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PROCESSO PARA A SEPARA¢§O DE UMA MANTA DE PRODUTO EM
PRODUTOS DISCRETOS
A presente invengdo se refere geralmente a um processo
para separagdo de uma manta de produto em produtos
discretos e, particularmente, a um processc em Jue esses

produtos podem incluir wum conjunto absorvente € sao

'prétéﬁdtdcs”pafa“SETém“Usadag oM TOTNG 3o torso Infericr .

Os artigos de vestudrio pretendidos para serem usados
em torno do torso inferior, tal como cuecas samba cangdc ou
outros artigos de vestudrio tipo de roupa intima, tém uma
variedade de usos incluindo  artigos de vestuario
semiduraveis, artigos de vestuario descartdveis e roupas de
banho. Freqientemente, pode ser vantajoso que estes artigos
de vestuidric incluam um corpe absorvente; nessas
configuracdes, os artigos de vestudrio podem ter aplicagdes
como calcas de treinamento, produtos para incontinéncia,
produtos de cuidados femininos e similares.

Os processos para a feitura destes artigos de
vestudrio que se pretende gque sejam usados em torno do
torso inferior sdo conhecidos na técnica. Ni3o obstante, o©s
processos gque estado presentemente disponiveis
freqlientemente podem resultar em artigos de vestuario que
nio sio esteticamente agradaveis devido a bordas néo
uniformes ou adornos soltos em torno da abertura de cintura
e/ou das aberturas de perna do artigo de vestuario. Isto
pode ser particularmente verdadeiro em proc¢essos em que O
artigo de vestuario & provido por miltiplas mantas e inclui
o dobramento e/ou a manipula¢do das mantas. Ainda, esses
processos podem se tornar mais complexos quando da produgdo

de artigos de vestudrio em um sistema de conversdo de alta



10

15

20

) 25

30

2/46

velcoccidade automatizado.

Assim sendo, permanece uma necessidade de um processo
que proveja produtos tendo bordas uniformes que sejam
gubstancialmente livres de adornos e gque, em certos casos,
incluam um conjunto absorvente. Ainda, ha uma necessidade

de um processo para a feitura desses produtos que seja

“'capdz de s&y Ufado ém relagaoc a um sistema de ¢onversio ae

alta velocidade autcomatizado.

SUMARIO DA INVENCAO

Em um aspecto, a presente invengdo & dirigida a um
processo para a separagaoc de uma manta de produto em
produtos discretos, © processo definindo wuma direg¢do de
maquina e uma diregdo transversal de maquina. A manta de
produto define: uma primeira borda lateral de manta de
produto e uma segunda borda lateral de manta de produto
oposta & primeira borda lateral de manta de produto, uma
primeira superficie de manta de produto e uma segunda
superficie de manta de produto oposta a primeira superficie
de manta de produto, e um interior de manta de produto
dentro da primeira borda lateral de manta de produtc e da
segunda borda lateral de manta de produto. O processo
inclui o transporte da manta de produto na diregao de
maquina, a manta de produto incluindo uma primeira manta e
uma abertura no interior de manta de produto. Além disso, ©
processo inclui a criacdo de uma linha de fragqueza na manta
de produto, a linha de fraqueza se estendendo
substancialmente na diregdo transversal de maquina. Além
disso, o processo ainda inclui a separacdo da manta de
produto em produtos discretos na linha de fraqueza.

Em um outro aspecto, a presente invencido & dirigida a
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um processo para a separagac de uma manta de produto em
produtos discretos, o processo definindc uma diregdo de
médquina e uma diregdo transversal de maguina. A manta de
produto define: uma primeira borda lateral de manta de
produte e uma segunda borda lateral de manta de produto

oposta a primeira borda lateral de manta de produto, uma

primeira superficie de manta de produto e uma segunda
superficie de manta de produto oposta & primeira superficie
de manta de produto, e um interior de manta de produto
dentro da primeira borda lateral de manta de produto e da
segunda borda lateral de manta de produto. O processo
inclui o transporte da manta de produtce na diregac de
maquina, a manta de produto incluindo uma primeira manta e
uma abertura no interior de manta de produto. Além disso, ©
processo inclui a criagdo de uma linha de fraqueza na manta
de produto, a linha de fraqueza se estendendo
substancialmente na diregiio transversal de miquina. Além
disso, o processo inclui o direcionamento de uma porgdo da
manta de produto na diregdo transversal de maquina para a
definicdo de uma porgdc dobrada de manta de produto. Além
disso, o processo ainda inclui a separagdo da manta de
produto em elementos discretos na linha de fraqueza.

Ainda em um outro aspecto, a presente invengdo é
dirigida a um processo para a separagdo de uma manta de
produto em produtos discretos, o processo definindo uma
direcdo de maAquina e uma diregdo transversal de maguina. A
manta de produto define: uma primeira borda lateral de
manta de produto e uma segunda borda lateral de manta de
produto oposta & primeira borda lateral de manta de

produto, uma primeira superficie de manta de produto e uma
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segunda superficie de manta de produto oposta & primeira
superficie de manta de produto, e um interior de manta de
produto dentro da primeira borda lateral de manta de
produto e da segunda borda lateral de manta de produto. O
processo inclui o transporte da manta de produto na diregdo

de maquina, a manta de produto incluindo uma primeira

WEREA, ufa segunda marnta afixada d prifieira’ manta e Tuma

abertura no interior de manta de produto. Além disso, o
processo inclui a cria¢do de uma linha de fraqueza na manta
de produto, a linha de fraqueza se estendendo
substancialmente na direcdo transversal de mAquina. Além
disso, o processo inclui o direcionamento de uma porgao da
manta de produto na diregdo transversal de maquina para a
definicdo de uma porgdo dobrada de manta de produto. Além
disso, o processo ainda inclui a separagdo da manta de
produto em elementos discretos na linha de fraqueza.

Como resultado, a presente invengdo prové um processo
distintivo que & capaz de fazer um artigo de vestudrio
através de um processo continuo em que O artigo de
vestuirio caracteriza bordas uniformes agradiveis e € capaz
de ser passado a velocidades elevadas de processo. Mais
ainda, o artigo de vestudrio opcionalmente pode incluir
bordas que sejam curvilineas e/ou lineares. Ainda, o artigo
de vestuidrio opcionalmente pode incluir um conjunto
absorvente. Assim, o processo da presente invengdo & capaz
de produzir em massa artigos de vestudrio esteticamente
agradiaveis tendo bordas uniformes que sdo substancialmente
livres de adornos.

Os aspectos mencionados acima e outros da presente

invencio tornar-se-#c mais evidentes, e a inven¢ido em si
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serd mais bem compreendida por uma referéncia aos desenhos
e 4 descricdo a seguir dos desenhos.

BREVE DESCRIGAO DOS DESENHOS

A Figura 1 ilustra de forma representativa uma vista
esquematica de um aspecto de um processo da presente
invencgao;

‘as Figuras 1A & 1C ilustram de forma representativa
vistas em secdo transversal a partir da Figura 1, com
porgdes de fundo das segles transversais omitidas por
clareza;

a Figura 2 ilustra de forma representativa uma vista
esquemdtica de um outro aspecto do processo da presente
invencdo, similar & Figura 1;

a Figura 3 ilustra de forma representativa uma vista
esquemadtica ainda de um outro aspecto do processc da
presente invengdo similar &s Figuras 1 e 2;

as Figuras 4A a 4D ilustram de forma representativa
vistas de topo de diferentes aspectos de linhas de fraqueza
da presente invengdo com porgdes do processo e do artigo de
vestuario comitidas por clareza;

a Figura 5 ilustra de forma representativa uma vista
em perspectiva de um artigo de vestuario completado
parcialmente feito por um aspecto do processo da presente
invencdo; e

a Figura 6 ilustra de forma representativa uma vista
em perspectiva de um artigo de vestuario completado feito
por um aspecto do processo da presente invencgéo.

caracteres de referéncia correspondentes indicam
partes correspondentes por todos og desenhos.

DEFINIGOES
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No contexto deste relatdrio descritivo, cada termo ou
frase abaixo incluird o significado ou os significados a
seguir.

safixar” e seus derivados se referem a Jjungéo,
aderéncia, conexdo, ligagdo, costura em conjunto ou similar

de doisg elementos. Dols elementos serao considerados como

sendo arixados e ¢onjuntsd quandco €1&s foref integrais um

com o outro ou afixados diretamente um ao outro ou
indiretamente um ao outro, tal como gquando cada um &
diretamente afixado a elementos intermediarios. “Afixar” e
seus derivadogs incluem uma afixa¢do permanente, liberavel
ou gque pode ser presa novamente. Além disso, a afixagdo
pode ser completada durante o processo de fabricagao ou

pelo usuario final.

*Ligar” e seus derivados se referem a4 jungao,
aderéncia, conexao, afixacdo, costura em conjunto ou
similar de dois elementos. Dois elementos serido

considerados come sendo ligados em conjunto gquando eles
forem integrais um com © outro ou ligados diretamente um ao
outro ou indiretamente um ac outro, tal como quando cada um
& diretamente ligado a elementos intermedidrios. “Ligar” e
seus derivados incluem uma liga¢do permanente, liberavel ou
que pode ser presa novamente.

“Cuecas samba-cangdo” ou “shorts” se referem a calgas,
calcgdes, cuecas, e similares, e incluem artigos de
vestudrio que podem ser de ajuste relativamente solto ou
apertados na area da perna.

“Conectar” e seus derivados se referem a Jjungao,
aderéncia, ligacdo, afixagdo, costura em conjunto ou

similar de dois elementos. Dois elementos serao
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considerados como sendo conectados em conjunto duande eles
forem integrais um com o outro ou conectados diretamente um
ao outro ou indiretamente um ac outro, tal como gquande cada
unm é diretamente conectado a elementos intermedi&rios.
“Conectar” e seus derivados incluem uma conexdo permanente,
liberavel ou que pode ser presa novamente. Além disso, a
coriexas pode ser complétada durante o @ processo de
fabricagdo ou pelo usuario final.

“Descartavel” se refere a artigos os gquais séo
projetados para serem descartados apds um uso limitado, ao
invés de serem lavados ou restaurados de outra forma para
reutilizacgdo.

Pretende-se que os termos “disposto em”, “disposto ao
longo” ou “dispostos em diregdc a” e variagdes dos mesmos
signifiquem gue um elementoc pode ser integral com um outro
elemento e que um elemento pode ser uma estrutura separada
ligada a ou colocada com ou colocada préxima de um outro
elemento.

“A jusante” se refere ao posicionamento de um elemento
ou evento mais distante na diregdo de curso de material em
relacdo a um outro elemento ou evento em um processo.

“Elastico”, “elastificado”, *elasticidade” e
“elastomérico” significam agquela propriedade de um material
ou compdégsito em virtude da qual ele tende a recuperar seus
tamanho e formato originais apds a remogdo de uma forga
causando uma deformagado. aAdequadamente, um material
elastico ou compdsito pode ser alongado em pelo menos 25
por cento (a 125 por cento) de seu comprimento relaxado e
recuperard, mediante uma liberagio da forga aplicada, pelo

menos 10 por cento de seu alongamento. Desejavelmente, um
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material elastico ou compdésito pode ser capaz de ser
alongado em pelo menos 100 por cento (a 200 por cento),
mais desejavelmente, em pelc menos 300 por cento (a 400 por
cento) de seu comprimento relaxado e recuperar, mediante a
liberacio de uma forca aplicada, pelo menos 50 por cento de
seu alongamento.

~Tecidvs” & usads agqul parda se referiy 4 todas as
mantas de fibra tecidas, de malha e ndo tecidas.

“Costura de gancho de frente para tras” sge refere a
uma costura gque se estende a partir da regidio dianteira
para a regifio traseira de um artigo de vestudrio do estilo
de calca, através da regido de gancho. A costura pode
juntar duas pe¢as separadas de material, ou Dbordas
separadas de uma Unica peca de material.

“Casca de artigo de vestudrio” se refere aquelas
porgdes dos artigos gue podem ser produzidas pelo processo
da presente inven¢do que ndo fazem parte de um conjunto
absorvente.

“Pernas penduradas” se refere & caracteristica de um
artigo de vestudrio pretendido para ser usado em torno do
torso inferior, onde o artigo de vestudrio inclui um
material que se estende abaixo do gancho do artigo de
vestudrioc e é pretendido para geralmente cobrir pelo menos
uma porgdoc da perna do usudrio; o material pode ser de
ajuste solto em torno da perna do usuario, adaptar-se
firmemente em torno da perna do usuaric e/ou pode ser
eldstico ou nao eléstico.

“Hidrofilico” descreve fibras ou superficies de fibras
as quais s3o umedecidas pelos liquidos aquosos em contato

com as fibras. O grau de umedecimento dos materiais, por



10

15

20

25

30

9/46

sua vez, pode ser descrito em termos dos dngulos de contato
e das tensdes superficiais dos liquidos e materiais
envolvidos. O equipamento e as técnicas adequadas para a
medicdo da capacidade de umedecimento de materiais de fibra
em particular ou combinagfes de materiais de fibra podem
ser providos por um Sistema Analisador de Forga de
Superficie Cahn SFA-222, ou um sistema gubgtancialmernte
equivalente. Quando medidas com este sistema, fibras tendo
dngulos de <contato de menos de 30 sdo designadas
sumedeciveis” ou hidrofilicas, enquantc fibras tendo
dngulos de contato maiores do que 30 s8o degignadas “nao
umedeciveis” ou hidrofébicas.

“Camada® , quande usadc no singular pode ter o
significado duplo de um elemento nice ou de uma
pluralidade de elementos.

“Impermedavel a ligquido”, quando usado aqui na
descricdo de uma camada ou de um laminado de camada
mtltipla, significa que um liquido, tal como urina, néo
passard através da camada ou do laminado, sob condigdes de
uso comuns, em uma diregdo geralmente perpendicular ao
plano da camada ou laminado no ponto de contato de liguido.

“Direcdo de maguina” se refere a direcdo na qual o
material viaja durante um processo de producdo, em oposigdo
3 “direcdo transversal de maquina”, a qual se refere a
diregcdo que €& geralmente transversal e perpendicular a
direcdo de magquina.

“Nio tecido” e “manta ndo tecida” se refere a
materiais e mantas de material gue sdo formados sem O
auxilio de um processo de tecelagem ou de formagdo de malha

téxtil.
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“Configuracdo aberta” se refere a condigdo em gue a
manta de casca de artigo de vestuario esta antes da
formacdc de uma abertura de cintura e de um par de
aberturas de perna no artigo. A manta de casca de artigo de
vestudric pode sger manipulada, ter porgdes dirigidas na

direcdo de maquina ou na diregdo transversal de maquina, ou

[ -.)"
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individual e ainda estar em uma configurag¢fo aberta, desde
que a formagdo da abertura de cintura e das aberturas de
perna ainda ndoc tenha sido completada.

“Superposigdo” se refere & condigdo em que um elemento
& posicionado para estar pelo menos parcialmente cobrindo
um outro elemento direta ou indiretamente. Deve ser notado
que um elemento pode estar abaixo do outro elemento e ainda
estar se sobrepondo ao outro elemento.

“Calcas” incluem as calgas compridas e curtas.

"Distensivel” significa que um material pode ser
distendido, sem romper, em pelo menos 25% (a 125% de seu
comprimento inicial (nd3oc distendido)) em pelo menos uma
direcdo, adequadamente em pelo menos 100% (a 200% de seu
comprimento inicial), desejavelmente em pelo menos 150% (a
pelo menos 250% de seu comprimento inicial).

“A montante” se refere ao posicionamento de um
elemento ou evento mais distante na diregdio oposta a
direcdo de curso de material em relagdo a um outro elemento
ou evento.

Estes termos podem sexr definidos com linguagem
adicional nas por¢des remanescentes do relatdrio
descritivo.

DESCRICAC DETALHADA
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Com referéncia, agora, aos desenhos, um processo para
separagdo de produtcos discretos de uma manta de produto é&
mostrado em sua totalidade no nimero de referéncia 100
(Fig. 1 a 3). Em particular, o processo 100 sera descrito
em termos da feitura de cuecas samba-cangdo, ou shorts 10,

mas deve ser prontamente reconhecido gque © processo da

'”’pTESEHtE“ihVEn¢§6“Iffkfﬁgéf“igﬁalm€ﬁté aplicavel a OutIos

artigos de vestuldrio gue podem ser usados em torno do torso
inferior, tais como calgas, calgdes, cuecas, e outros
artigos de vestudrio tendo uma abertura de cintura, um par
de aberturas de perna e, opcionalmente, um par de pernas
penduradas. Ainda, deve ser prontamente reconhecido que ©
processo da presente invengao pode ser igualmente aplicavel
a produgdo de outros produtos gque podem envolver a
separagdo de um produto de uma manta de material seguindo-
se & manipulag¢do da manta.

Além disso, os shorts 10 da presente invengdo podem
incluir uma casca de artigo de vestuario e ainda podem
incluir um conjunto absorvente 60, conforme serd descrito
em maiores detalhes abaixo. Esses artigos de vestudrio e os
processos para a feitura deles sdo descritos na Patente
U.8. N° 6.192.521, emitida em 27 de fevereiro de 2001 para
Alberts et al., e nos Pedidos de Patente U.S. N° de Série
10/837343 e 10/954508, depositados em nome de Allen et al.,
cujas exposigles sé&o incorporadas aqui como referéncia até
a extensio em gue sejam consistentes (isto ¢é, ndo em
conflito) com esta.

O processo 100 dos varios aspectos da presente
invencdo define uma diregédo de maquina indicada na seta

marcada 102, e uma dire¢do transversal de maquina indicada

=L
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na seta marcada 104, que & perpendicular & diregdo de
mdguina 102. O processo 100 também define uma diregdo
ortogonal, indicada na seta marcada 106, que é
perpendicular ao plano criado pela diregdo de maquina 102 e
pela diregiio transversal de magquina 104. Ainda, © Processo

também define uma linha de centro de processo 108 gue se

“estende na direc¢do de maquina 102.

Nos aspectos ilustrados, o processo 100 é representado
com a direcdo ortogonal 106 sendo geralmente de orientagao
vertical. Nioc obstante, conforme pode ser prontamente
apreciado por aqueles versados na técnica, a diregdo
ortogonal 106 da presente invengédo também pode ser
geralmente de orientagdo horizontal ou pode ser orientada
de outra forma e ainda estar no escopo da presente
invencgio.

O processo inclui o transporte de uma manta de produto
140 na direcdo de maguina 102. A manta de produto 140 pode
incluir qualguer combinagdo de materiais que em conjunto
provejam uma casca de artigo de vestudrio des sherts 10. A
manta de produto 140 pode ser provida por uma manta UGnica
ou por uma pluralidade de mantas. POr exemplo, a manta de
produto 140 pode incluir uma primeira manta 110 e,
opcionalmente, uma segunda manta 120. Assim, a primeira
manta 110 e a segunda manta 120 podem ser providas e
transportadas na diregdo de maquina 102 para a provisao da
manta de produto 140. Além disso, a manta de produto 140
define um par de bordas laterais de manta de produto
opostas 142 gue se estendem substancialmente na diregao de
magquina 102 e um interior de manta de produto 144 disposto

entre as bordas laterais de manta de produto 142.
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hinda em uma outra alternativa, pode ser notado gue a
primeira manta 110 e a segunda manta 120 podem ser providas
por mantas separadas ou alternativamente podem ser providas
por uma manta Unica que & dobrada em torno da diregdo de
miagquina 102 e, entdo, subseqglentemente, separada (ndo

mostrado) . Conforme ilustrado de forma representativa nas

10

15

20

30

Fig. 1 a 3, as mantas 110 e 120 podem S&r providas &m uUma
relagdo substancialmente sobreposta uma com a outra.

A primeira manta 110 da manta de produto 140 define
uma primeira borda de primeira manta 112 e uma segunda
borda de primeira manta 114 que é oposta & primeira borda
de primeira manta 112, e um interior de primeira manta 115
localizado dentro da primeira borda de primeira manta 112 e
da segunda borda de primeira manta 114. A primeira manta
110 também define uma superficie interna de primeira manta
116 que estd em relagdo de face com a segunda manta 120, e
uma superficie externa de primeira manta 118 que &€ oposta a
superficie interna de primeira manta 116.

A segunda manta 120 da manta de produto 140 define uma
primeira borda de segunda manta 122 e uma segunda borda de
segunda manta 124 gue é oposta & primeira borda de segunda
manta 122, e um interior de segunda manta 125 que estd
localizado dentro da primeira borda de segunda manta 122 e
da segunda borda de segunda manta 124. A segunda manta 120
também define uma superficie interna de segunda manta 126
que estd em relagdo de face com a primeira manta 110, e uma
superficie externa de segunda manta 128 gue é oposta a
superficie interna de segunda manta 126.

Conforme ilustrado de forma representativa nas Fig. 1

a 3, as mantas 110 e 120 podem ser providas pelo menos

B
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parcialmente em uma relacdo de face, e podem estar em uma
relacdo de face substancialmente de forma completa. Por
exemplo, a superficie interna de segunda manta 126 pode
estar pelo menos parcialmente em uma relagdo de face com a
superficie interna de primeira manta 1l6. Deve ser notado

gue as superficies internas e externas de primeira e

—gEgUIida  mantas Ti®, 118, 1IZ6 & TIZ8 Ao precisam

correspeonder a uma superficie de lado de corpo 28 e uma
superficie externa 30 de um artigo resultante, quando o
artigo for produzide (Fig. 6).

O processo 100 & ilustrado nas Fig. 1 a 3 como sendo
configurado para ter a manta de produto 140 passando
através do processo 100 em uma orientag¢do geralmente
horizontal. Nio obstante, conforme pode ser prontamente
apreciado por aqueles de conhecimento na técnica, o©
processo 100 pode ser configurado para ter a manta de
produto 140 passando através do processo 100 em uma
orientacio geralmente vertical ou em outra e ainda esta no
escopo da presente invengao. Adequadamente, a manta de
produto 140 pode ser provida inicialmente para O Pprocesso
100 em uma posigdo geralmente plana. Por exemplo, em
configuracdes em que a manta de produto 140 é provida por
uma primeira manta 110 e por uma segunda manta 120, as
mantas 110 e 120 inicialmente podem ser providas para O
processo 100 com as bordas de manta 112, 114 e 122, 124 em
uma relacdo espagada (Fig. 1 a 3}).

A manta de produto 140 pode ser gqualquer tecido
adequado para a provisdo dos shorts 10. Em particular, a
manta de produto 140 pode adequadamente ser de materiais os

guais sejam confortédveis contra a pele e ndo irritantes.
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Uma vez gque €& contemplado que os shorts 10 podem ser
descartaveis ou duraveis (isto &, lavaveils), ambos os
materiais nidoc tecidos e tecidos sdo contemplados para a
manta de produto 140. Por exemplo, a manta de produto 140
pode ser selecionada a partir de uma ampla variedade de

materiais, incluindo materiaisg eldsticos, distensiveis ou

—nio —distensivets. —Qualtgquer-—outro —tipo- de —laminadoc  Nd0

tecido ou tecido tecido ou de malha conhecido por aqueles
versados na técnica também pode ser usado. A manta de
produto 140 pode ser uma camada Unica de material ou uma
estrutura de laminadc de camada midltipla. Mais ainda,
conforme discutido acima, a manta de produto 140 pode ser
provida por uma pluralidade de mantas (por exemplo, as
mantas 110 e 120} .

Outros materiais adequados para a manta de produto 140
incluem laminados ndo tecidos distensiveis, ndo tecidos nao
distensiveis e ndo tecidos incluindo spandex e/ou um filme
distensivel. Spandex é qualquer uma de varias fibras
elasticas feitas principalmente de poliuretano. LYCRA® &
uma marca de spandex comercialmente disponivel a partir da
Invista, Wichita, K8, E.U.A.. Alternativamente, laminados
soprados com fusdo sdo um tipo adequado de laminado nao
tecido. Ainda, © material para a manta de produto 140 pode
ter adequadamente, mas ndo necessariamente, a capacidade de
drapejar e se conformar, até certo ponto, ao CoOrpo. Além
disso, o material pode ser, mas ndc precisa ser opaco.
Finalmente, o material usadoc para a provisdo da manta de
produto 140 pode ser todo do mesmo tipo de material, ou a
manta de produto 140 pode ser provida por uma variedade de

materiais. Por exemplo, em uma configuragdo em que a manta
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de produto 140 é provida por uma primeira manta 110 e por
uma segunda manta 120, a primeira manta 110 pode ou ndoc ser
do mesmo material que a segunda manta 120.

A manta de produto 140 pode ser provida para e
transportada através do processo 100 por vaArios métodos,

conforme sdo conhecidos na técnica. Por exemplo, a manta de

‘produto 140 “pode ser desenrclada e estirada através do

processo 100 via rolos acionados, transportadores de cinta,
transportadores de corrente e similares ou combinagdes dos
mesmos (ndo mostrado).

Em configura¢des incluindo uma primeira manta 110 e
uma segunda manta 120, a primeira manta 110 e a segunda
manta 120 podem ser afixadas uma & outra. Por exemplo, a
primeira manta 110 e a segunda manta 120 podem ser providas
para o processo 100 afixadas pelo menos intermitentemente
uma & outra. Alternativamente, a primeira manta 110 e a
sequnda manta 120 podem ser afixadas uma a outra no
processo 100. Em particular, a manta de produto 140 também
pode incluir uma costura de gancho 56. A manta de produto
140 pode ser provida para o processo 100 com a costura de
gancho 56 j& no lugar, ou a costura de gancho 56 pode ser
incorporada na manta de produto 140 no decorrer do processo
100.

Por exemplo, conforme ilustrado de forma
representativa nas Fig. 1 a 3, a manta de produto 140
inclui as mantas 110 e 120, as quais podem ser afixadas uma
4 outra para a provisdo de uma costura de gancho 56. Em
aspectos particulares, porgdes espagadas da manta de
produto 140 podem ser afixadas umas as outras em

localizagdes seleciconadas para a provisao de uma
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pluralidade de costuras de gancho 56. As costura de gancho
56 podem ser substancialmente continuas, ou podem ser
providas por uma série de ligagdes intermitentes. A costura
de gancho 56 pode ser de formatos variados para a produgdo
do resultado desejado. Por exemplo, a costura de gancho 56

pode ser geralmente retilinea, curvilinea (por exemplo,

circular ou Tovall, geéralmenté ém ~Tormats de DY, ou
geralmente em formato de ™“U”. Em aspectos particulares, a
costura de gancho 56 pode ser pelo menos parcialmente
curvilinea, para a provisdo de um artigo de vestudrio com
ajuste e conforto melhorados.

A costura de gancho 56 pode ser impressa a manta de
produto 140 por um dispositivo de ligagdo 132 de varias
formas conhecidas na técnica. POr exemplo, a costura de
gancho 56 pode ser formada por por¢des de ligagao da manta
de produto 140 (por exemplo, a ligagdo da primeira manta
110 & segunda manta 120), conforme ela viajar na diregdc de
maquina 102. Esta ligagdo pode ser realizada pelo uso de
rodas de ligacdo ultra-sdnica, por pressdo ou térmica
rodando em uma relagdo de face para a formagdo da costura
de gancho 56. Por exemplo, uma roda de encosto e uma roda
de ponta em chifre definindo um passe podem ser usadas para
a formacdo da costura de gancho 56. Alternativamente,
gqualquer método de ligagdo adequado conhecido na técnica
pode ser usado, tais como adesivos, costura ou gsimilares.

0 processo 100 da presente invencdo ainda pode incluir
a remocdo de uma porgdo da manta de produto 140 para a
definigdo de uma abertura na manta de produtce 140 e,
particularmente, wuma abertura no interior de manta de

produto 144. Por exemplo, o processo 100 pode incluir a
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provisdc de uma abertura de gancho 54 na manta de produto
140 e, adequadamente, no interiocr de manta de produto 144.
Em um aspecto alternativo, a manta de produto 140 pode ser
provida para o processo 100 com uma abertura no interior de
manta de produto 144, tal como a abertura de gancho 54, ou

uma série de aberturas de gancho 54 Jj& no lugar.

—Adegquadamentes, af fronteiras da abertura de gancho 54 podem

estar localizadas completamente dentro das bordas laterais
de manta de produto 142.

Em um aspecto particular, conforme ilustrado de forma
representativa nas Fig. 1 a 3, a manta de produto 140 &
provida pelas mantas 110 e 120. O processo 100 pode incluir
a remogio seletiva de uma porgdo da primeira manta 110 para
a definigdo de uma porgdo de remogdoc de primeira manta 119.
Além disso, o processo 100 da presente invengao pode
incluir a remo¢do seletiva de uma por¢ado da segunda manta
120 para a defini¢do de uma porgdo de remogdo de segunda
manta 129. Conforme mencionado acima, as por¢des das mantas
110 e 120 que sdo removidas 119 e 1292 podem estar
localizadas no interior de primeira manta 115 e no interior
de segunda manta 125. Adequadamente, quandc a manta de
produto 140 inclui midltiplas camadas de material, as
por¢des que sdo removidas 119 e 129 geralmente sao
alinhadas para a definig¢doc de uma abertura de gancho 54 que
passa através da manta de produto 140. Por exemplo,
conforme ilustrado nas Fig. 1 a 3, as porgdes das mantas
110 e 120 gue sdo removidas 112 e 129 geralmente estdo em
alinhamento wuma com a outra e, c¢omo tal, definem uma
abertura de gancho comum 54 dentro do interior de primeira

manta 115 e dentro do interior de segunda manta 125.
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A abertura de gancho 54 pode ser de dqualgquer formato
adequado para a provisdo de um espago de gancho na casca de
artigo de vestudrio dos shorts 10. Por exemplo, a abertura
de gancho 54 pode ser retangular, de formato oval,
curvilinea, retilinea e similar, ou combinagdes dos mesmos.

Em particular, conforme ilustrado de forma representativa

10

15

20

25

30

nas rFig. 1 a 3, a abertura de gancho 54 pode ser alongada
na diregdc de maquina 102 e pode ser pelo menos
parcialmente curvilinea.

A provisdo da abertura de gancho 54 pode ser realizada
por varios métodos, conforme sdo conhecidos na técnica. Por
exemplo, uma por¢dc ou por¢des da manta de produto 140
podem ser removidas por um dispositivo de corte 134, tais
como rolos de corte, um conjunto de corte em matriz, um
dispositivo de corte com &gua ou um cortador ultra-sdnico,
ou combinagdes dos mesmos. Alternativamente, outros métodos
de corte adequados conhecidos na técnica podem ser usados.
Ainda em uma outra alternativa, por¢des da manta de produto
140 podem ser perfuradas e podem ser removidas
subseqiientemente no processo 100 para a provisdo da
abertura de gancho 54.

Deve ser notado que a etapa de provisdao da costura de
gancho 56 e a etapa de provisd3o da abertura de gancho 54
nido precisam ocorrer em uma ordem em particular, e, mais
ainda, nd3o precisam ocorrer seqiencialmente. Por exemplo, a
provisio de uma abertura de gancho 54 pode ocorrer antes da
formacdo de uma costura de gancho 56 ou, alternativamente,
conforme ilustrado de forma representativa na Fig. 3, a
formacdo da costura de gancho 56 pode ocorrer antes da

provisdo da abertura de gancho 54. Ainda em uma outra
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alternativa, a formagdc da costura de gancho 56 pode
ocorrer ao mesmo tempo em que ha a formagdo da abertura de
gancho 54 (Fig. 1 e 2). Peor exemplo, 1isto pode ser
realizado pela utilizag8o de um agente de ligagdo ultra-
gsbnica que também & capaz de corte.

conforme pode ser apreciado prontamente, a abertura de

ganchc 54 e a costura de gancho 56 podem estar localizadas
conforme necessario na manta de produto 140, €
adequadamente podem estar posicionadas proximas uma da
outra na manta de produto 140 ou, estarem associadas de
outra forma. Por exemplo, conforme ilustrado de forma
representativa nas Fig. 1 a 3, a costura de gancho 56 pode
estar localizada adjacente & abertura de gancho 54. Além
disso, conforme ilustrado de forma representativa nas Fig.
1 a 3, a costura de gancho 56 pode circunscrever parcial ou
totalmente a abertura de gancho 54.

Nos varios aspectos da presente invengdo, O Pprocesso
100 pode incluir, opcionalmente, a disposigdo de um
conjunto absorvente 60 na manta de produto 140. Por
exemplo, conforme ilustrado de forma representativa nas
Fig. 1 a 3, um conjunto absorvente 60 pode ser disposto na
manta de produto 140 préximo da abertura de gancho 54. Em
particular, quando a manta de produto 140 é provida por uma
primeira e wuma segunda mantas 110 e 120, o conjunto
absorvente 60 pode ser dispostc pelc menos em uma das
mantas 110 e 120. Por exemplo, conforme ilustrado de forma
representativa nas Fig. 1 a 3, O conjunto absorvente 60
adequadamente pode ser disposto na primeira manta 110
préximo da abertura de gancho 54.

O conjunto absorvente 60 pode ser disposto na manta de
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produto 140 em varies pontos por todo © processo 100,
conforme pode ser apreciado por alguém de conhecimento na
técnica. Adequadamente, o conjunto absorvente 60 pode ser
dispostoc na wanta de produto 140 enquanto a manta de
produto estiver em uma configuragdo aberta. Isto &, a manta

de produto 140 pode estar em uma posigdo completamente

conforme seri discutido em mailores detalhes abaixo, as
por¢cdes da manta de produto 140 podem ser dirigidas na
diregdo de maquina 102 ou na diregdo transversal de maquina
104, e a manta de produtoc 140 ainda estar na configuragdaoc
aberta. Assim, desde que as por¢des da manta de produto 140
nio tenham sido afixadas em conjunto para a formagdo de uma
abertura de cintura 50 e um par de aberturas de perna 52, a
manta de produto 140 estd em uma configurac¢do aberta. Em um
aspecto particular, e conforme ilustrado de forma
representativa nas Fig. 1 a 3, a manta de produto 140 pode
ser provida por uma primeira manta e uma segunda manta 110
e 120. Em uma configura¢do como essa, o conjunto absorvente
60 pode ser disposto em pelo menos uma das mantas 110 e
120, enquanto as bordas 112, 114 e 122, 124 de pelo menos
uma das mantas 110 e 120 est3o em uma relagido espagada e,
portanto, a manta de produto 140 esta em uma configuragdo
aberta.

O processo 100 dos varios aspectos da presente
invencdo também pode incluir o direcionamento de pelo menos
uma porgdo da manta de produto 140 na diregdo transversal
de maquina 104, para a defini¢do de uma porgdo dobrada de
manta de produto 146. Por exemplo, a porgdo dobrada de

manta de produto 146 pode ser provida por uma porgao de
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superposicdo, tal como a porgdo de superposigdo de primeira
manta 170 e/ou uma porgdc de superposicio de segunda manta
160.

Especificamente, em um aspecto e conforme ilustrado de
forma representativa nas Fig. 1 a 3, a segunda manta 120

pode ser dirigida na diregdo transversal de maquina 104

" para a definicdo de uUma porgdc dobrada de manta de produto

146. Em particular, uma porgdoc da segunda manta 120 proxima
da primeira borda de segunda manta 122 ou da segunda borda
de segunda manta 124 pode ser dirigida na diregdo
transversal de mdquina 104 em diregdo & linha de centro de
processo 108 e a borda oposta 122 ou 124, de modo que a
segunda manta 120 se sobreponha pelo menos parcialmente &
abertura de gancho 54, para a definigdao de uma porgao de
superposigdo de segunda manta 160 (Fig. 1, 1B, 2 e 3) e
proveja uma porgdoc dobrada de manta de produto 146. Por
exemplo, a porgdo de superposigdo de segunda manta 160 pode
se sobrepor & abertura de gancho inteira 54, ou,
alternativamente, a por¢do de superposigdo de segunda manta
160 pode se sobrepor apenas a uma parte da abertura de
gancho 54. Ainda em uma outra alternativa, uma porgdo da
segunda manta 120 pode ser dirigida na direcdoc transversal
de maguina 104, de modo que a porgdo de superposigdo de
segunda manta 160 se sobreponha substancialmente a abertura
de gancho inteira 54 e a primeira borda de segunda manta
122 seja substancialmente adjacente a segunda borda de
segunda manta 124.

Assim, para dirigir uma porgdo da segunda manta 120 na
direcdo transversal de maquina 104, a segunda manta 120

pode ser dobrada sobre si mesma, comegando a partir da
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primeira borda de segunda manta 122. Como resultado, aquela
porcdo da segunda manta 120 pode ser dobrada sobre si mesma
préxime da costura de gancho 56 em diregdo a 1linha de
centro de processo 108 e a segunda borda de segunda manta

124 e, desejavelmente, se sobrepde pelo menos parcialmente

4 abertura de gancho 54. Alternativamente, em um outro

“aspecto, uma por¢3oc da segunda manta 120 pode ser dobrada =

sobre si mesma, comegando a partir da segunda borda de
segunda manta 124. Como resultado, aquela porgdo da segunda
manta 120 & dobrada sobre si mesma préximo da costura de
gancho 56 em dire¢d3c & linha de centro de processo 108 e a
primeira borda de segunda manta 122 e, desejavelmente, se
sobrepde pelo menos parcialmente & abertura de gancho 54.

Para a provisio da porgdc de superposigdo de segunda
manta 160, a segunda manta 120 adequadamente é dirigida na
direcdo transversal de maquina 104 e dobrada sobre si mesma
a partir da borda de segunda manta 122 ou 124 que esteja
mais préxima da localizagdo pretendida no conjunto
absorvente 60 {(independentemente de ele 3Jj& ter sido
disposto sobre as mantas 110 ou 120 ou nio), em relacgdo a
outra borda de segunda manta 122 ou 124.

Por exemplo, conforme ilustrado de forma
representativa nas Fig. 1 a 3, a primeira borda de segunda
manta 122 estd proéoxima da localizagdo do conjunto
absorvente 60 (disposto na primeira manta 110). Assim
gsendo, a primeira borda de segunda manta 122 estd incluida
na porgdo da segunda manta 120 que & dirigida na direg¢do
transversal de maquina 104 em dire¢doc & linha de centro de
processo 108 e a segunda borda de segunda manta 124 para se

sobrepor, pelo menos parcialmente, a4 abertura de gancho 54.
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O direcionamento da segunda manta 120 na diregdo
transversal de maquina 104 para a definigdo de uma porgao
dobrada de manta de produto 146 pode ocorrer antes ou
depois de o conjunto absorvente 60 ser disposto sobre as
mantas 110 e 120. Em arranjos em gque o direcionamento da

segunda manta 120 ocorre apds o conjunto absorvente 60 ser

digposto em uma das Mantag "II0 ou IZ0, &4 porcac de&

superpogi¢do de segunda manta 160 também pode se sobrepor,
pelo menos parcialmente, a uma porgiao do conjunto
absorvente 60. Isto &, conforme ilustrado de forma
representativa nas Fig. 1, 1B, 2 e 3, a porg¢do da segunda
manta 120 dirigida na diregao transversal de maquina 104
pode se sobrepor a abertura de gancho 54 e se sobrepor ao
conjunto absorvente 60 para a definicdo de uma porgao
dobrada e da porgdo de superposigao de segunda manta 160.
Ainda, o processo 100 dos varios aspectos da presente
invencdo também pode incluir o direcionamento de pelo menos
uma porcdo da primeira manta 110 na direcdo transversal de
maquina 104 para a definigdo de uma porgdo dobrada de manta
de produto 146. Em particular, a primeira manta 110 pode
ser dirigida na diregdo transversal de maguina 104 de modo
gque a primeira manta 110 se sobreponha pelo menos
parcialmente aco conjunto absorvente 60 para a definigdo de
uma porgdo de superposigdo de primeira manta 170. Por
exemplo, a porgao de superposigdo de primeira manta 170
pode se sobrepor ao conjunto absorvente 60 inteiramente ou,
alternativamente, conforme ilustrado de forma
representativa nas Fig. 1, 1C, 2 e 3, a porgaoc de
superposigdo de primeira manta 170 pode se sobrepor a uma

porgao do conjunto absorvente 60. Além disso,
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subsequentemente ao direcionamento da primeira manta 110 na
diregdo transversal de maquina 104, o conjunto absorvente
60 substancialmente inteiro pode ser sobreposto pela porgac
de superposiciio de primeira manta 170 e uma porgao da
segunda manta 120 (Fig. 1, 1C, 2 e 3).

Em aspectos particulares, as porgdes da primeira manta

110 proximas da primeira borda de priméira manta 112 du da

segunda borda de primeira manta 114 podem ser dirigidas na
direc3do transversal de mAgquina 104 em diregdo a linha de
centro de processo 108 e & borda oposta 112 ou 114. Assim,
a primeira manta 110 pode ser dobrada sobre si mesma a
partir da primeira borda de primeira manta 112 ou da
segunda borda de primeira manta 114. Como resultado, em um
aspecto, a por¢do da primeira manta 110 gue estd préxima da
primeira borda de primeira manta 112 pode ser dirigida na
direcdo transversal de mdquina 104 em diregdo 4 linha de
centro de processc 108 e a segunda borda de primeira manta
114 e se sobrepor pelo menos parcialmente ao conjunto
absorvente 60. Ainda, a porc¢do da primeira manta 110 que
estd préxima da primeira borda de primeira manta 112 pode
ser dirigida na diregdo transversal de miquina 104, de medo
que a primeira borda de primeira manta 112 seja
substancialmente adjacente & segunda borda de primeira
manta 114.

Alternativamente, em um outro aspecto, a porgdo da
primeira manta 110 que €& prdxima da segunda borda de
primeira manta 114 pode ser dirigida na diregdo transversal
de maquina 104 em diregdo & linha de centro de processo 108
e 4 primeira borda de primeira manta 112 e se sobrepor pelo

menos parcialmente ao conjunto absorvente 60. Ainda, a
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porgdc da primeira manta 110 que estd proxima da segunda
borda de primeira manta 114 pode ser dirigida na direcgdo
transversal de maquina 104, de modo gue a segunda borda de
primeira manta 114 esteja substancialmente adjacente a
primeira borda de primeira manta 112.

Em aspectos particulares, de modo a =se definir uma

" porcido dobrada de manta de produto 146 e prover a porciao de

superposig¢io de primeira manta 170, a primeira manta 110
pode ser adeguadamente dirigida na diregédo transversal de
maquina 104 e dobrada sobre si mesma a partir da borda de
primeira manta 112 ou 114 que seja distante do conjunto
absorvente 60 em relacdo & borda oposta 112 ou 114. Por
exemplo, conforme ilustrado de forma representativa nas
Fig. 1 a 3, a segunda borda de primeira manta 114 &
distante da localizagdo do conjunto absorvente 60 (disposto
na primeira manta 110) em relagdoc a primeira borda de
primeira manta 112 e & incluida na porgao da segunda manta
120 que & dirigida na diregdo transversal de maquina 104
para se sobrepor ao conjunto absorvente 60. Mais ainda, a
segunda borda de primeira manta 114 é colocada
substancialmente adjacente a referida primeira borda de
primeira manta 112. Além disso, as bordas laterais de
abertura 57 podem se tornar substancialmente alinhadas na
referida direcdo ortogonal 106, como resultado.

O direcionamento da primeira manta 110 e da segunda
manta 120 ndo precisa ocorrer em dgualqguer ordem em
particular. Por exemplo, o direcionamento da primeira manta
110 pode ocorrer antes do direcionamento da segunda manta
120, ou vice-versa. Mais ainda, © direcionamento das mantas

pode, mas ndo precisa ocorrer consecutivamente; por
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exemplo, etapas intervenientes podem ocorrer entre o
direcionamento das mantas 110 e 120. Nao obstante, em
configuragSes em que as etapas de direcionamento da
primeira manta 110 e da segunda manta 120 ocorreram no
processo 100, as bordas 112, 114, 122 e 124 das mantas 110

e 120 podem se tornar substancialmente alinhadas, como

resultado.

Por exemplo, conforme ilustrado de forma
representativa nas Fig. 1 a 3, mediante ¢ direcionamento da
primeira manta 110 e da segunda manta 120 na diregao
transversal de mAquina 104, conforme descrito acima, a
primeira borda de primeira manta 112 e a segunda borda de
primeira manta 114 podem ser dispostas para serem
substancialmente adjacentes uma a outra. De modo similar,
seguindo-se ao direcionamento da primeira manta 110 e da
segqunda manta 120 na diregéo transversal de maguina 104,
conforme descrito acima, a primeira borda de segunda manta
122 e a segunda borda de segunda manta 124 podem sSer
dispostas para serem substancialmente adjacentes uma a
outra.

0 direcionamento da manta de produto 140 pode ser
realizado por varios métodos, conforme sdo conhecidos na
técnica. Por exemplo, o direcionamento pode ser obtido por
um dispositivo de dobramento, tais como placas de
dobramento, sgistemas de dobramento a lamina, barras de ar e
similares, ou combinagbes dos mesmos. Alternativamente,
outros métodos de direcionamento adequados conhecidos na
técnica podem ser usados.

O processo 100 da presente inven¢do também pode

incluir a etapa de afixagdo de uma porgéoc do conjunto
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absorvente 60 a4 manta de produto 140. Por exemplo, em um
aspecto, o conjunto absorvente 60 pode ser afixado a uma ou
ambas as mantas 110 e 120 em uma variedade de
configuracdes. Como resultado, quando os shorts 10 sé&o
completados, o conjunto absorvente 60 pode ser afixado aos

shorts 10 na regido dianteira 22, na regifdo traseira 24 ou

em ambas as regides 22 e 24. Ainda, © c¢onjuntoc apsorvente

60 pode ser opcionalmente afixado acs shorts 10 na regiao
de gancho 26 exclusivamente ou enquanto é afixado em uma ou
em ambas as regides dianteira e traseira 22 e 24.

0 conjunto absorvente 60 pode ser afixado a manta de
produto 140 por uma variedade de métodog, conforme séo
conhecidos na técnica. Por exemplo, o conjunto absorvente
60 pode ser afixado por adesivos, ligagdo ultra-sdnica,
ligagdo com pressdo, costura e similares ou combinagdes dos
mesmos. Mais ainda, conforme ilustrado de forma
representativa nas Fig. 1 e 2, os absorventes podem ter um
material de afixacio aplicado em um dos lados do conjunto
absorvente 60, de modo a acomodarem as varias configuragdes
do conjunto absorvente 60 na manta de produto 140.

0 conjunto absorvente 60 também pode ser afixado de
forma liberavel A manta de produto 140, ou mesmo afixado de
uma forma em que possa ser preso novamente a manta de
produto 140. Uma configuragdo como essa pode ser vantajosa,
em que os shorts 10 s8o dispostos para serem duraveis ou
semiduraveis, mas ainda incluem um conjunto absorvente
descartiavel 60. Por exemplo, o conjunto absorvente 60 pode
ser afixado de forma liberdvel & manta de produto 140 pelo
uso de prendedores de gancho e lago ou de um material

coesivo.
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Deve ser notado que, dependendo do método de afixagdo,
o material de afixagdo (isto &, um adesiveo, um prendedor
mecdnice e similar) pode ser aplicado aco conjunto
absorvente 60, &4 manta de produto 140 ou a ambos o conjunto
absorvente 60 e a manta de produto 140, de mode a se obter

uma afixacdo adequada do conjuntoc absorvente 60.

10

15

20

25

30

U processo 100 doy vAarios —aspectos Tda presente
invencdo ainda inclui a criagdo de uma linha de fraqueza
172, por exemplo, com um dispositivo de linha de fraqueza
17, na manta de produto 140 e separando a manta de produto
140 em uma pluralidade de elementos individuais discretos,
tais como os produtos 150 (Fig. 1 a 3) na linha de fraqueza
172. Conforme sera discutido em maiores detalhes abaixo, a
linha de fraqueza 172 pode se estender substancialmente na
direcdio transversal de maquina 104. Conforme usade aqui, a
frase “linha de fraqueza” pode incluir preferéncias, uma
linha de marca¢do, uma série de cortes, um encrespamento ou
qualquer outra modificagéo da manta de produto que
geralmente reduza sua resisténcia e force uma separagao
naquela localizagdo, mediante a aplicagdo de uma forga
substancialmente perpendicular a linha de fraqueza.

Os produtos 150 podem incluir pelo menos a manta de
produto 140 e, opcionalmente, podem incluir outros
compeonentes (tal como o conjunto absorvente 60), dependendo
de onde no processo 100 a separagdo ocorrer. Além digso, a
separacdo da manta de produto 140 em produtos individuais
150 também pode definir bordas de cintura de produto 152 na
manta de produto 140. De modo similar, a separac¢dc da manta
de produto 140 pode definir as bordas de perna de produto

154 opostas as bordas de cintura de produto 152. Em geral,
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as bordas de cintura de produto 152 e as bordas de perna de
produto 154 podem se estender na diregdo transversal de
maguina 104.

A criacdo da linha de fraqueza 172 pode ocorrer em
varios pontos no processo 100. Por exemplo, a criagao da

linha de fraqueza pode ocorrer antes ou depcois de a
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abertura de gancho 54 ser provida na manta de produto tav.©

antes ou depois da disposigdo do conjunto absorvente 60 na
manta de produto 140. Adequadamente, contudo, a linha de
fragqueza 172 pode ser criada enquanto a manta de produto
140 estiver em uma configuragdo substancialmente plana e
antes de porcgdes da manta de produto 140 serem dirigidas na
direcdo transversal de maquina 104. Em uma configuragao
como egsa, a linha de fraqueza 172 pode ajudar a prover uma
borda de cintura 152 e/ou uma borda de perna 154
agradaveis, mediante uma separagdo do produto 150 da manta
de produto 140, mesmo apds a manta de produto 140 ter sido
manipulada pelo processo 100.

A linha de fraqueza 172 pode se estender a partir de
préximo de uma borda lateral de manta de produto 142 até a
outra borda lateral de manta de produto 142
substancialmente na direc3o transversal de maguina 104.
Alternativamente, a linha de fragqueza 172 pode estar
localizada adequadamente em porgdes selecionadas da manta
de produto para se garantir que a manta de produto mantenha
uma resisténecia adequada para ser manipulada pelo processo
100 e se separada apenas quando desejado pelo processo 100.
Mais ainda, a linha de fraqueza 172 pode ser continua ou
descontinua. Em aspectos em gue a manta de produto 140

inclui as primeira e segunda mantas 110 e 120, a linha de
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fraqueza 140 adequadamente pode estar no lugar em cada
manta 110 e 120.

Além disso, a 1linha de fragueza 172 pode ser
substancialmente linear ou alternativamente pode ser
curvilinea. Em um aspecto em particular, a 1linha de

fraqueza 172 pode ser curvilinea para a provisdao de uma

—aparéncia decorativa aocs shorts 10 (Fig. 2, 4B, 4C, 4D, 5 €

6). Por exemplo, conforme ilustrado de forma representativa
nas Fig. 4C, 4D, 5 e 6, a linha de fraqueza pode ser uma
série de formatos de concha de vieira.

Além disso, a separagdo da manta de produto 140 em
produtos individuais 150 pode ocorrer em varios pontos no
processo 100. Por exemplo, a separagdo pode ocorrer antes
ou depois de a abertura de gancho 54 ser provida na manta
de produto 140, antes ou depois da disposigdo do conjunto
absorvente 60 na manta de produto 140, e antes ou depois de
as por¢des da manta de produto 140 serem dirigidas na
direcdo transversal de maquina 104. Conforme pode ser
prontamente apreciado por alguém de conhecimento comum na
técnica, a separacdo da manta de produto 140 em produtos
individuais 150 geralmente ocorrerd apbds a criagdo da linha
de fraqueza 172. Opcionalmente, a separacdo da manta de
produto pode ocorrer imediatamente apdés a criagao da linha
de fraqueza 172, ou adequadamente pode ocorrer a jusante da
¢riagdo da linha de fraqueza 172.

Em um aspecto em particular, a linha de fraqueza 172
pode estar proéxima da abertura 54 (Fig. 1 a 3). Como tal, a
linha de fraqueza 172 adequadamente pode contribuir para a
criacio da abertura de cintura 50 dos shorts 10 e, como

tal, a abertura de cintura 50 terd uma aparéncia agradavel



10

15

20

25

30

32/46

lisa que é alinhada, conforme desejado, com o gancho dos
shorts 10. Nesta configuragdo, a abertura 54 pode ser
criada de forma substancialmente simultdnea com a linha de
fraqueza 172 (Fig. 3)}.

A criacdo da linha de fraqueza 172 pode ser conduzida

de varias formas, conforme conhecido na técnica. Por

exémpld, a Iinha de fraquéza 172 pode Sexr provida por um

cortador de matriz, uma lamina de perfurag¢do e uma bigorna,
um agente de ligagdo ultra-sbnica, um agente de ligagdo por
pressdo e similares ou uma combinagdo dos mesmos.

Da mesma forma, um dispositivo de separagdo 138 pode
ser usado para a separagdo da manta de produto de varias
formas, conforme sdo conhecidas na técnica. Por eXemplo, a
porgio da manta de produto 140 que & para ser separada em
um produto discreto 150 pode ser posta em um passe €
acelerada para longe da manta de produto remanescente para
destacamento da por¢do de produto da manta de produto 140
para longe da manta de produto remanescente 140,

O processo 100 ainda pode incluir a criagdo de
miltiplas linhas de fraqueza adjacentes 172 e/ou a feitura
de miltiplas separa¢fBes adjacentes. Por exemplo, conforme
ilustrado de forma representativa nas Fig. 2, 4B, 4C e 4D,
a manta de produto 140 pode incluir midltiplas linhas de
fraqueza adjacentes 172 para a provisdo de bordas de perna
decorativas 154 e/ou bordas de cintura 152. Em particular,
uma linha de fraqueza 172 pode ser curvilinea para a
provisio de uma borda decorativa e a 1linha de fraqueza
adjacente 172 pode ser substancialmente linear para a
provisio de uma borda substancialmente reta 152 ou 154

(Fig. 2, 4B, 4C e 4D). Conforme descrito acima, estas
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linhas de fragueza 172 podem ser subseqglientemente separadas
em um ponto desejado no processo 100. Por exemplo, um
dispositivo de separag¢do fnico 138 pode ser usade para a
ruptura da manta de produto 140 nas linhas de fraqueza 172,
ou uma pluralidade de dispositivos de separagdo em separado

138 pode ser usada para a sSeparagao de uma linha de
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fraqueza 172 e, entdao, da linha de Tragueza adjacente 72

Ainda em uma outra alternativa, as wmQdltiplas
separagdes podem ser criadas por uma combinag¢do de uma
linha de fraqueza Unica 172 e um par de separagdes, uma na
linha de fraqueza 172 e uma outra adjacente a4 linha de
fraqueza 172. Por exemplo, em um aspecto, uma linha de
fraqueza substancialmente linear 172 pode ser criada e,
entdo, subseqUentemente separada, conforme descriteo acima.
Seguindo-se a isto, um dispositivo de corte 134 pode ser
usado para cortar a manta adjacente d 1linha de fraqueza
172, para a criagdo de uma borda substancialmente
curvilinea 152 ou 154.

Os aspectos da presente invengao incluindo maltiplas
linhas adjacentes de fraqueza 172 e/ou miltiplas separagdes
adjacentes podem ser adequados, quando for desejado ter uma
das bordas (isto &, a borda de cintura de produto 152 e a
borda de perna de produto 154) sendo curvilinea e a outra
borda (da borda de cintura de produto 152 e da borda de
perna de produto 154) sendo substancialmente linear.
Alternativamente, os aspectos incluinde mGltiplas linhas de
fraqueza adjacentes 172 e/ou maltiplas separagdes
adjacentes podem ser adequados quando for desejado gue
ambas as bordas adjacentes 152 e 154 no processo 100 sejam

curvilineas, mas ndo em padrdes complementares.
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As por¢des da manta de produto 140 podem ser dispostas
e afixadas em conjunto para a formagdo de uma abertura de
cintura e de um par de aberturas de perna 52 e para a
provisdo dos shorts 10. Por exemplo, as porgdes das mantas
110 e 120 podem ser afixadas em conjunto, conforme

ilustrado de forma representativa nas Fig. 1, 2 e 3. Em

" particular, 4 primeira borda de primeira fanta 112 pode se€r

afixada & segunda borda de primeira manta 114. De modo
similar, a primeira borda de segunda manta 122 pode ser
afixada a segunda borda de segunda manta 124. Assim sendo,
os shorts 10 com uma abertura de cintura 50, um par de
aberturas de perna 52 e, opcionalmente, um par de pernas
penduradas 80 podem ser providos (Fig. 6} pelo processo
100.

Em um aspecto em particular, a afixacdo da primeira

-

borda de primeira manta 112 & segunda borda de primeira
manta 114 e da primeira borda de segunda manta 122 a
segunda borda de segunda manta 124 pode formar um par de
costuras laterais 82. As costuras laterais 82 podem assumir
qualguer namero de formas, incluindo costuras que podem ser
presas novamente e dJue nio podem ser presas novamente,
conforme é conhecido na técnica. A provisdo das costuras
laterais 82 pode ser realizada da maneira descrita na
Patente U.S. N° 5.046.272, emitida em 10 de setembro de
1991 para Vogt et al., ou da maneira descrita na Patente
U.S8. N° 6.585.820, emitida em 1 de Jjunho de 2003 para
Alberts et al., ou da maneira descrita nas Publicag¢des PCT
WO 01/87562 de Tomsovic et al., WO 01/87217 de Durrance et
al., WO 01/87753 de Csida et al. e/ou WO 01/87218 de Vogt

et al., todas as quais sendo incorporadas como referéncia
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até a extensdo em que sejam consistentes (isto &, nao
estejam em conflitc) com este. Em particular, e conforme
ilustrado de forma representativa nas Fig. 1 a 3, as bordas
de manta 112, 114, 122 e 124 podem ser colocadas em
conjunto no direcionamento das mantas 110 e 120 na diregao

transversal de méquina 104, conforme discutido acima.

T “CbnfvrmE*émcﬁnhecidﬁ"na'tétnica:*HS”tcsturas'iateraiSW’

82 podem ser costuras de topo para dentro ou para fora (nao
mostrado), uma costura de corddo soldado (ndio mostrado) ou
costuras com abag (Fig. 6) ou podem ser outros tipos de
costura, conforme sdo conhecidos na técnica. E contemplado
que as costuras laterais 82 podem ser presas ao longo de
apenas uma porgdo da distancia entre a abertura de cintura
50 e as aberturas de perna 52. Por exemplo, as costuras 82
podem ser presas na abertura de cintura 50, deixando uma
fenda aberta acima das aberturas de perna 52, tal como em
um estilo de alguns artigos de vestudrio de corrida ou
atléticos. Alternativamente, as costuras laterais 82 podem
ser presas a partir da abertura de cintura 50 até as
respectivas aberturas de perna 52,

Opcionalmente, © pProcesso 100 pode ser configurado
para prover o©os shorts 10 de modo que as mantas 110 e 120
possam ser afixadas em conjunto em um momento e/ou uma
localizacdo diferente, de modo a se formar um processador
de costuras laterais 82 e uma abertura de cintura 50 e um
par de aberturas de perna 52. Isto &, o processo 100 pode
ger configurado para prover um elemento de artigo de
vestuarie intermediario em que a afixagdo da primeira borda
de primeira manta 112 4 segunda borda de primeira manta 114

e a afixac3o da primeira borda de segunda manta 122 a
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segunda borda de segunda manta 124 sao completadas em uma
outra localizacdo ou pelo usuario final. Em particular, as
bordas 112, 114, 122 e 124 podem incluir prendedores
complementares, tais como prendedores de gancho e laco, de
modo gue as mantas 110 e 120 possam ser afixadas em

conjunto em um momento posterior. Em um arranjo como esse,

~65 Shorts 10 podem ser acendicionados, por exXemplo, com as

bordas 112, 114, 122 e 124 nao afixadas, de modo dque ©
usudrio final possa afixar as mantas 110 e 120 e obter um
ajuste personalizado.

0 processo 100 ainda pode incluir a afixagdo de um
material elastico de cintura 70 & manta de produto 140.
Adequadamente, o material eldstico de cintura pode ser
afixado & manta de produto 140 enquanto a manta de produto
estd em uma configurag¢do aberta, ou, mais adequadamente, em
uma configuracido plana. Por exemplo, uma porgdo do material
elastico de cintura 70 pode ser afixada & primeira manta
110 e uma porgdc em separade do material elastico de
cintura 70 pode ser afixada & segunda manta 120. O material
elastico de cintura 70 pode ser afixado as mantas 110 e 120
em uma variedade de localiza¢des. Em um aspecto particular
e conforme ilustrado de forma representativa na Fig. 3, uma
porcdoc de material elastico de cintura 70 pode se estender
substancialmente na diregdc transversal de maguina 104 a
partir da primeira borda de primeira wanta 112 para a
segunda borda de primeira manta 114. De modo similar, uma
outra porgio de material eldstico de cintura 70 pode se
estender substancialmente na direc¢do transversal de magquina
104 a partir da primeira borda de segunda manta 122 para a

segunda borda de segunda manta 124. Adequadamente, o©
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material elastico de cintura 70 pode ser afixado as
superficies externmas 118 e 128 das mantas 110 e 120 e,
ainda mais adequadamente, o material eldstico de cintura 70
pode ser geralmente alinhado na diregdo ortogonal 106
quando da afixagdo das mantas 110 e 120 (Fig. 3). Em um

arranjo como esse, quando da conclusac dos shorts 10, o
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' material elastico de <cinfura 70 "égtara ITocalizado ma

superficie de lado de corpo de artigo de vestudrio 28.
Alternativamente, as porgdes de material elastico de
cintura 70 podem ser afixadas &s superficies internas de
primeira e segunda mantas 116 e 126 e, como tal, quando da
conclusdc dos shorts 10, estardo localizadas na superficie
externa de artigo de vestuario 30.

O material elastico de cintura 70 pode ser colocado
nas mantas 110 e 120, conforme necessario, para estar
localizado préximo da abertura de cintura 50 dos shorts
acabados 10. Mais ainda, a afixacg¢do do eldstico de cintura
70 pode ocorrer em uma variedade de pontos durante o
processc 100. Por exemplo, o eldstico de cintura 70 pode se
sobrepor A abertura 54 e ser subseqlientemente cortado da
abertura e removido, ou, conforme ilustrado de forma
representativa na Fig. 3, ser colocado sobre as mantas 110
e 120 e, entao, subseqlientemente removido, quando a
abertura 54 for formada. Desejavelmente, o material
elédstico de cintura 70 & posicionado sobre as mantas 110 e
120, de modo a estar proximo das bordas de c¢intura 152,
guando da separagdoc das mantas 110 e 120 em produtos
individuais 150.

O material eléastico de cintura 70 pode ser formado por

qualquer material eléstico adequado. Conforme €& bem
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conhecido por agueles versados na técnica, os materiais
elasticos adequados incluem folhas, corddes ou fitas de
borracha natural, borracha sintética ou polimeros
elastoméricos termopléasticos. Em uma meodalidade em
5 particular, por exemplo, o elastico de cintura 70 inclui

uma pluralidade de £fios elastoméricos de spandex de

filamento mGltiplo coalescides fiados a seco vendidos sob a
marca LYCRA® e disponiveis a partir da E. I. du Pont de
Nemours and Company, Wilmington, Delaware, E.U.A..

10 Alternativamente, o material eléstico inclui um laminado
térmico de distensdo (STL), um laminado ligado estreitado
(NBL), um laminado estreitado de forma reversivel ou um
material laminado ligado distendido (SBL}. Os métodos de
feituras desses materiais de STL, NBL e SBL sac bem

15 conhecidos por aqueles versados na técnica e descritos na
Patente U.S. N° 4.663.220, emitida em 5 de maio de 1987
para Wisneski et al.; na Patente U.S5. N°® 5.226.992, emitida
em 13 de julho de 1993 para Morman; no Pedido de Patente
Européia N° EP 0 217 032, publicado em 8 de abril de 1987

20 em nome de Taylor et al.; na Publicagdo de Patente PCT WO
01/88245 publicada em 22 de novembro de 2001 em nome de
Welch et al.; todos os gquais sendo incorporados aqui como
referéncia até a extensido em que sejam consistentes (isto
&, ndo estejam em conflito} com este.

- 25 Conforme mencionado acima, o processo 100 pode incluir
a afixacdo de um conjunto absorvente 60 a pelo menos uma
porgdo da manta de produto 140. O conjunto absorvente 60
pode ser gualquer estrutura a qual seja geralmente
compressivel, conformavel, ndo irritante para a pele e

30 capaz de absorver e reter liquidos e certos residuos do
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corpo. O conjunto absorvente 60 pode ser fabricado em uma
ampla variedade de formatos e tamanhos, a partir de uma
ampla variedade de materiais absorventes de 1liquido
comumente usados na técnica, e pode ser distensivel, nao
distensivel ou elastico. Por exemplo, o conjunto absorvente

60 pode incluir, adequadamente, uma matriz de fibras

misturada com particulas de um material de alta absorvéncia
comumente conhecido como um material superabsorvente. Em
uma modalidade em particular, o conjunto absorvente 60
inclui uma matriz de felpa celuldsica, tal como uma felpa
de polpa de madeira, e particulas de formagdo de hidrogel
superabsorvente. Os materiais superabsorventes adequados
estdo disponiveis a partir de varios vendedores comerciais,
tais como a Dow Chemical Company, localizada em Midland,
Michigan E.U.A. e a Stockhausen GmbH & Co. KG, D-47805
Krefeld, Replblica Federativa da Alemanha. Tipicamente, um
material superabsorvente & capaz de absorver pelc menos em
torno de 15 vezes seu peso em &dgua e, desejavelmente, é
capaz de absorver mais de em torno de 25 vezes seu peso em
agua.

Em uma modalidade, o conjuntc absorvente 60 inclui uma
combinacdo de felpa de polpa de madeira e material
superabsorvente. Um tipo adequado de polpa €& identificada
com a designagdo comercial CR1654, disponivel a partir da
U.s. Alliance, Childersburg, Alabama, E.U.A., e uma polpa
de madeira de sulfato altamente absorvente brangueada
contendo primariamente fibras de madeira macia e em torno
de 16 por cento de fibras de madeira dura.

0 conjunto absorvente 60 também pode incorporar outros
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materiais que s3o projetados primariamente para receberem,
armazenarem temporariamente e/ou transportarem liguido ao
longo da superficie mutuamente de face com o conjunto
absorvente 60, desse modo maximizando a capacidade
absorvente do conjunto absorvente. Um material adequado é

referido como uma camada de ondulag¢do (ndo mostrada) e

— et —um-material —gue —tem-—um—peso—de base de em torno de
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50 a em torno de 120 gramas por metro guadrado (g/m*), e
incluindo uma manta cardada ligada com ar passante de uma
combinacio homogénea de 60 por cento de fibra de
bicomponente T-256 de tipo de 3 denier incluindo um nacleo
de poliéster e uma bainha de polietileno e 40 por cento de
fibra de poliéster T-295 de tipo de 6 denier, ambas
comercialmente disponiveis a partir da Kosa Corporation de
Salisbury, North Carolina E.U.A..

0 conjunto absorvente 60 também pode incluir um
material de revestimento pretendido para se voltar para
longe do corpo do usuario em uso. O revestimento permeavel
a liquido adequado é uma trama bicomponente ndo-tecida que
tem um peso base de cerca de 27 g/mz. 0 bicomponente n&o-
tecido pode ser uma trama bicomponente ligada por fiagdo,
ou  uma trama  bicomponente ligada cardada. Fibras
bicomponentes adequadas incluem uma fibra bicomponente de
polietileno/polipropilenc disponiveis a partir da CHISSO
Corporation, Osaka, JP.

O conjunto absorvente 60 também pede incluir uma
cobertura externa adequada pretendida para se voltar para
longe do corpo do usuadrio em uso. A cobertura externa
desejavelmente compreende um material que é

substancialmente impermedvel a liquido. A cobertura externa
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pode ser uma camada Unica de material impermeavel a
ligquido, ou pode ser uma estrutura laminada de camada
miltipla na qual pelo menos uma das camadas € impermeavel a
liquido. Um filme impermedvel a liguido adequado para uso
como uma camada interna impermedvel a liguido ou uma

cobertura externa impermedvel a ligquido de camada Unica é

Um filme de polietilend de 0,025 mm (0,75 mil) disponivel

comercialmente a partir da Edison Plastics Company de South
Plainfield, New Jersey. O material impermedvel a ligquido
também pode ser configurado para permitir gque vapores
escapem a partir do interior do corpo absorvente, enquantoc
ainda impedem que liquidos passem através da cobertura
externa. Um material “respiravel” adequado €& composto por
um filme de polimero microporoso ou um tecido ndo tecido
que foi revestido ou tratade de outra forma para se
imprimir um nivel desejado de impermeabilidade a liquido.
Um filme microporoso adequado € um material de filme PMP-1
disponivel comercialmente a partir da Mitsui Toatsu
Chemicals, Inc., Tokyo, Japdo, ou um filme de policlefina
XKO-8044 disponivel comercialmente a partir da 3M Company,
Minneapolis, Minnesota.

Em modalidades particulares, o© conjunto abscrvente 60
& fino para prover um short nao volumoso, confortavel,
delgado 10. Qualguer conjunto absorvente fino adegquado pode
ser usado, tal como, por exemplo, © absorvente fino
descrito no WO 02/49565, publicado em 27 de junho de 2002
de Sawyer et al., cuja exposigdo €& incorporada agui como
referéncia até a extensdo em que seja consistente (isto &,
ndo esteja em conflito) com este.

O conjunto absorvente 60 opcionalmente pode incluir um
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par de abas de contengdo 62 (Fig. 5 e 6), as quais sao
configuradas para a provisao de uma barreira para o fluxo
transversal de exsudatos do corpo. As construgdes adequadas
e os arranjos para as abas de contengdo 62 s3o Jgeralmente
bem conhecidos por aqueles versados na técnica e sdo

descritos na Patente U.S. N° 4.704.116, emitida em 3 de

Tiovembro de 1987 para Enloe, a qual é Incorporada aqul como

referéncia até a extensio em que seja consistente (isto &,
nido esteja em conflito) com este.

Para se melhorar mais a conteng¢do e/ou a absorgdo de
exsudatos do corpe, © conjunto absorvente 60 também pode
incluir, adequadamente, elasticos de cintura de conjunto
absorvente 68 e eldsticos de perna 64, conforme sdo
conhecidos por aqueles versados na técnica (Fig. 5 e 6}. Os
eldsticos de cintura de conjunto absorvente 68 podem ser
operativamente juntados & cobertura externa e/ou ao
revestimento ao longo das bordas laterais de conjunto
absorvente opostas 67.

Os elasticog de cintura de conjunto absorvente 68 e os
elasticos de perna de conjunto absorvente 64 podem ser
formados a partir de qualquer material elastico adequado.
conforme & bem conhecido por aqueles versados na técnica,
os materiais elasticos adequados incluem folhas, corddes ou
fitas de borracha natural, borracha sintética ou polimeros
elastoméricos termoplasticos. Em um aspecto em particular,
por exemplo, os elasticos de perna 64 podem incluir uma
pluralidade de fios elastoméricos de spandex de filamento
maltiplo coalescidos fiados a seco vendidos sob a marca
LYCRA® e disponiveis a partir da Invista, Wichita, KS§,

E.U.A..
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Na alternativa, uma linsergdo de artigo de vestuaric
tipo de calga poderia ser usada para o conjunto absorvente
60. Por exemplo, a insercdo de artigo de vestuario tipo de
calca adequadamente inclui um revestimentc de lado de
corpo, uma cobertura externa, um conjunto absorvente entre

o revestimento de ladec de corpo e a cobertura externa, e

. — -— —painéis— lmterais OS5 EXemMplos  JE& ifiser¢des adequadas

10
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30

incluem uma calca de treinamento, tais como as Calgas de
Treinamento Descartaveis HUGGIES® PULL-UPS®, e as roupas
intimas descartaveis, tais como as Roupas Intimas
Descartdveis GOODNIGHTS®, ambas fabricadas pela Kimberly-
Clark Corporation, Neenah, Wisconsin, E.U.A.. Outras
insercdes alternativas incluem uma insercdo no estilo de
retalho de tecido que cobre os genitais masculinos (“cod-
piece”), conforme descrito no Pedido de Patente U.S.
10/750381, depositado em 30 de dezembro de 2003, em nome de
Fitton.

Ainda em uma outra alternativa, um absorvente tipo de
almofada poderia ser usado para © conjunto absorvente. O
absorvente tipo de almofada pode ser afixado na regido de
gancho 26 do short 10. Um exemplo de um absorvente tipo de
almofada adeguado & uma almofada de cuidados femininos, tal
como Absorventes Higiénicos Femininos KOTEX®, Forros de
Calcinha KOTEX® LIGHTDAYS® ou uma almofada absorvente para
incontinéncia, tal como POISE® Feminine Guards and Pads ou
DEPEND® Guards for Men, todos fabricados pela Kimberly-
Clark Corporation, Neenah, Wisconsin, E.U.A..

Conforme ilustrado de forma representativa na Fig. 6,
uma modalidade de um short 10 produzido pelo processo 100

da presente invengdo pode incluir uma regido dianteira 22,
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uma regido traseira 24, uma regidac de gancho 26, uma
superficie voltada para o corpo 28, a qual & configurada
para contatar o usuario, e uma superficie externa 30 oposta
4 superficie voltada para o corpc 28, a qual & configurada
5 ©para se voltar para longe da superficie do corpo do

usudrio. © short 10 também define um par de bordas de

-— o —gimtura opostas, 4% gquais sac désignadas a borda de cintura

dianteira 38 e a borda de cintura traseira 39. A regiao

dianteira 22 é& contigua com a borda de cintura dianteira

10 38, e a regifo traseira 24 é contigua com a borda de

cintura traseira 39. A regido dianteira 22 inclui a porgao

do short 10 a qual, quandeo usada, estd posicionada na

frente do usudrio, enquanto a regifio traseira 24 inclui a

porgdo do short 10 a qual, quando usada, estad posicionada

15 na traseira do usudrio. A regido de gancho 26 do short 10

inclui a porgdo do short a gqual, gquando usada, esta

posicionada entre as pernas do usudrio e cobre o torso
inferior do usuario.

Conforme ilustrado na Fig. 6, as regiBes dianteira e

20 traseira 22 e 24 s3doc unidas em conjunto nas costuras

laterais 82 e os lados direito e esquerde do short 10 sao

unidos em conjunto na costura de gancho 56, para a

definicdo de uma configuragdo de short tridimensional gque

tem uma abertura de cintura 50 e um par de pernas

25 penduradas 80 com aberturas de perna 52. Em aspectos

particulares, a costura de gancho 56 pode seguir um

percurso o gual come¢a substancialmente na borda de cintura

dianteira 38, estende-se através da regido de gancho 26, e

termina substancialmente na borda de cintura traseira 39.

30 Em modalidades alternativas, a costura de gancho 56 pode
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segulr um percursc o gual comega abaixo da borda de cintura
dianteira 38 mna regido dianteira 22 e termina abaixo da
borda de cintura traseira 39 na regidc traseira 24.
Conforme é conhecido na técnica, a costura de gancho 56
pode ser uma costura de topo para dentro ou uma costura com

aba (ndo mostrada). Na modalidade alternativa, a costura de

Em modalidades particulares, e conforme mencionado
acima, o short 10 pode incluir um conjunto absorvente 60. O
conjunto absorvente 60 pode ser afixado ao short 10 na
borda de cintura dianteira 38 e/ou na borda de cintura
traseira 39, ou em algum pontc abaixo da borda de cintura
dianteira 38 e/ou da borda de cintura traseira 39 na regido
dianteira 22 e na regifo traseira 24. De forma alternativa
ou adicional, o conjunto absorvente 60 pode ser afixado a
cal¢a 10 na regido de gancho 26.

O processo 100 da presente invencdo & adequado para a
produgdo de uma série de artigos de vestuario (isto €,
shorts 10) pelo transporte de uma manta de produto 140 em
uma dire¢do de maquina 102 e conduzindo-se pelc menos uma
porgdc das etapas de processo descritas acima e conforme
ilustrado nas figuras. Conforme pode ser prontamente
apreciado, a distancia entre  aberturas de gancho
consecutivas 54 e costuras de gancho 56 no processo 100
pode ser variada para o suprimento do comprimento desejado
de cobertura de perna provide pelas pernas penduradas 80.
Assim, se pernas penduradas mals longas 80 forem desejadas,
mais distl@ncia pode ser posta entre as aberturas de gancho
54 e as ligagOes 56 consecutivas, e vice-versa para pernas

penduradas mais curtas 80.
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Assim sendo, a presente invengdo prové um processo 100
gque & capaz de prover um artigo de vestudrio para ser usado
em torno do torso inferior. Em particular, a presente
invencdo prové& um processc continuo 100 gque prontamente
prové um artigo de vestudrio incluindo bordas uniformes

agradaveis e pode incluir, opcionalmente, um conjunto

- abTorvVente &0, € & capaz Jdeé Fer passads a velocidades de
processo elevadas. Assim, o processo 100 da presente
invengdo & capaz de produzir em massa artigos de vestuario
esteticamente agradaveis tendo pernas penduradas,
profundidade de gancho e um conjunto absorvente.

Como vAarias mudangas poderiam ser feitas nas
construcdes e nos métodos acima, sem se desviar do escopo
da invencdo, pretende-se gue toda a matéria contida na
descricdo acima e mostrada nos desenhos associados seja
interpretada como ilustrativa e ndo em um sentido
limitativo.

Ouando da introducgdo de elementos da invengdo ou do(s)
aspecto(s) preferidos do(s) mesmo(s), pretende-se que OS
artigos “um(a)”, *o(s)”, “a(s)” e “referido(a) (s)"

signifiquem que had um ou mais dos elementos. Pretende-se

gue os termos “compreendendo”, “incluindo” e “tendo” sejam
inclusivos e signifigquem gue pode haver outros elementos

adicionais além daqueles elementos listados.
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REI VI NDI CACOES

1. Processo para a separacao de uma manta de produto
(140) em produtos discretos (150), o referido processo
definindo uma direcdo de naquina (102) e uma direcéao
transversal de maquina (104); a referida nmanta de produto
(140) definindo uma prineira borda lateral (142) de manta
de produto e una segunda borda lateral (142) de nanta de
produto oposta a referida prineira borda lateral de nmanta
de produto (142), uma prineira superficie de manta de
produto e unma segunda superficie de nanta de produto oposta
a referida prineira superficie de nanta de produto, e um
interior de manta de produto (144) dentro da referida
prineira borda lateral (142) de manta de produto e da
referida segunda borda | ateral (142) de nanta de produto, o
referido processo conpreendendo:

o transporte da referida manta de produto (140) na
referida direcdao de maquina (102), a referida nmanta de
produto (140) conpreendendo uma prineira manta (110) e uma
abertura (154) no referido interior de manta de produto
(144); e

a criacdo de uma |inha de fraqueza (172) na referida
manta de produto (140), a referida |linha de fraqueza (172)
se estendendo na referida direcdo transversal de nmaquina
(104);

caracteri zado por 0 processo conpreender:

a di sposi cdo de um conjunto absorvente (60) préxino da
referida abertura (154);

o direcionanento de uma porcdo da referida manta de
produto na referida direcdo transversal de maquina (104),

depois que o referido conjunto absorvente (60) estiver

Peticao 870170074649, de 02/10/2017, pég. 5/37
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di sposto na referida manta (140), para a definic¢cdao de uma
porcao dobrada de manta de produto (146), emque a referida
linha de fraqueza (172) € criada enquanto a nanta de
produto (140) estiver em una configuracdo planar antes da
referida porcdo da manta de produto (140) ser direcionada
na referida direcdo transversal de nmaquina (104); e

a separacao subsequente da referida manta de produto
(140) em produtos discretos (150) na referida linha de
fraqueza (172).

2. Processo, de acordo com a reivindicacdo 1,

caracteri zado pelo fato de ainda conpreender a renobcdo de

uma porcado (119, 129) da referida manta de produto (140)
para a provisao da referida abertura (154) no referido
interior de manta de produto (144).

3. Processo, de acordo com a reivindicacdo 2,

caracteri zado pelo fato de a referida etapa de criacédo da

referida linha de fraqueza (172) ocorrer de forma
sinultdanea com a referida etapa de renocao da referida
porcao (119, 129) da referida manta de produto.

4. Processo, de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizado pelo fato de a referida |inha de fraqueza

(172) ser proxima da referida abertura (154).
5. Processo, de acordo com qual quer uma  das

reivindi cagbes anteriores, caracterizado pelo fato de que a

referida |inha de fragqueza (172) ser criada antes de di spor
o referido conjunto absorvente (60) na nmanta de produto
(140).

6. Processo, de acordo com a reivindicacdo 1,

caracteri zado pelo fato de ainda conpreender a afixacdo do

referido conjunto absorvente (60) a referida porcao dobrada

Peticao 870170074649, de 02/10/2017, pég. 6/37
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7. Pr ocesso, de

caracteri zado pelo fato

manta de produto (146) ser

5 referida prineira
transver sa
8. Pr ocesso, de

caracteri zado pelo fato

(140) ainda conpreender

mant a
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de maqui na (104).

acordo com a reivindicagao 1,
de a referida porcao dobrada de
provi da pel o direcionanento da
(110) na referida direcgéo
acordo com a reivindicagdo 1,
de a referida manta de produto

uma segunda nmanta (120) afixada a

10 referida prineira manta (110).

9. Processo, de acordo com a reivindicacdo 8,
caracteri zado pel o fato de ai nda conpr eender o]
direcionanento de uma porcdo da referida segunda manta
(120) na referida direcdo transversal de nmaquina (104) para

15 a definicdo da porcédo dobrada de manta de produto (146).

10. Processo, de acordo com a reivindicacdao 1,
caracterizado pelo fato de a referida linha de fraqueza
(172) se estender a partir da referida prineira borda
| ateral (142) de manta de produto até a referida segunda

20 borda lateral (142) de manta de produto.

11. Processo, de acordo com a reivindicacdao 1,
caracterizado pelo fato de a referida |inha de fraqueza
(172) ser uma perfuracao.

12. Processo, de acordo com a reivindicagao 1,

25 caracterizado pelo fato de a referida linha de fraqueza
(172) ser desconti nua.

13. Processo, de acordo com a reivindicacdao 1,
caracterizado pelo fato de a referida |inha de fraqueza
(172) ser curvilinea.

30 14. Processo, de acordo com a reivindicagcao 1,

Peticao 870170074649, de 02/10/2017, pag. 7/37
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caracterizado pelo fato de a referida |inha de fraqueza

(172) ser umm série de conchas de vieira.
15. Processo, de acordo com a reivindicacdao 1,

caracterizado pelo fato de o referido produto discreto

5 (150) conpreender uma abertura de cintura (50) e um par de

aberturas de perna (52).

Peticao 870170074649, de 02/10/2017, pég. 8/37
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