en la placa base 922, El miemkrys Jd= hoja Jde
superficie 12 es enrrsllads en forma de C© de tal manera Jque
cubra las dos seccicnes extremas Jdel ouerps abeorkente 11 en

4

la Adirecciin a 1o ancho (FIG., &F). Mientras el miembros de

fy1]

hoja de superficie 12 estid siends enrrcollads en forma de O,
2zl ouerps abacrbente 11 es presicnads hasia akajc por un
roiills de prensads 42 gque esti ubizado vy fijads e2n la placa
de kase 922, para estabilizar la forma del ouerps abacorbente

11.

[0078] El miembrs de hoja de superficie 12 en 21 cual <1
cuerps akscrkbente 11 es estakbilizads es extendids entre las
unidadez U2, U2 por un rodills guis 42 ubiczads en un lado
quz estid mas oorriente ab;i: d= 1a unidad de moldzads del

cuerps abaorkents UZ v un rodills guia 50 ubdicads en un lads

1)

que esti mis corvienke arrvikba de la unidad formadora del

cuerps  akscrbente  principal U2 que  serd descrita mas

3¢
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adezlante, vy es transportada a la unidad formadcra de CUerpo
principal U2. En la poroidn extendida entre estas unidades
U2, U2, los peszs del cuerps absorhente 11 v el miembro de

superficie d= hija 12 son soportados por bensiin del miembro

dz hija de superficie 12 anicaments.

[0077] (2) Unidad Formadora del Cuerpe Abscrkente Frinzipal
U3

La unidad formadora del ouerps abscorbente principal 102
n> produce aslamente 2l miembrs d: hoja de cara posterior
15, =ins que también forma =l onerps continus del  ouerpo
principal aksorkente 10 mediante 21 enpavedamients  del
cuerpe abasrkbente 11 entre el mienbrs de hoja de superficie
12 Ae=sde la unidad moldeadora de ousrpes absirbente U2 oy el

mlcmhr‘ de hoja de cara posterior 15 +« uniendo ambos.
2

[0072] La tela no tejida 17 y la hoja a prueka de fugas 16
cuyas direccicnezs de flujﬁ‘son cambisdas a la diveocidn MD
mzdisnts 1rodillcs de girs SIa, 52k =& superponen ¢ se
adhieren uncs a los okrse oon HMA entre las superficies
superpusstas, para uun"“ltll;u 2 un  Cuerps principal del
miembro de hoja principal de cara poatericr 15 (FIG3. 7B a
7D) .  En las posiciones para procesamientc establecidas en
una ruta de transporte Azl ouerpos principal, 21 cuerpo
printipal sufre los siguientes proceacss: un process en el
cual un hilo de cancho 18 que e3 necezario para una 2eccidn
plegada interna alredsdzr de la pisrna en la direscciin a lo
anch> estin soldadce v fijados, v un proecesc en el cual
anbas secciones finales del  cusrpo principal en la
Airecciin a 1o anchs 2stan dokladas. Dz egta forma, la
gzc2iin plegada  interna alrededzr de la pierna en  la
dAirezziin a 1o anche es formada (FIG3. 7C a 73) . También,

un hilo de Zfaucho 12 que e8 necesario para una seccidn

a
H
)

plejyada externa alredsdor dz la pierna en la direccidn
anchz eati fijads con HMA (FIG. 7H), vy <o resultads, el

miembrs Az hoja de zara postericr 1 22 2onpletado
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hoja de cara postericr 15 én el lads mis cersan~ a la hoja a

D

073] A partir Az entonces, una superfiscie del miembre de

prueba d= fugas 16 v una superficie, en 2l lado wis cercano

al cuerps akecrbente 11, el mizmbre de hoja de superfisie 12
trasnportads desds la unidad moldezdsra de cuerps absorbente
U2 a2 superpone, v e3as superficies se adhisren una a la

otra oon HMA (FIG. 7I). Ademids, las doz zeo

‘.J

¥ clones
d=l miembrc de hoja de cara poskericr 15 en la dirveccisn a
1o anchs  estin  dokbladas hacia 21l miemkbrs Az hoja de
superficie 12 (FI3. 7J), v estid fijo de tal manera que
mantizne ambas seccicnes finales dchladas con HMA aplicads a
1a superficie.del miembrs de superficie de hoja 15 (FIG.
7J) . Por consiguiente, el cuerps absorbente principal 10 es
formads siends contirmas en 1l Aireccifn MD.

[0080] E1 cusrps continus del cuerps principal abscrbente 10
g2 extiende entre las unidades U2, U4 por medic de un

s2dills guia 59 ubicads en el lads que encuentra mas

]
g

corriente akajo de la unidad formad-ora de cuerps abaorbente
principal U2 v un 2dills guia €0 ubicads en el lads que se
encuentra mis corriente arrika de la unidad de juntura U4
dezacrita mis adelante, y 23 transportada a la unidad de
juntura T114. En la poroidn extendida enktre estas unidades
o2, U4, =21 pes:s dzl ouerps contimas del ouerps abscorbente

principal 10 ez acportads por su tensidén dnicamente.

[0051] (4) Unidad A= Juntura U4
En la plaza hase 94 d= la unidad de junktura Ul, un

aparat> de juntura €1, un miembro de guia Jde doklads en dos

o

&, 7oun aparato de gellawds 67 2in ubicados vy £ijados.

[0082] 2l aparato de juntura €1 encausa <) ouerps conbinuo
del ouerps abecrkhente principal 10 transferids desde la
unidad formadcora dszl ouerpos aksorhente principal U2, para
peJarls & una Cara externa civounferencial Jde un fambor
rotatoric pentagonal €1, Durante <1 transporkse del cusrpo

continus del muerps absorbente principal 10 por la rotaciin

4!
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d=l tamkor rotatorio €1, <l aparvats de juntura <1 oorta el
cuerps conbinuc dzl ouerps absorkenke principal 10 en 2l
cuerps abaorkente principal 10, amn un rodille cortader 63

ta a 1= JAYA externa

[t}

posicionads A= forma Zpae:
cirounferencial. La orienta

2ifin de 2l cusrps abosrhente
prinzipal  o2ortads 10 es givada 902, v ambas  seccicnes

finales 10a, 10k que han sids recientewente formada

1]
m
)
H
i}
-]

i
corte egtin estakleoridas = la direcciin CD.
Adicicnalmente, <l cusrpoe  2ontinue de los  elementos de

nturin 22, 2&% de la

]

ec2iin de cinkburdn a la <intura 20

transferid-os  des

]

de la unidad de produccion de producto

adelante =

1;\
]
1

intermedic US a gery Adesorita mé

i1

respectivamente

3
prezimmada a v unida con anbas seccicnes finales 10a, 10b

por uan par de rodillos de presiin €4, 64 alineados en la
direaxtidén CD. Dz este midz, un cuerps unide 1la que estd

sta

ul

ialmente en una forma coms de escalera ez producidos.

(0082] E1 miembrs de guia de doklads en doe 3¢ &5 una vara

i

extendida verticalments por ejempls, v ourvada mas  hacia

en una porciin supericr Jdel mismc. Bl miemboas de guia
dz dzkhlad:s en dzsg @6 2clinda con una peorcidén media de ambas
gecziones finales 10z, 10b del cuerpo principal akacrbente
10 en el ouerps unids la, para que =1 ouerps unids en una
forma  come de escalera 1a fluyends hacia  arrika en 1la
direcciin MD sea doklads en dcs en la porzifin media, 3y las
elementos de cinturin 22, I8 superpusstos. De esta forma,
la direccidn de flujo Ael :1~1p~ unidz dklads en dos 1la es

canbiada por un rodills de giros @Es para adelante en la

;_u

direczzién CD y el cuerps unido 1a fluya.

[0084]En =l aparvat> de =2ellads 67, =1 cusrp:s unids doklados
en Az la Jque 2 movido hacia adelante en la direcocidn €D es
entizlts alrvededsr de la cava externa Jde circunferencia del
tambor de robacifn civoular /7. Adicionalmente, en el
aparat:s de sellads /7, Jdurente el transporte del  cuerpo
unids 1la por robaciin de este tambkor votatorio 67, los

elemzntos Jde 2inturin 22, 25 Jque se oponen Y SupsSrponsn en
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el cusrps unids la son acldadocs vy unidsz a la porcién a ser
unida dcndz la seccidn de cinturin a la cinktura 20 2olinda
con loz ladsse Jdel usuario. Por 1z tants la sec2idn de
cinturfin a la cinktura 20 que esti ooneckada en un anillc es
formada. Un rolls cortador (no 82 muestra) es dispuesto de
forma cpuesta a la cara exterior circunferencial del tambeors
rotatoric €7. Este rcdillc cortsdor corta la sescién de
cinturin a la cintura 20 entre un par Jde secoicnes soldadas
v unidas en la poreién a 22y unida, en las unidades de

products d=l pafial 1.

[onas] (%) Unidal Produztora Jde Products Intermedio US

La unidad produztora de products intermedis US produce los
productos intermedicss 22m, Z8m de los elementos de cinturdn
22, 25 utilizands la tela no tejida 24 2oms un material, v
transporta a0 la unidad  de juntura T los productcs

intermedice 22m, 285m que estin en un estad:s de  cuerpo

continue a 1o largs de la direccisn MD.

[0036]La tela no tejida 24 23 desenrrcollada desde la parte
de atraz en la dirveccifn OD, y es tajada en dos por un
aparats para tajar 72 Jque esti ubicads v fijado en la placa
bage 925. Lmegys la direccidn para fluir de estas Jdos telas no

tejidas 24, &3 cambiada a la dirvecsiin MD por uncs rodilleos

[l
[

Az gire 72z, 72k, una pluralidad de hilos de cauche son
ubicadce 2on eatiramients a 1o largs de la divescién MD. A

partir de enknces, la

77}

 telas no tejidas 24, 24 son 2ada una
dobladas en dos por un miembrcs de Jiia de dcklade en dos 74
ubicads vy fijads en la placza de bhase 25, Por 2onsiguiente,

las telas no tejidas 24, 21 2ada unz 32 oonvierte en dog

]

capas que tienen hilos de zauthe 26 entre ellas.

D’.!
g
]
(;_'_lJ
i

[0027] Estas telas no kejida 2apas 3on Ccada una
productos inktermedicz 22m, 2fm de 1oz =lementos de cinturdn

joic 25 resgpectivamenkte. Eatzz Jdsa productoss intermedios

{D

S3m, 25m son respectivamente siportadocs por el miembrs d
quiz de dcklads en dos 74 en una posicifin mas atras que la

“n

43
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unidad productora de products intermedic US el primer
rodillas de 2ellads en caliente 21 en una posicidn mas al
frentz d= la unidad de= juntura ™, para que los productos
intermzdics 232m, 2%m estén extendidcs enkre egasz unidades
U, T4 vy transportadss a la unidad de juntura U4, En 1la
poroiin extendida entre 2sas unidades US, U4, lag pesoas de
Lo productos intermedics 2Zm, 2%5m aon scpeortados dnicansnte

Por 8u respecstiva tensidn.

[a0&2] Los dos productos 1te1mcd1~ 23w, ZS5m transferidos a

la unidad de junturs Ul en =ska forma estin respectivamente
goldadas a través de un espacic entre un par del primer
arreglo vertizcal de rodillos de =ellads en caliente 81, y un
espacic entre un par del  zegunds arreglc  wvertical  de
rodilles Ade 2ellads en  caliente 22, log  rodillos son
ubicadzs y fijados en la plaza hase 54 de la unidad de
juntura T4, De wwiq forma, los hilos de cauwchs 26 estan
fijadzs a la tela no tejida 22, v los prodﬁctos intermedics
22m, 2&m 22 convierkten en 1oz cuerpod  2cntinucs  arriba
mencionadss de 1oz elementos de cinturin 23, 25, Bstos dos
elementoe de cinturin 22, 25 son btransferidss al aparato de
juntura arrika mencionads &1, y unids al onerps principal

absorbente 10.

dezzcritas.  8in embargcs, la invensisn no ezti limitada a las

realizaciones, y las siguientes variacicnes son posikles.

[0020] En las realizaciones arviba mencicnadas, las placas

base 91, 92, .. 2% scn ilustradas come una hase JQue pusde ser

a en una unidad kisica, percs la invencidén no 32 limita
a esto, Por ejempls, un marols gque  egtd formads  por

e de acerss foormadoa, eto., en un paralelepipedo

[0051] En las realizacicne2s arriba mencicnadas, las cinco
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unidades U1, U2, ... US estén provistas, pero el nimero de
unidades no se limita a esgkas. Por ejemplo, tamkbién es

azeptakble que otra unidad Ue gea proviata entre la unidad ds
juntura U4 v la unidad produstora de productc intermedio US,

vome los productos intermedioz 23w, 285m transportados desde
la unidad productora de produstss intermedics TS gea ademas
procezgada para adiciconar i componente a 2sts vy enviarla a

la unidad de juntura U4.
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REIVINDICACIONES

1. Un equips para fabricar artioulss para westir incluyendo
un cuerps principal abscrbente vy una seccidn de cinturdn a
la cintura, el cusrpe akalrkente principal tiéne un cuerps
absorbente  que  aksorbe  fluidcs v es  aplicads a  una

entrerierna, 1la

7}

e2zidn de cinturéin a la cintura que cubre
el rededor de la cinbura, comprende:
Tna pluralidad de unidades
Quez aon dispuestas dz forma unitaria Lédsica mSvil,
Entre las cuales un products a medic terminar del

artimmlo pava wvestir

=2 transferids a lo largs de cierta
primera direccidn,

Que respectivamente tienen un tamafio planar en el
cual wna longitud en una segunda direscisn perpendicular a
la primera Jdireccifin ez mas larga que en la primera
direccidn,

Cuyas respectivas qltu raz ¥ lomgitudes de la primera

direcciin v la sejunda dlrecc1on egzban Jdentrs de un rango de

tamafle para Jque las unidades puedan ser rezgpectivamente
aromdadas en un 2ontensedsr de acusrds con log eztandares

JIS o IS0, ¥

Nuz regpestivamente ejecuten al mencs uno de:

[}

m pas> en 2l 2ual la pulpa pulvericada e
mo>ldesada en un ouerps ahaorhente,
Tn paso en <l onal =1 cuerps abaosrhente  es
emparedads enktre un primer miembrs d: hoja o oun segundo
miemkya de hoja, v oun oerps continue del maerps abaorkente
principal es formado,
Un pas> en <l 2ual al menss una parte Jde un
elements de cinturin que constituye la seccidn de cinturin a

la cintura es producida, o

‘.—l
10
|_l

Un pas> en €1 cua Euerpo continus del cuerpo
bacrbente principal es oortads, y el cuerps absorbente

principal es praducidao,

Un paz> 2n =l cuzal un par de los elementos de

cinturin esti fijado a ambas seccicnez finales del ouerpo
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abscrbente principal,

Un pas> en el ocual el ouerpe akbsorbents
Frincipal es dtklads en A-e, y =l par de elementos de
cinturin superpusstos,

Un pas> =2n =1l cual los elemenkoz de cinturdn
superpuestss estin unidcs en intervalss en una porcidn a ser

unida, v la =

zz2ifn de cinturén a la 2intura es producida, v
Un pas> en 2l 2ual <l oorke ez ejeoutads

Az zinturin a la <cintura, y el artiouls para vestir es

formado.

2. Un equips de fabricacifin de un articuls para vestir de
atuerd: con la reivindicacifn 1, donde

entre  al menss un par de  las  unidades, entre la
pluralidad de unidades, <1 producsts a medic terminar del
articuls  para  vestir  es. bransferids por  la  extensidn
continua Jdel products a medic terminar entre el par de

unidades v transportands el products a medic terminar.

1.)

Un equips de fabricaciin de un artiouls para vestir de
azuerds con la reivindicaciin 1 < 2, que ademds comprende

Una unidad para formar un ouerps sbacrbente principal
que une el primer miemnbrs de Lhoja en 2l cual una pluralidad
dz  cuerpos abaorkentes es ubicada a 1las largs de  una
direccidn d: flujo vy el segqundc miembrs dz hoja ccntinua en
la dirvecciin de flujo, y gue forma 2l cuerpo oontinuc del
ouerps abacrbente principal en la direcsién A= flujas, v

Tma unidad d= juntura que une =21 elemsnts de cinturin
ccnsituyends la gec2iin de cinturin a la cintura y el —cuerpo
abscrkbente principal, donde

El ecunerpos absorbente prinzipal estd en un estads de

cuerps omtinus a 1o largs de la direcciin de flujo, y es
extendids desde la unidad formadora del  ouerps absorbente
prinzipal a la uaidad de juntura vy transferids a la unidad
de juntura, y

En la porciin extendida, &1 pesc del  cusrpo
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absorbente principal es stportads por ter 11 del  cuerpo

-

abscrhente principal dnicamente.

4. Un equips de fabrizcaciin de un articuls para wvestir de

acuerde con la reivindicaciin 3, que adends comprends

[XR]

Una unidad Jde moldeads de cusrps akesrbenke que forma la
pulpa pulverizada en el ouerps abasrbente, v ubica el SUSYpo
akbacrkbente en un cierts punts 2n la dirececifn de £flujs en el
primer mismbro dz hoja continuc en la divececién 4z flujo, en
donde

El primer miembrs de hoja en 2l cual el cuerpo
abgorbente es ubicads se extiends desde 1z unidad moldeadora
dz  oumerps  akbsorbente a la unidad  formadeora  del fma = iy o
abaorkbente principal, v

Tranaferida a 1z unidad formadora  del  cuerpo
akbacrbente principal, y

En la porciin extendida, o8 pesos del cuerpo
abeorbente v el primer miembrs de hoja son soportados por

tensidn del primer miembro de hoja Gnicamente.

m

Un squips de fabricacifn de un articuls para vestir de
acuerds con la reivindicacidn 4, que ademis comprende
Una unidad productora de pulpa pulverizada que pulverize
N pulﬁa en forma de hoja vy produce la pulpa pulwvericzada,
donde
La pulpa pulverizada es aundinistrada a la unidad
moldeadzra de cusvps absorbente.
. ™ ejquips de falbricacidn de un articuls Fara vestir de
acuerds con cualquiera de las reivindicaciones 1 oa 5, que
ademias comprende
Una unidad productora de producte intermedic que produce
un producto intermedic del elements de cinturdn basads en un
tereer miembrs de hoja, donde
el products intermedics estd en un estads de cusrpo
continus a 1o largs Az la direccidn de flujo, y =28 extendido

desde 1la unidad que produze producte intermedic a la unidad

A&
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de juntura v trasnferida a 1la unidad de juntura,

en 1

a porciin extendida, el pess del  producteo
intermedic es soportads pov tensifn del produsts intermedio

anicamente, y
en la unidad de juntura, 2l elementc de cinturén s

producidc a partir Azl products intermedio.

7. Un eqips de fakricacziin de un areisuls para veatir de

azuerds con la reivindicaciin ¢, donde

En 1la unidad de juntura, ambhas seosiones finales del

cuerp>  abacorbente principal e=sgtin cada wana unidas a un
element> de 2inturdn, el cusrps  absorbente principal =s
formads  por el corte del  cuerpe continus del cuerpd
abscrkbente principal en una cierta longitud en la diveosisn

de flujo.

. Un equips de fabrizazidn d: un artimmlc para vestir de

acuerds oon cualquiera de las reivindicaciones 1

m
~J
-
%}
=
b
g

~

Las unidades tienen su respectiva hase,

w
o}
D
]

El digpositive aonstitutive de cada una de las unida
ez fijads a y soportads por la hase correspondiente a la

unidad del Jdispositive congtitubivo.

f. Un ejquipo de fabricacidén Az un artioule para wvestir Jde
asuerdn oon la reivindicacidin 2, donde

La baze 22 un miembrs de placa a nivel,

El dispositive constiktutiv:s de cada una Ae lazg unidades
ez £fijads en el miembrs de placa corvespondientes a la unidad

del dispositivo constitutivo.

10, ™n equip> de fabricaciin de un artionle para vestivr de
acuerds con la reivindizacidén 2 o 92, donde

na a la otra
1

o

Entre lazs unidades, unidades adyazentes

ent i

Y
o
b}

an

st

O

gon conectadas por un miembros de conexiin que

bazes de las unidades adyacentes

2[07



1

0

20

[XN]
Ay ]

40

RESUMEN

Es pozible redazir el tienpo de construcecién de un
equips de fakricacidén de un artisulc para vestir.

Un eqmips de fabricaciin de un articuls para vestir Jue
incluye un ouerps aksorbente principal v una  seccién de
cinturén a la cinkura, el cuerps abacrhente principal que

tiene un ouerps  akbscrkente 1 que  abscorbe  fluido v

[}
]

aplizadz a la enkrepierna, la secci

]
W

n A= cinturdén a

(o}
W

cintura que cubre alredsdsr de la cintura. El ejquipo

5]
x}
=]

fabricacién  incluye una pluralidad de unidades que

dispusstas moviklemente en una unidad, entre las cuales un

products a medic  terminar  del  avtiouls para vestir es

transferids a 1o largs de cierta primera direccidn, que

respectivamente  tizne un  tamafic  plano en el ocual  una

lomgitud en una asgunda direscién perpendicular a la primera
]

dirvecciin es mis larga que en la primera direccisn, cuyas

respectivaz altura y longicud de la primera direccidn y la
gegunda direcciin estin dentro de un ranys de tamafio tal que
las unidadez puedan s2r respecstivamente acomedadas =n un

contenador Jde acuerds con los estandares JIS o IS0, L

5Y
7]

unidadzs respectivamente ejeoukan al mencs uns de los paso

0]

en 2l cual pulpa pulverizada ez formada en un ouer

)"

1

Lia]

akbaorbente, wun pass en 21l mual el cuerps absorbente  es
enparedads entre un primer miemkbro Jde hija vy un segundo
mienbrs de hoja y un cusrps ocontinas del cuerpos principal
abacrbente se forma, un pasc en 2l cual al menss una parte
de un elements de cinturin consituye 2l =lemento de cinkturin
a la cintura es produwsids, un pass en el cual el cuerpo
continas del  cuerps abacrkente principal es cortads y el
cuerpe abscrbente principal es producids, un pasc en el cual
un par de los elementss de cinturin ez fijads a ambas
secciones finales del ouerps abscrbente principal, un paso

en 1 cual =l ouerpc abaorbente principal es doklads en dos,
v =l par de elemsntos Jde cinbturdn e supsrponen, un paso en
2l cual log elementos superpusstos de cinturdn estin unideos

a intervalos en la porciin a ser unida, vy la secciin de
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DESCRIPTION

MANIFACTURING EQUIFMENT OF WEARING ARTICLE

Technical Field
[0001] The inventicon re e2  t mamifacturing equipments  of

la
wearing articzles such as disposahle diapers.

Background Art )

[0002] A so-2alled disposable diaper (hereinafter referred to as a
diaper) have conventicnally heen known as an example of a wearing
article including an aksorbent main body that has an absorbent
body absorbing fluid and is applied to a crotch and a waist-helt

gection covering waist avcund (see JP-A-2006-101970) .

Disclosure of Invention

Problem to he Solved Ly the Invention

(0002] The diaper is prodused from raw material to  finished
praduct in ite production line, for example, using nonwoven
fakbries, ets. as a material. This production line has generally
a belt conveyor arrangsd therein. A half-zcompleted diaper moves
on the helt conveyor whils heing suppeorted hy the helt conveyor,

and devices of staticons ccmbine thHe half-conpleted diaper and
varicus constitusnt parts such as an  abasrbent body made of
pulverized pulp, etc. or a sheet menber covering the absorkent

body and complete the diaper as a final product.

[0004] When conetructing the above-menti-oned producstion line from
raw material to finished prosduct, first, wvarious devices
necessary f£or the production line are manufactured in a dedicated

machine factory <f a machine manufacturer. These devices are
assembled in the factory to finish a manufacturing equipment of a

dAiaper; then, a test-run is giving to the manufacturing equipment

st Thereafter, the

C']

tz  wverify  whether imperfection ex
e

i
manufacturing Jquipment of the Aiaper is disassembled,
azoommsdated in a conkainer, trvansported to a factory place in
the destination, and is installed on a foundation, eto. of the
factory place in sequence.
[0008] However, a size of a 2ontainer’ is standardized under the

JIQ or IS0 standard. Therefeore, in disassembly after the akhove-

89
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menticned  teat-run, it  is necessary o dizassenble the
manufacturing equipment intc a size az emall as a container can
acrommidate them. There are cases in which if a device such az a
belt oconvevor cannct he acoimmxdated on oa devisce basis, it is
neceszary to further disassemble the deviece. In such a case, the

construction time will become longer because it takes a long time

m

for re-assembly in the factory placs.

[000€] The inwventicn has been made in view of the conventional
problems described abowve, and an advantage thereof is to provide
a manufacturing equipment <f a wearing article such as a
disposable diaper, the manufacturing equipment being capahle of

the reduction of a construction time  for  the manufacturing

equipment of the wearing article.

Means for Solving the Problem
[0007] In order to achieve the abeove-deseoriles advantages, a
principal aspesct of the invention is a marfacturing ejquipment of
a wearing article including an akscrbent main body and a waist-
helt section, the abaosrkent main Lndv having an abscrbent hbody
that abscrkbs fluid and keing applied to a crotch, the waist-helt
gzction covering a waist around, including:
a plurality of units

that are movakly arranjged on a unit bhasis,

Letween which a half-completed product of the wearing
articzle is transferred al-ongy a ~ertain firvst direction,

that respectively have a planar size in which a length in
a second direction perpendicular to the first direction is longer
than in the first direction,

whoee respective height and lengtha of the first direction
and the zezcond divection ave within a gize range 292 that the

units ean he 1

(l'

spectively accoommadakbed in a container according
to the JIS or I30 standard, and
that respectively perform at least one of

a =tep in which pulverized pulp is shaped into the
ahacrhent bady,

a atep in which the absorbent body is  sandwiched
between a first sheeb member and a 2econd sheet member, and a
continumas body of the absorbent main body is formed,

a step in which akt least a part of a belt element
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constituting the waist-helt gectisn iz produced,
a step in which the continusus hady of the absorbent

main haody iz severed, and the aba-rkent main body is produced,

A step in which a pair of the helt clements are
affixed to both end sectiona of the abscorbent main body,

a step in which the absorhent main hody ig folded in
tw>, and the pair of belt slements superpose,

a step in which the superpcsing helt elements are

jeined at interwvals at a to-be-joined portion, and the waist-belt
gecticn is produced, and

a step in which severing is performed corresponding to
the to-be-joined portion for each waist-kelt sestisn, and the
wearing article is formed.

[0008] Features <f the invention other than the above will beacome
“lear Ly rveading the Jdescripticn ~f the present specification

with reference to the accompanying drawings.

Effects of the Invention

[0002] With the invention, it is possible to reduce a constiucticn
tine for a mamifacturing equipment of a wearing article such as a

disposable diaper.

Brief Description of Drawings
[001l0] [FIG. 1] This i=s a perspestive view of a diaper 1 as a
wzaring article 1.

[FIG. 2] This is a plan view showing a state in which the
diaper 1 is opensd flat.

[FIG. 2] FIG. 3A is a crogs-gectional view taken along ITI-
IIT in FIG. Z, and FIG. 2B ig a oroas-sectional view taken along
III-IIT in FI3. 3A, showing only an absorkent main body 10.

[FIG. 4] This is a perspective view for illustrating belt
elements 22, 285 of a waist-belt =ection 20.

[FIe. &] FI3S. &A and 5B are layouks of a manufacturing
equipmnent 30 of the diaper 1.

[FI3. &] FISS. EA to 6F are explanatory diagrams showing a
produzing process of a surface sheet memkber 12, ete. in  an
abaorbent-body-shaping unit U2, and cross-sectional views showing
the surface sheet member 12, eto., taken along a width direction.

[FIG. 7] FI33. 7A to 77 are explanatory diagram@ showing a
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forminy process of the

4

body 10, ete. in

(]

an

absorbent—main—body—forming unit U2, and rcross-secticonal views
showing the akscrbent main body 10, ete. taken alony a width
directiom (the game divection a <D directicn) .

List of Reference Numerals

[0011] 1 diaper (wearing article), 1a  joined body,

3 torso opening, & leg cpening, 10 abasrbent main body,
10a end section, 10b  end section, 11 abaorkbent bady,

12 surface sheet menker (fivst sheelb, member),

12 tiasue paper, 14 nonwoven fabrio,

1% back face sheet menber (second sheet menber),

15p  folding-line portion, 152 end section,

16 leakaje-proof sheekb, 17 nonweoven fabric,

18 rukker thread, 19 ruklker thread, 20 waist-belt section,
22 bhelt element, 223 both end sections,

22m  intermediate product,

24 nonwoven fabric (third sheet menber), 25 bhelt element,
252 both end secticns, 285m Cermediate product

26 rubker thread, 20 manufasturing equipment, 21 pulp sheet
332 pulverizer, 39 pulp supplyiny duckt, 41 turn rollex,

42  layering drum, 47 Juiding member , 48 pressing roller

4% guide voller, 50 guide roller, 2a  turn rcoller,

52k turn voller, 59 guide roller, &0 Juide roller,

61 rotating drum (joining apparatus), &2 cutter roll,

64 presaure roller, &52  turn roller,

66 two-folding guiding member,

57 rotating Jdram (sealing apparatus), 72 slitter,

72a  turn raller, 72k turn roller, 74 guiding member,

81 firsk heat sealing roller, 52 second heat sealing roller,
21 lhase plate, 22 hase plate, 32 hase plate, %4 base plate,
2% hase plate, U1 pulverized-pulp producing unit,

12 akscorkent-body shaping unic,

U2 absorkent-main-lody forming unit, U4 joining unit,

s intermediate-product producing unit, 60 foundation, & gap,
LC 1line cenker, Pb folding position, Pe folding position,

BPest Mode for

[0012] 2t least the

frllowing maktbers

Carrying Out the Inventicn

will be made clear by the

62
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Azgeripticn in the present gpecificaticn and  the ACCOMpanying
drawings.
[0013] A mamafacturing equipnsnt of a wearing article including an
abzorkbent main body and a waist-helt gection, the absorbent main
Lody  having an  abscrbkent  bedy  that  abscrbs £fluid  and being
applied to a croteh, the waist-helk gestion covering a waist
arcund, including:
a plurality of units

that are movakly arrangsd -n a unit hasis,
between which a half--ompleted product of the wearing
iz transferred along a certain first directicn,
that respectively have a planar size in which a length in
a seccnd direction perpendicular to the firvst directicn is longer
than in the first directicn,

whose respective height and lengths of the fivst directicn
and the se2ond dirvecticn are within a size range so that the
units can he respsotively azocommsdated in a container according
Lo the JIZ or I80 standard, and

that respectively perform at leask one of

a step in which pulverized pulp is shaped into the
absorbent haody,

a ster in which the abasrbent kady iz sandwiched
between a first sheet member ani a second sheet memher, and a
continucus body of the absorbent main body is formed,

a step in which at least a part of a belt element
constituting the ist-kelt section is produced,

a step in which the continuous body of the aksorbent
main body is sewvered, and the abacrbent main hody is produced,

a 2ter in which a pair of the hkelt elements are
affized to both end sestions of the absorkhent main body, |

a step in which the absorbent main bady is folded in
tw>, and the pair of belt elements superposes,

a step in which the superposing belt elements are
joined at intervals at a to-be-joined porticn, and the waist-helt
gaction is produced, and

a step in which severing is performed corresponding to
the to-he-joined portion o1 eac -l waist-helt gection, and the
wearing article is formed.

[0014] With this manufacturing equipment of a2 wearing article, the
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unite respectively perfirm ak leask one of the above-ment ioned
2ight processes that are necessary  for manufacturing of the
wearing article. The units slss are movable -n a unit basis, and
are within ths size range 55 that the units can he respectively
aceommadated in a container aceocrding te the JIS or IS0 standard.

(0015] Accordingly, when the units are  trans gported  with the

container, and  are each sek in & factory place in  the
destination, at least the processes o he performed by the units
can be performed imwediatelv wikhout aazembling devices in the
units and performing the position adjustment. Therefore, it is

pogsible to shorten a oonstruction time for the manafacturing

eqipman of  the wearing article. Begides, before being
transported Ly the  oontainsr, the units themselves can

efficiently ke assembled in a dedicated machine factory with
dedicated tools and the like. Therefore, it is pessikle to
shorten a total construction time fo1 the manufacturing equipment
of the wearing article.
[001€] Further, regarding the planar sgize of the units, the second
directicn perpendicular to the first dirvecticn alcng which the
half-completed product of the wearing article iz tranzsfe
hetween the units is longer than the first direction. Therefore,
while securing wide aspaczes in the se cond direction for arranging
devices, materials, and the like in the units, a total length df
the manufacturing squipnesnt - the wearing article can be
shortened in the first divection in which the half-completed
product of the wearing article is transferred hetween the units.
As a result theresf, it is possible to increase the transferring
accuracy <of the half-completed producst of  the manufacturing
equipment as a whole; thereby, the wearing article can be
processed more accurately.
[0017] In such a manufacturing emipment of a wearing article, it
8 preferable that between at least one paiv of the units amongy
lurality <«f units, the half-completed product of the wearing
le is transferred Ly ocontimmcusly extending  the half-

pair «f units and transporting the

@

completed product between th
half-completed product.

[(0018] With this mamufacturing emipment of a wearing article,.it
ig possible to reduce the acouracy vejquirement for the position

adjustment between at least a pair of the units. This is for the
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following reason. When marmfacturing the wearing article, the
half-completed  product is continmously  extended  betwesn  the
units, and thereky the half-completed product  is transferred
hetween the units. Therefore, even if there is some mismakeoh of

the position adjuatment hetween these units, the mismatsh

17}

i
absorbed due to flexible deformation of the continuous half-
completed product

[0013] Besid=s, it is possikle to cmit = helt conveyor  for
transporting the half-completed produsk, so thalk the number of
constituent devices of the manufacturing equipment of the wearing
article can he reduced.
[(0020] In such a manufacturing equipment of a wearing article, it
is preferakble that the manuifarturing equipment further includes
an  abscorbent-main-body-forming  unit  that  joing the first
gheet member on which =z plurality of the abscrbent bodies placed
along a flow direction and the second gheet member continusus in

the flow dirvection, and that £orms | the continucus body of the

4

absorbent main body ocontinuzuz in the flow dirvection, and
a joining unit that joins the helt element oconstituting the
waist-hkelt section and the absorkbent main hady, wherein

the aksorbent main hody is in a state of a continucus bhody
along the flow direction, and is extended from the absorbent—

main-body-£orming unit to the joining unit and transferred to thp
joining unit, and

in the extended portion, a weight of the absorbent main
body is supported by only tension of the absorkbent main body.

[0021] With this manufacturing sqipnent of a wearing article, it

ig poasible to reduce the acocuracy requirvement £or the position

adjustment hetween the absorbent-main-hody-forming unit and the
joining unit. This is for the following veason. When

manufacturing the wearing article, "the continuwous body of the
abaorrbent main body is extendsd betwsen the units, and thereby
the abgorkent main bhoedy is transferred from the absorbent-main-
hody-forming unit to the joining unit.  Therefore, even if therve
is some mismatch of the pogition adjusktment betwesn these units,
the mismatch is abksorkbed due to flexible deformation nf the
continuous body of the akeorbent main body.

[poz2] Pesides, it is possible to omit a belt conveyor for

transporting  the absorbent main hody, 8o that the number of
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congtituent Jdevices of the manufacturing a2quipment of the wearing
article can ke reduced. )
[0022] In such & manufacturing equipment of a wearingy article, it
ig preferahle that the mamifacturing equipment further include
an  absorbent -body-shaping unit  that  shapes the pulvericzed
pulp into the absorbent body, and places the akbsorbent body at a
certain pitch in the flow diresticn -n the first sheet member
continucug in the flow divecticon, wherein
the first sheet member on which the abscorhent body is
placed is extendzd from the abkasrbent- -body-shaping unit to the
abacrbent -main-body- forming unit and tranaferred to the
abaorbent -main-kody-forming unit, and
in the extended portion, weights of the abs-orkent baody and
the first sheet member are supported by only tension of the first
t

sh membet .

D

=
[0024] With this manufacturing equipment of a wearingy article, it
is possikle to reduce the acouracy requirement for the position

adjustment hekwsen the akscrbent-body-shaping  unit  and  the

abksorbent -main-hody-forming  unit. This ia for the following
reazmn. When manufasturing the wearing artiels, the first sheet

membr is extended hetween the units, and therehy the absorhent
Lady ie transferrved together with the firvset sheet memnker from the
abscrbent-body-zhaping  unit  ts  the abscrbent-main-kbody-forming
unit. There fnr:, even if there is some mismatch of the position
adjustment retweesn these units, the mismatch iz aksorkbed due to
flexible deformation of the first sheet member.

[0025] Pesides, it is possible £ omit 3 belt  conveyor for
transporting the first sheet member on Which the absorbent body
is placed, so that the number of constitusent devices of the
manufacturing egquipment -f the wearing article can bhe reduced.
[002€6] In such a manufacsturing equipment of a wearing article, it
ig preferakle that the manufacturing equipment further includes

hest-like

17}

a pulverized-pulp-producing unit that pulverices a
pulp and produces the pulverized pulp, wherein
the rpulwverized pulp is supplied to the absorbent-body-
shaping unit.
[0027] With this manufacturing equipment £ a wearing article,
sincz a sheet-like lp 2an ke delivered as a material, excellent

Fu
handling -f materials is achieved.
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[(0028] In such a manufacturing equipment of a wzaring article, it
is preferakle that the manufasturing equipment further includes
an 1ntermediate—p‘oduct—p'oducing unit that produces an
intermediate produst of the bhelt zlement kased on a third sheet
member, wherein
the intermediate product is in a state of a continucus
hedy  along  the  flow  directicn, and iz extended from  the
intermediate—product—pr&du:ing unit to the joining unit  and
transferred to the joining unit,
in the extendsd porcion, a weight of the intermediate
produst iz gupported by only tenszicn of the intermediate product,
and
in the joining unit, the kelt element is produced  from
the intermediate product.
[00Z2] Wwith this manufacturing ejquipment of = wearing article, it
is possible to reduce the accuracy requirement f£or the positicon
adjustment hetwsen the intermediate-produc t-producing unit  and
the Jjoining unit. This is for the f£ollowing reason. When
manufacturing the wearing article, the continncus hody of  the
intermediate product is extended hetween the units, and therebf
the intermediate producsk ie transferred the intermediate- -product -
produsing unit ko the joining unit.  Therefore, even if there is
scme mismatch of the position adjustment hetween these units, the
mismatch  is  absorkbed  due ko flexible  deformaticn of  the
continucus hody of the intermediate product.
[0020} Pesides, it is possikle to omit a belt conveyor for
transporting the intermediate prodﬁct, 82 that the number of
constitusnt derizes of the manufacturing equipment of the wearing
article can be reduced.
[0021] In such a manufacturing equipment of a wearing article, in
the joining unit, the kboth end secticns of the absorbent main
kody may each be joined to cne kelt element, the abacrbent main
body being formed by severing the oontinuocus body of the
abacrbent main kedy ints a certain length in the flow directicon.
[0022] In 2ush a manufasturing equipment of & wearing artiszle, it
ig preferable that
the units have their respective base, and
fixed to and

141]

a oonstituent device of each of the units i

supp-rted by the hase corresponding £t the unit  of the

€)
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constituent device.
(0032] With thisz manufacturing equipment of a wearing article, the
nnite can be moved surely <n a unit baszis.
[0024] In suth a manufacturing equipment of a wearing article, if

is pr=ferable that

(&3]

the Lase is a level plate member,
the constituent device of each of the units is fixed on the
plate member corresponding to the unit of the constituent device.
[0028] With this manufacturing equipment of a wearing article,
10 gince the base is the level plate member, it is easier to arrande
censtituent devices of the units.
[002€] Further, since it is possible ko position lower the hzight

~f a processing position of each unit, the processing accuracy of

the wunit <an ke increased. The details are as follows.
1  Generally, Eto increase the pogitioning  acouracy  of  object
positicned in a low placs is easier than in a high place. Here,

the constituent device is directly placed and fixed on a top face
of the above-menticned plate member. Acaordingly, the processzing
positicon (pass-line) of the constituent device can be positioned
20 lower without using unnezessary  legs, eto. at a portion
positicned lower than the procesging position (pass-line). As a

rezult, it becomes possible to increase the

a)
=
2l
)
WD
L17]
[17]
.

ngy Aaccuracy

h

of th nstituent device.

f1d)

[0037] Further, since a zonstitusnt device can be directly placed

2% on a top face of the plate member, it is poszikle to prevent

]

detericration  of  the proces2ing  acouracy of  the constituent
device, the detericration being likely to occur when  the
censtituent device iz supported by a so-called panel hoard.  More

specifizally, in this panel Loard system, the panel bhoard stands

20 upright vertically and is provided on a foundation. The panel
board supports the constituent device at one end of the device on
a vertical plane <f the panel board.  However, in this asystem, a

weight of  the constituent device makez the panel board curve

nsiderakly, and it is Jdifficult to maintain the positiconing

2% accouracy of kKhe constituent dsvice, A3 a result, the processing
accuracy of the oconstituent device detericrates. In this
regard, if the 2onstituent device is placed on the top face of

the plate member, it iz podsikle to inhikit deformation of the

rlate member, and to prevent dstericration of the processing



]

)

L)

(XS]
N

11

accuraty of bthe 2onstituent device by increasing the pzsitioning
accuracy of the constituent device.
[G028] In such a manufasturing equipment of a wearing article, it
is preferable that

am>ny the units, units adjacent to each sther are connected
by a connecting member that iz hetween hases of the adjacent
units.
[(0022] With this manufacturing equipment of a wearing article, it

iz possible to maintain in the long term poeiticnal relatic onship

o

wetween  the units  after the pogition aljustment witheut
inztalling and fixing each unit <n a foundation of the factory

place by an anchoring member such as an anchor belt.

=== Regarding Wearing Article 1 ===

[0040] First, the configuraticnm <of a  wearing article 1
manufactured with a mamifacturing equipment 20 of the pres
embodiment iz descriked. The wearing article 1 is a ac-called
diaper 1. FIG. 1 is a perspecktive view of the diaper 1. As
shown in FIG. 1, the diaper 1 has a so-called pants ghape on
which a torse Spening 2 and a pair of leg cpenings 5, § are
formed; the diaper 1 includes an absorkbent main hody 10 that is
applied to the crotch of a weavrer, and a waist-helt section 20
for tie up the waist of the wesarer with ocveringy the waist

around.

[0041] FIS. 2 iz a plan view showing a state in which the diaper 1
ig opened flat Ly separating the waist-helb gection 20, at a

positicn where the waist-kelt aection 20 akuts the sides of a
wearsr, into a belt 2lement 22 on a front face gide and a helt
element 25 on & back face 2ide. In this opened state, the diaper
1 iz formed with both end gections 10a, 10k of the akhsorbent main
Body 10 in a longitudinal direction adhering to a pair of the
belt elements 22, 25 in such a manner as to extend betwaen the
pair of Lelt elements 22, 25 lined up in parallel having a
certain gpacte therebetwsen; an external shapes of the diaper 1 is
subatantially H-shaped when wviewed from akove, Mote that, the
belt element 232, cne of kEhe helt elements, is a bhelt element on a
fromt face s8ides, and the belt element 25, the other of the helt
eléments, is a belt clement -n a batk faze side.

[0042) &s well as the abscrkbent main body 10 is folded in two
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using its central secticn in the longitudinal dir

b
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as a
folding position Ph, the helt elements 22, 05 “pposing each other
with the absorbent main hody 10 beingy folded in two arve welded

i
d at both end zecticns 223, 288 to
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contact with
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wearer’'s sides. Then, these helt elements 22, 25 are oonnected
in a ring, to form the waisk-belk secticn =0, Therelnr, as shown
in FIG. 1, while a torac opening 2 iz formed, ends of the waist-
belt zection 20 and the abscrbent main bhody 10 in a  width
Airesticn forms the pair of leg <penings &, &, t~ ke in a 2hape
of underpants.

[(0043] Each of the oongtituent elements ~f the diaper 1 is

described helow.

<<< Abaorbent Main Body 10 >s»»>

[0044] FIG. 2A iz a cross-secticnal view taken aleng III-III in

FIG. Z FIG. 3P iz a cross-sectional view taken along ITII-III in
FIG. 2A, showing only the abscrbkent main bady 10.

[0045] Az shown in FIG. 2, the abasrbent main bady 10 iz a
substantially rectangle, 1like a =trip, as a whole. This
abaorbent main hody 10, as shown in FIS. 4, includes an absorbent
body 11 absorbing kedily £fluid such as urine, a surfa-:e sheet
menber 12 covering the absorbent bedy 11 from a 3ide close to
wearer’s skin, and a bkack face sheet member 15 covering thé
absorbent Lody 11 from an opposite 8ide in the surface sheet
member 12 and serving as an exktericr of the diaper 1.

[004&] The absorbent kody 11 is cbhtained by shaping pulverized
pulp oontaining superabsorbent polymer, ets. into a subakantial
chape <f sandglass, a center in the longitudinal direction is
narrowed, as shown in FIG. 2.

[0047] The surfaze shezt member 12 iz a memker having two-layer
gstructure, in which a gheet of rectangular tissue paper 13 and a
rectangular fluid-permeakle nonwsven fabris 14 having a  width
slightly wider than the tizsue paper 13 bupwlpu 2 and are affixed
to =ach other with hot-melt adhesive. The abszrkent hody 11
akutz on and is affixed with hot-melt adhesive to, a surface of
the surface sheet menker 12 on a s2ide closer to the tissue paper
13. BEctlh end a2ectisna of the surface shest member 12 in the
width directicon are f£olded toward a =ide clocser toe the absorhbent

Lady 11, and therely both end sections of the absorbent body 11
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in the width Jdirecticn are ocovered throughout  longitudinal
direction.
[0048] The hack face shest menber 15 iz, for example, a menber

having twa-layver structn

ve, in which a rectangular fluid-

impermeaklse leakage-procof shest 16 made of polyethylene, ete.,

and a rectangular nonwoven fakris 17 having a widkh glightl-.

wider than thiz leakaje-procf sheet 16 superpose and ave affixed
ta each other with hot-melt adhesive. The ahbsorbent hody 11

abuts on and is affixed with hot-melt adhes

|.4|.
P
A

to, a surface of
the Lack face sheet menbker 15 -n a sids oloser to the leaka ajge-
prosf sheet 18, In addition therets, hoth end sections of the
back faze sheek membar 15 in the width direction are f£olded
toward a side closer to the akacrkent bady 11, and the both end
secticns 182, 1%s3 2over the both end sectionz of the surface
sheet member 12 in  the width dirvection  throughout  the

lengitudinal divection and are affixzed to th

e surface sheet
membey 12 with hot-melt adhezive. Thereby, the aksorbent body 11

is held by the back face sheet member 15 and the surface sheet
member 12 with heing sandwiched between these sheet members 15,
12.

[0043] Fubber threads 1%, 13 respectively adhers to and ave fixed
cn the end secticns 15s, 158 in the width directicn and folding-
line partioné 15, 15p of the back face sheet member 15, along
the longitudinal divection with skretching. Therefore, on each
of the leg cpenings 5, § <f the diaper 1, a pair of around-leg
gather sections are formed inside and cutside in the width
direction.

<<« Waist-belt Sactiocn 20

A4

\I

s3>

n
[00E0] FI3., 4 is a perspective view for illustrating the helt

=
{

elements 23, 25 of the waisk-belt section 20, and indicates an
external shape line <f the abscrkent main bady 10 with double-
dotted chained line.

[00%1) As shown in FISS. 1, 2, and 1, the waist-Lkelt sectiom 20
includes the kelt =lement 22 that is on the front face side and
covers a 2ide close to wearer’s akbdomen, and the helt element 25

rid

0

tD

that iz 2n the back face zide and covrers a cloge to wearer’s
Lack. These Lelt elements 223, 258 are welded and joined at each

of left and right secticns 228, 253 where wearer’s sides abut, so
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that the helt elemsnts 22, 25 are acnnected in a ring, to form

!

the waizt-helt gsecki-n 20 as shown in FIG. 1.

[0052] As shown in FIG. 4, all of kelt elements 23, 25 are made of

a
{

a rectanjular nonwiven fakbric, and a strip-like element that is
folded in two uzing a center of the nonwoven fabric in the width
dirvezticn as a f£2lding posikion Po oand welded with superposing.
Betwzen the zurfaces rthat superpose, a plurality of rubber
threada 28 are welded and fixed with styetching along a
longitudinal direction of each <f the belt elements 23, 25 (the
width direction of rhe diaper 1) . This gives these helt elements
23, 25 stretching properties in its longitudinal directieon, that
is, in the width divecticn of the Aiaper 1.

=== Mamfacturing Bjuipment 2o of Wearing Article 1 ===

[0052] FIG3. 5A and SE are layouts of the manufacturing equipmenf
20 of the diaper 1 as the wearing article 1. FI3. E5A shows its
plan wiew, and FI5. 5B shows a view taken zalong line B-BE in FIG.
SA as viewed from the arvow side. Her'lnafter as shown in FIG.
A, a width direction of the manufacturing equipment 30 is
referred to as a CD directicon, a divection perpendicular to the
D dir”*tlun iz referred to oas an MD direction. Here, as shown
in FIG. 5B, the MD dirvectisn means any dirvectisn in & plane
dzfined by an up-and-down divection and a fere-and-aft direction
that ie hovizontal and perpendicular to the ©D direction; that
ig, the fore-and-aft dirvection and the up-and-down direction are
za~h one 2f the MD direstions. Alsz, regardless o the MD
directiocm  or  the ©D  direction,  there are cases in which
expressionsg upstream and downstream are used for a direction in
which a half-completed producst of the diaper 1, such as the
surface sheet membker 12 and the hack face sheet member 15, flows.
[0054] Incidentally, in the oD dirvecticon, & line center LC iz set
that indicates a reference positiocn of  the manufactgring
eJquipment 30 in the width direction. The half-coompleted products
of the diaper 1 mainly flows downstream in the MD direction on
the line center LC, and are processed Jduring the processes, to be
completed products of the diaper 1. .
[006E] 2z shown in FI33. SA and 5P, this manufacturing equipment
20 produces the abre-menticned dAiaper 1, from raw material to

finished product, using a sheet member such as a nonwoven fabric
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and a pulp sheet as a2 material, aulxlnwludea five units U1, U2,
U3, U4, and U5.
[0056] In these units U1, UZ, .. US, the following eight processes

are performed: a first process in which pulwverized pulp is ah:

1

ped
ints the abaorkbent body 11; a zecond process in which the
abacrbent body 11 is sandwiched hetween the surface sheet member
12 and the back face sheet member 15, and a continucus body o
the abaorbent main body 10 is formed; a third procsss in which at
least a part of the belt elements 23, 25 constituting the waist-
kelt  section 20 are produced; a fourth process in which  the
contimicus body of the akbasrbent main body 10 iz severed and the
absorbent main body 10 is prodused; a fifth process in which the

pair of helt elements 23, 25 is affixed to beth end secticons 10a,
10k of the absorbent main hedy 10; a sixth process in which the
absorbent main body 10 iz folded ih tw> and the pair of hbelt
elements I3, 25 superpcose; a seventh process in which  the
superposing belt elements 22, 25 are joined at inkervals at a to-
be-joined portion and the waist-helt section 20 is produced; and
an eighth process in which severing is performed corresponding to

1.

1Y

he to-be-joined portion at every waist-helt section 20 to form

the diaper 1. The first processa is performed in the unit U2, th

b

gz2mmd process ig performed in the unik U2, the third process is

)]

performed in the unit U5, and the remaining fourth process to the

(

eighth process are performed in the unit U4,

[0057] More specifically, as the akove-menticned five units UL,
mz, ... U&, the manufacrturing eqmipment 20 inecludes: (1) a
pulvericed-pulp-producing unit Ul that pulverizes a pulp sheet 21
and prodaces pulwverized pulp; (2) an abaorbent-body-shaping unit
U2 that ghapes thes pulverized pulp ints the abscrbent body 11,
znd plazzs the abacrbent kody 11 at a certain pitch in the MD
dirvectiocn on the surface sheet menber 12 (2orresponding to oa
first sheet nmember) that ~ontinaes in the MDD divection

(corresponding to a flow direction), (3) an absorbent-main-hbody-

forming unit U2 that causes the hkack face sheet member 15
(corresponding to a second shest member) that continues in the MD
directicn and the surface shest wmemker 12 on which the ahsorbent
Ibody 11 is placed to superposs, and forms the continuous body of
the absorkbent main kody 10 that continues in the MD direction;

(4) a joining unit T4 that finishes the diaper 1 by joining the
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abaorbent main kody 10 cbtainsd by severing the sontinuous Lody
of the abezorbent main kody 10 intc produst unitz and the helt
elements 23, 285 «of the waist-helt section 20 obtained by

roressing the intermediate products 2232m, 25m mentioned below;
4

and (&) an 1ntc1m~d1qt-—pr'1uct-producing unit US that produces
the intermediate produsts 23m, 2%m ~f Ehe helt elements 23, 25

using a nonwosven fakric 21 (eorresponding te a  third  sheet
member) a2 a material, and transports to the joining unit U4 the

intermediate produsts 23m, 2Sm that is in a state of a ceontinuous

¥

body along the MD divecticn.

[0053] With this manufacturing egquipment 30, it is possible to
reduce the acsuracy rejquirement of the position adjustment
between these units.  3Jince it is pésslble Lo reduce a time for
adjusting poaiticns hetween units at a bime of the construction,
a construction time can ke ahortened. The details thereof are
described as follows.

[(0052] The surface shest member 12 on whish the absorhbent body 11
shaped by the ahbsorbent-hody-shaping unit U2 is  placed is
extended from abscrbent-hedy-shaping unit U2 te the absorbent-
main-body-forming unit U2 and transferred to the absorbent-main-

bcdy-forming unit U2, Accordingly, ewven if  there is

17}

ome

mismatch of a position adjustment bekbween these units U2, U2 in

Coonstructing the manufasturing equipment 20, it will not cause a

gerioug problem because the miszmabch is abscrbed due to flexible
Aeformation of the surface sheet membeyr 12,

[00€0] In a similar manner, the abzorkent main body 10 formed by

Ll

the akesorbent-main-body-forming unit U3 is in & state of a
continucus baedy along the MD divection, and is extended from the
ahaa rbent—main—b&dy—forming unitc U3 to the joining unit U4 and
transferred o the joining unit 74, Accordingly, even if there
is some mismatcoh of a position adjustment hetween these units 13,
U4 in oconstructing the manufacturing equipment 30, it will not
canse a sericus problem bezanse the mismatch is absorbed duse to
flexible deformation of the continucus body of the absorkent main
bhody 10.

[00c1) In a similar manner, the intermediate products Z3m, ZH5m
produced by the intermediate-product-producing unit U5 is in a
state of a oontinucus kody along the MD directicon, and is

extended from the intermediate-product-producing unit US to the
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jeining  unit U4 and  tranzsferve

[
P
N

the Joining unit UL,

Aczzrdingly, even if there is =some wmismatch of a positie

™ B

adjustment between these units US, U1 in construsting  th
manufacturingy eqmipment 20, it will not cause gerious problem

a
because the mismatsh iz abscrbed due Lo flexible defeormaticn of

the continuous kedy of the intermediate produsts 23m, 2Sm.

[0062] Incidentally, the units w1, Uz, ... U% have their
reapective rectanjular hbase plates al, a9z, 92, G4, 95

(corresponding to a plate memker). Eash of the hase Plates 21,
9z, .. 9k is, for example, prepaved by horisontally placing a
steel  rvectanjular rplate across a, frame that is  formed by

assembling a plurality of shaped steels on a horizontal plane.

L

M a flat, level top surface of eash of the basze rlates 91, < -
25, devices of each of the units U1, T2, ... US associated with
the base plate are placed and fixed. It is possikle to move the
devices in an integrated manner on a unit hasis. A three-
Aimensicnal size of each of khe units Ui, uz, ... U8 is aset to é

8ize that a container acccrding £o the JIS or ISD standard can
acoomnodate

[00e2] Accordingly, at a time of the oonstruction, each of the
unite Tl, U2, ... U% can be moved in an integrated manner on a
unit bkasis and can ke acocmmcdated in a container as it is;
Therefore, it is possikble o transport the units with aontainers
onoa unit bhasis. In additiocn, when the unics UL, 72, ... US are

tranaported with ocontainers, and ave each se2t in a factory place

in the destinatimn, the first to eighth proocesses performed:by

the units U1, 02, ... US can ke performed immediately, without

Q_I

gembling devices in the wnits and performing the positieon
adjustment. Therefore, it is pogzikle to shorten a construction
time for oonstrmcting the manufacturing equipment 30,

[00e4] The details are as  follows. When constructing the

manufacturing equipment 20, firvst, the equipment is substantially

¢

completed cn a unit kasis in advance in a  dedicated machine

faztory,. The equipment iz accommsdated in oeontainers on a unit
bagis and transported bto a factory place in the destination.  In

the deatinaticn, the units UL, 2, ... U5 are each =et in the
factory place, and thereafter, the position adjustment between
the units, and the like is performed. Thug, the manufacturing

equipment 20 ~an substantially ke completsd.  In other word;, thg
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aggembly of devices in the units and the position adjustment has

a
H

ready been completed in the above-mentioned dedicated machine

factory, and therefore the pozition adjustment hetwsen the units
is almzst all that is required in the factory place. As a

result, it is possibkble to greatly reduce a oonskructicn time in
the factory place. The wunits themselves can efficiently he
assembled in a dedicated machine factery with dedicated tools,
etc. hefore heiny transporkted by containers. Therefore, it is
poasible to greatly reduse a total constimetion time  for the
manufacturing equipment 30. '

[0065] The akove-menticned 2ontainer ascording to the JIS or ISO

standard means a concainer presarikbed andsr Z1610 or T1614 of JIS

(Tapansse Industrizal Atandards), oL I39 (Internaticnal
Organicaticn f£or Standardizaticon) . In the rpresent embodiment,

each of units U1, U2, ... U5 is formed with a length in the fore-
and-aft directizsn of 2100 wmm, a height <f 2200 mm, and a length
in the CD direction of 2750 to 1100 mm. Thua, a3 a container, a

gs-called 40 feek, high cuke container (whos

DJ
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than that of a common dry container) is uszed that can accommodate

thess units 11, Z, ... UL, More specifically, a cocntainer is
usad whose intericr dimensionz of the container are 2250 mm wide,

2685 mm high, and 12020 nmm long, and whose door-opening
dimensicne arve 2240 mm wide « 3530 mm high; «r a container is
used whose intericr dimensicona are 2352 nm wide, 2431 mm high,
and 12022 mm lony, and whose door-cpening dimensicons are 2340 mm
wide = 2577 mm high.

[0066] Incidentally, as shown in FIG. SA, a planar size of each of
the units U1, U2, ... U iz =&t in =zuch a manner as a length L1
of  a  fore-and-aft direction (corresponding to the first

divection), in which the half-conpleted product of the diaper 1

is transferred bhetween the units is shorter than a length L2 in
the D direction corresponding . to the  second  divection)
perpendicular to the fore-and-aft dirvecticn. This is for the

following purpose: to secure wide gpacea in the CD direction for
arranging devices, materials, and the 1like in the units, and
simultanecusly to shorten a total - length of the manufacturing
equipment 20 of the diaper 1 in the fore-and-aft direction in
which the half-zonpleted produst of the diaper 1 is transferved

between the units. As a result theresf, pozitiona of the devices
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provided in the unit U1 &0 the unitc US hecome closer to each
nther in the fore-and-aft diveckion, and this increases the

relative positioning acouracy  of

T

hege Jdevices as a whole.

Therezfare, it is possible to increase

-
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acouracy
~f the half-ocompleted produzt of the manufacturing =squipment 30
az a whale; therehy, the diaper 1 =2an he fprocessed more
accurately. "Note that the above-mentioned half-completed product
~f the diaper 1 means the surface sheet member 12, the continuous
body of the aksorbent main body 10, the intermediate products

22m, 2tm 2f the helt zlementz 23, 25, or the like.

[00€7] Incidentally, it is aszeptakle that, at a time of the
construction,  when units U1, U2, ... U5 are placed on a
foundaticn 6 of the factory plaze, the units U1, U2, ... US are
each inatalled and fixzed on the foundaticn 3 with an anchoring

member such as an anchor bolt and thereby positional relationship
after the position adjustment is maintained in the long term.
However, in the present embodiment, a connecting member (not
shown) connects, in sequence, units adjacent to each other in the

fore-and-aft direstion 2

o1y

i}

to maintain  the positicnal

‘relationship after the positiocn adjustment. More specifically,

the connecting member is a member that is made of a shaped stesl,

[

for example, and that is inserted into a gap 8 bhetwsen the base
plates (2ee FIG. SB) in order ko comnect base plates adjacent in
the fore-and-aft direction.  Both end sections of the c¢onnecting
member in the fore-and-aft direction are fixzed onte the hase
»late Loy sorewing and the like. While nok ghown in FIGS. SA ana
5B, the connecting members are provided on each of a gap 8
betwzen the base plakte 21 and the base plate %2, a gap 3 hetween
the hase plate 52 and the kase plate 93, a gap 3 between the haze
plate 23 and the base plake 91, and a Jap & between the base
plate 24 and the hase plate 25, Here, it is preferakles that a
plurality of the comecting menbers are provided lining in the CD
Airecstion.  With this configuration, it is possible to inhihkit a
twizst that is caused betwsen adjacent hazse plates and whose axis
is in the fore-and-aft dirvection. Bfter hkeingy oonnected and
integrated by the cmnnecsting member, the units U1, 02, ... U5
bzzome in a  state in which they cannct  individually move.
However, as a matter of ocourse, 1if the connecting member is

removed, the units U1, U2, ... US Leoome back to a state in which

¢,
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they <can move on a unit hasi
[0068] 3ince the manufacturing eJquipment 20 ecaopleted in this

manner allows the height of a processing positicn of each of

units U1, U2, ... U5 to ke posgiticned lower, the processing
acouracy <f the unit can ke increased. The details are as

-
follows. Generally, bt increase positicning acouracy of objects

Ta]

positioned in a low place i@ easier than in a high Place. In
this @xample o the above-mentizoned base plaktes 91, 92, .. 95,

izez <of the units Ul, U2, ... US in which the respaective hase
slates are included ave dirvectly placed and fixed. Accordinglyt
the processing positisn (pass-line) of e2ach of the devices can he
positicned  lower  without using unnzcegsary legs, etas at  a
portion positioned  lower than the processing position (pass-
line). Az =& vresult, it kecomea peoszible to  increase  the
procezsing acouracy of each of the devioces.
[0063] Further, since devices can ke directly placed on top fa'es
of the base plaktes %1, 52, .. 95, it is possible to prevent

dztevicration of rthe proceassing acouracy of the devices, the
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on being likely to ocour when the devices is supported,
kv a s829-2alled panel board. More specifically, in this panel
Loard systewm, the panel board stands upright vertically, and ia
provided wn oa foundation. The panel board sapports the devieces
at their <wn c<n2 end on a vertical plans of the panel board.
However, in this system, weights of the devices make the panel
Loard curve conesiderably, and it is diffioult to maintain the

positicning acourasy of the devices. A

177}
)

result, the processing
azxurary of the devices detericrates. In this regard, if devices
are placed on the toip faces of the level base plates 21, 92, . 25
acoording to the present embodiment, it is possibkble ko inhibit
deformatizn of the hase plates 31, 22, .. 9%, and to prevent
detericraticn of the rprocessing acouracy of the devices by
increazing the positioning azouracy of the devices.

[0070] The units Ul, Uz, ... U5 are described helow.

[0071] (1) Pulverized-Pulp-Froducing Unit 171

o the baze plate 91 of the pulverized-pulp-producing unit

U1, a pulverizer 22 is placed and fixed. The pulverizer 23
pulverizes the pulp sheet 21 and produces pulverized pulp. The

pulverized pulp is supplizd to a layering drum 42 of  the
abaorbent -hody-shaping unit U2, which iz described later, through

7

S
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a pulp supplying duck 23, Begides, in the pulp supplying dust
28, a supplying  apparatus of super khulbent polymer  (notb  showm)
is provided, and the superabsorbent polymer iz mixed while
pulverized pulp iz passing through the pulp supplying duct 39,
[n072] (2) Aracrhent-Rody-fhaping Unitc U2

The abecrbent-hody-shaping unit U2 produces the surface sheet
menber 12, o the surface sgheet member 12, the absorbent-hody-
shaping unit U2 places the abacrhent body 11 made of pulverl"@d'
pulp and the like.
(0072} The nonwoven fabric 14 and the tissue paper 12 that are
materials of the surface sheet member 12 is sent from backward in
the CD directicon in the form <f a continucus  sheet. At this
stajes, hit-melt adhesive (heveinafter referred to asz HMA) is

applied t£o the nonwoven fabris 14 (FIG. 6E).  Thus, the nonwaven

fakbric 14 and the tissue paper 13 superpose and are affixed to
eazh other (FIG. 62), and the surface sheet member 12 is

produced.

[0074] The pulverized pulp and superabsorbent polymer  supplied
from the pulp supplying duct 23 are lavered into a certain shape
Ly the layering drum 42 placed on the base plakte %2; thereby the
absorbent body 11 is shaped.  The absorbent body 11 is placed at
a certain pitch in the MD direcstisn, on the surface sheet member
12 whose direction to flow iz changed to the MD direction by a
turn roller 41 (FIG. <D). EBefore placing the absorbent body 11
in this manner, HMA iz appli=d to the surface shest member 12
(FI3. €D), which prevents shifting ~aus2d in the transpurLarlun
of the absorbent hody 11.

[0075] Fegarding the surface shest member 12 on which  the
abacrkent kbody 11 is placed, Loth =nd  aections of the surface
sheet member 12 in the width nilIéZtlwn are folded toward the
absorbent bady 11 by & guiding member 37 that is placed and fixed
on the hase plate 92. The zsurface sheet member 12 iz rolled in
the C shage in @uch a manner as to 2ovrer the hoth end sections of
the abesrkent Lody 11 in the width directicn (FIG. 6F) . While
the surface shest member 12 keing rolled in the C shape,l the
abaorbent body 11 is pressed Jdown by a pressing roller 48 that is
placed and fixed on the hase plate 922, Lo atabilize the shape of
the absorkbent bhady 11.

[007¢] the surface sheet member 12 in which the absorbent body 11
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ig stabilized iz extendsd betwsen the units U2, 03 by a guide
roller 49 located on a moet downstream =2ide of the ahsorhent-
body-shaping unit 72 and a guide roller S0 located on a most
upstream side of the akacrkbent-nain-bedy-forming unit U2 to be

dezcriked later, and is transported to the akbsorbent-main-hody-

forming unit U2. In the porticn extended between these units U2,
02, weights of the abeorkbent body 11 and the surface sheet member

12 are supported Ly only ktensicon of the surface sheet member 12.
[0077) (2) Absorkbent-Main-Body-Forming Unik U3

Thz akzcrbent-main-body-forming unit U2 not only produces the
back faze sheek member 15, Imt alse forms the continuous bady of
the absorbent main hody 10 by sandwiching the abascrbent body 11
betwzen the surface sheest menber 12 from the absorbent -body-
ghapingy unit U2 and the hack face aheet member 15 and joining
them together.
[0078] The nonwoven fabrizc 17 and leakagye-proof shest 16 whose
dirzctions ta flow  arve changed to the MD direction hy turn
rollers E5Za, 52k superpose and adhere to each other with HMA
between the superposing surfaces, to become a main body of the
hatk face zheet menber 15 (FISS. 7B Lo 7D) . At positions for

prosessing @2tk in & kransportation rvoute of the main hody, th

W

main body undergoes the following processes: a process in which a
rukbker thread 12 that is necessary £or an  inside around-leg
gather gectizn in the width directicn are welded and fixed, and a
procesz in which both end sections of the main kedy in the Width
direction iz folded.  Thus, the insgide arcund-leg gather section
ig formed (FIGI. 7¢ to 73) . Also, a rubber thread 19 that is
nzcessary for an cutside avound-leg gather secticn in the width
Airection is fixed with HMA (FI3. 7H), and as a result, the bhack
face sheet menber 15 is conpleted. |
[0072] Thereafter, a surface -f the hack face shest member 15 on a
gide oloser to the leakage-procf shest 16 and a surface, on a
gide 2laoser to the absorbent khody 11,0f the surface shest member
12 transported from the akbsorbent-body-zshaping unit U2 superpose,
and these surfaces adhere t£o each <other with HMA (FIG. 7I).
Furthey, the bhoth end secticnsg of the back face sheet member 15
in the width dirvection are folded toward the surface sheet member
= (FI3. 7J), and are affixed in such a manner as to keep the

pon

both end sgecticons £2132d1 with HMA éppli@i to the surface sheet
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membey 15 (FIG. 7J). Azzordingly, the abscrbent main body 10 is
formed that is continuous in the MD directicn.
[00&0] The continuous bedy of  the akscrbent main baoldy 10 is
extended between the units U2, U4 Ly a guide rcller 53 located on
a mist downstream zide of the akaorbent-main-body-forming unit U3
and a guide roller 60 located ocn a mogk upstream side of the
ioining unit U4 to ke descriked later, and is transported to the
joining wnit U4,  In the portion extended between these units uz,
U4, a weight of the continucus Lody of the abasirbent main body 10
ig supported by only its tension.
[G0R1] (4) Joining Unit U4

On the hase plate 24 of the joining wunit U4, a joining
apparatuz &1, a two-folding gJguiding member 65, and a sealing
apparatus £7 are placed and fixed.

El

o]
10

[0032] The joining apparatus 61 cause cocntinuous body of the
abscrbent main kbody 10 transferrved from the akgorbent-main-body-
forming unit U2, &2 skick to oan auter civeumferential face of a
pentayonal  rvotating  AdArum S1. Duringy transpcrtation of the
continucus hedy of the abacrbent main body 10 by the rotation of
the wvotating Jdrum 61, the joining apparatus 61 severs the
continucus body of the abeocrbent main kedy 10 into the absorbent
main body 10, with a2 outter roll 62 pogiticned cppogite the cuter
circumferential faoe, The crientation of the severed ahscrbent
main hody 10 is turned 502, and the both end sections 10a, 10b
that has been newly formsd ky the severing is =et in the <D
directicn. In addikion, the continuous bedy of the belt elements
23, 25 of the walsk-kelt gection 20 transferred from  the
intermediate-product-producing unit TS to he Aescribed later is

respectively pressed to and joined with the hoth end secticons

10z, 10b Ly 2 pair of pressure rollers 44, @1 lined up in the CD
directizn. Thus, a joined body 1la that is substantially in a

ladder-1like shape is produced.
[0023] The two-f£olding guiding menber &6 iz a raod  extending
vertically for exanple, and curves more backward at an upper
portion thereof. The two-£214iny guiding member 6 akuts a
middle porticon of the khoth end sections 10a, 10k of the absorbent
main kody 10 in the joined body 1=z, & that the e-lstantially
ladder-like joined bedy la flowing upward in the MD direction ;s
nt 3, 25

0]
L)

folded in two at the middle portion, and the helt eleme

g1
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superpoae.  Thus, the direction to £flow of the two-folded joined
biody 1a is changed by a turn roller 65 ko feorward in the OD
directizn and the joined hody 1a flows.

[0024] In the ==aling apparatus 67, the two-folded joined hody la
that iz miring forward in the CD divesticon is wrapped arcund an
cuter civoumferential face of the civeoular otating drum 67. In
addition, in the sealing appavatus 47, Jduring transportatien of
the joined body la by rotation of this rotating drum 67, the belt

elements 22, 25 that oppose and superp<ae in the joined bhody 1a

b
P—l

¢ welded and joined at the to-he-joined portion where the

walskt-belt seckticn 20 akuts wearer’'s sides. Thereby the waist-
bad i B

', l
.-‘

20 that is connected in a ring is formed. A cutter

shown) is arranged opposing the cuter circumferential

H
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face of the rotating dirum ¢7. This cutter rell severs the waist-
relt secticn 20 at between & pair of the welded-and-joined
gzctionzg in the to-be-joined portion, into product units of the
diaper 1. '

[0085] (5) Intermediate-Product-FProduscing Unit US

The intermediate-product-producing unit us produces the
intermediate products 22m, 28m of the belt elemnents 23, 25 using
the necnwoven fakric 24 as a material, and transports to  the

joining unit T1 the intermediate prndUu,. Z2m, ZEBm that is in a
state of a continucus hoedy along the MD directicon.

[002€] The ncnwoven fabric 24 iz unwound from backward in the oD
diveztion, and is slit inks two by a slitter 72 that is placed
and fixed on the hase plate 295, After the dirvection to flow of
these tws nonwoven fakrics 24, 24 is changed to the MD Jdirection

I«

(U

ky turn rollers 72a, 72b, a plurality of mabker threads 26 a
placed with stretching along the MD direckion. Thereafter, the
nonwoven fabrics 24, 24 are each folded in tws by a two-£olding
guiding menbker 74 placed and fixed on the hase plate 95,
Azzordingyly, the nonwoven fabrics 24, 24 each hecome in two

layers having the rukker threzds 26 thershetween.

v

[(0087] Thiz nonwoven  fabrizcs  in two layers are each th

n

intermsdiate products ZZm, Z8m of the kelt elements I3, I

twz  intermsdiate produsts 22m,  Z5m are

@

respectively. These

1]

regpectively supported ko the two-folding guiding member 74 at a
rearmost positicon of the intermediate-prodact-producing unit US

and the first heat sealing roller 81 at a frontmost position of
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the joining unit U4, sc that the intermediate products 23m, 25m
are extendsd bebwsen these units US, 71 and transported to the
joining unit UL, In the pirtion extendzd between these units
us, U4, weights of the intermediate prroducts  23m, 25m are
suppcorted by only their respective tension.

[0082] The two intermediate products 22m, 25m branaferred te the

joining unit U4 in this mammer are re

|17

pectively welded through a

Jap between a pair <f the verticaliy arrvanjyed first heat sealing

rollers 81, and a gap betwsen a pair of vertically arranged

gecond heat sealing vollers 32, the rollers heing placed and

fized on the base plate 34 <f the joining unit w4, Thus, the
¥

rukl=r threads 26 ar

\Y]
—+
[}
'_I -
(%]
]
por}
T

the nonwoven fabric 24, and the

intermediate  products 22m, 2tm beoom the akove-mentioned

g

continuous hedies of the kelt elements 23, 25, These two belt

elements 22, 285 are transferred to the above-menticoned joining
apparatus &1, and joined to the sbacrbent main hody 10.

=== Other Embodiments ===

[00832] Abvcwve, the embodiments <f the invention are described.
However, the inventicon is not limited to the embodiments, and the
following variations ave possikle,

T0090] In the akove-menticned embodiments, the base plates 91, a2,

5]

a
are illustrated as a hase that fan move on a unit hazis, but

t‘f

inw

o

4

h I

I

ion iz not limited theveto For exanple, a frame that

Lo}

is formed Ly assembling shaped steels, ete. in a rectangular

-
W

parallelepipéd als azceptakble.
[0021] In the akove-menti-ned embodiments, the five units Ui, U2,
... 5 are provided, but the number <f units is not limited
thereto, Fér example, it is alsc acceptable that another unit US
ig provided hetween the joining unit Wi and the intermediate-
product-producing unit U5, and that the intermediate products
2m, 2tm transported from the intermediate-product-producing unit
Ut is further processed to o add a c;mponent Eherets and sent to

the joining unit 4.

53
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CLAIMS

1. A mamfacturing equipment of a waaring article including an
abgorbent main body and = ist-helt az2tion, the absorbent main:
body  having an  abaorbent hedy  that  absorks  £fluid  and keing
applied to a orokch, the waist-helt secticon covering a waist
arcund, comprising:
a plurality of units
that are movably arranged -n a unit hasis,

ketwzen which a half-congplebed product of the wearing

article iz transferred along a certain first dirvecticn,
that respectively have a planar size in which a length in

a 2ecmnd divection perpendicular te the fivet direction is longer

than in the firvst Jdirection,

whage  respective height and  lengths of the first

direction and the second direction are within a size range so

that the units <an

i

e respectively . acoommcdated in a oontainer
according to the JI2 or ISO standard, and
that respectively perform at least cne of

a stezp in which pulwverized pulp is shaped into the
abazrkent Lady,

a sterp in which the zabacrkent hody is  sandwiched
hetween a first sheet member and a second sheet member, and a
continuous body of the absorbent main body is formed,

a step in which at least a part of a kelt elenent

constituting the waist-helt section is produsced,

T

a zter in which the continusus hody of the absorhent
main kody iz severed, and the aksorbent main bhody is produced,

a 2tep in which a pair <f the Lelt elements are
affized to both end secticns of the nLHHlLPnt main bad,,

a gtep in which the 1hbulbwnr main body is folded in
twa, and the pair of helt zlensents superpose,
a step in which the superpcosing bkelt elements
nt

are
cined at ervals at a to-be-joined portion, and the waist-helt

o1y

j
gection is produced, and

a step in which severing is performed carrespondiﬁg
to the to-ke-joined portion for each waist-kelt section, and the

J
wearing article is formed.

\v)
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2. A mamfacturing eqmipment 2f a wearing artisle azcording to

claim 1, wherein

hetween at least one pair of the units among the plurality of

units, the half-conpleted produst of  the wearing article is
trangferred by continucusly extending the half-completed product
hetween the pair of units and Eransporting the half-zompleted

product.

2. A mamifacturing equipment of a wearing article according to
claim 1 <r 2, further comprising

an absorkent-main-kody-forming unit  that  joins the firs

o

sheet member on which a pluralicty of the absorbent hodies

H-
147

Flaced along a  flow direction and the aecond  sheet  member

continuocus in the fleow direction, and that forms the o

"i
\-r

ntinuous
haody of the absorbent main body continucus in the flow dirvecticn,
and ‘
a joining unit that joing the bhelt element constituting thé
waist-belt secticn and the abasrbent main body, wherein
the abacrbent main hody iz in a state of a continuous
body  along  the flow Adivecsticn, and  ia  extended  from  the
absorkbent-main-body-forming  unit  to  the joining unit  and
tranaferrzd to the joining unit, and
in the extended portion, a weight of the abscrbent main

body is suppeerted by onler tension of the abscrbent main bhodsr.
Y F Y y 1

4. A manufacturing equipment of a wearing article according to
claim 3, further comprising

an  abairhent-hbody-shaping unit that shapes the pulverized
pulp into the absorkent boedy, and places the absorkent hody at a
certain pitch in the flow divecticon on the fivst
continucus in the flow direction, wherein

the first sheet member on which the absorbent body is

placed is extendsd from the akacrhent-bhody-shapiny unit to the
absorbent-main-body- formning unit and transferred to the

absorbent-main-hody-forming unit, and
in the extended portion, weights of the absorbent bhody

ret sheet member are supported by only tension of the

a
=)
b
vT
=
\u
h
H

first sheet membher.
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SO

S. A manufacturing eqmipment of a wearing article according to
claim 4, further comprising
a pulverized-pulp-praducing unit that pulverizes a sheet-like

pulp and produses the pulverized pulp, wherein

the pulverized pulp is supplied to the absorbent -body-

shaping unit.

. A mamufacturing equipment of a wearing artiszle a according to
any of claims 1 to &, further comprising
an  intermediate-product-produsing  unit that produces an
intermediate produst of the belt element based -n a third sheet
memkber, wherein
| the intermediate product is in a state of a continucus
body  along  the  flow  direction, and is  extended  from  the
intermediate-product-producing  unit  to the joining unit and
transferred £o the joining unit,
in the extended portion, a weight of the intermediate
product is supported by only tension of the intermediate product,
and
in the joining unit, the belt element is produced from

the intermediate product.

7. A manufacturing equipment of a wearing article according to
claim 6, wherein

in the jzining unit, the both end sections of the absorbent
main body are each joined Lo one belt element, the akhsorkbent main
body being formed Ly severingy  the  continucus body  of  the

absorbent main bedy inkts a certain length in the flow dirvection.

[¥x]

A manufazturing equipment of a wearingy article according to
~>f claims 1 to 7, wherein

the units have their respective hase, and

a <onstituent device of each of the units is fixed to and
supported by  the  hase oorrespondingy to the unit of the

constituent device.

2. A manufacturing eqmipment of a wearing article according to

claim 8, wherein

56
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the constituent deviece of eash of the units is fixed ~n the

plate member oorresponding to the unit of the s-nstituent device.

10. A mamufacturing equipment of a wearing article according to
~laim 8 <1 2, wherein
amony the units, units adjscent to each other are connected

by a connecting member that is hetween basea of the adjacent

units.
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It is possible to reduce a  construction time  for  a
marmifacturing equipment of a wearingy article.

A manufacturing equipment of a wearing article including an
absorbent main body and a waist-helt sscticn, the abscrbent main
Lody having an absorkbent bedy 1 that abscrbs £fluid and being

applied to a crotch, the waist-helt gection covering a waist

around. The manufacturing equipment includes a plurality of
units that are movably arrangyed on a unit basis, hetween which a

half-zompleted product of the wearing arcicle is  transferred
altng a certain firest direction, that reapectively have a planar
size in which a length in a se2ond dirvecticon perpendicular to the
first direction is longer than in the first dirvestion, whose
respective height and lengths of the first dAirection and the

econd direction are within a zize range ac that the units can be

respectively acoonmodated in a conktainer acoording to the JIS or
I&0 atandard. The units respectively perform at least ocne of a

step in which pulverized pulp is shaped ints the absorbent hody,

(;9

gtep in which the abasrbent body is sandwiched between a first
sheet member and a second sheet member and a cmntinucus body of

the abscrbent main hody is formed, a step in which at least a

part of a belt element oconstituting the waist-helt section is
produced, a step in which the continucus hody of the akhsorbent

main hody is severed and the abscrhent main hedy is producéd, a
gter in which a pair <of the helt elements are affized to both end
gecticonsg of the absorkent main hody, & step in which  the
abacrkhent main hkody is £21ded in twa, and the pair of helf
elements superpose, a step in which the superpcsing helt elcmcntb
are joined at interwvals at a to-be-joined portion, and the waist-
belt section is produced, and a step in which severing is
th

performed  corresponding b to-be-joined portion for  each

C[l

waist-belt secticn, and the wearing article iz formed.
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