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(57) Abstract

Pants, particularly pilch, formed of a rectangular piece (40) of flexible material and comprising two elongated ele-
ments extending along the longitudinal edges of the piece, provided with elastics (45) which are in stretched conditions
and are integral by their ends with the longitudinal ends of the piece (40) in order to form two elastic belt elements for the

slip-shaped pilch:
(57) Abrégé

Culotte, notamment couche-culotte, formée d’une piéce rectangulaire (40) de matériau souple et comprenant deux
éléments allongés s'étendant le long des bords longitudinaux de la piéce, munis d’élastiques (45) a I'état tendu et solidaires,
par leurs extrémités, des extrémités longitudinales de la piéce (40), pour former deux éléments élastiques de ceinture pour
la culotte en forme de slip.
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Culotte 3 ceinture &lastique, et son procédé de fabricatiom.

-

La présente invention se rapporﬁe 3 une culotte 3 ceinture

élastique réalisée 3 partir d'une pidce plan de matériau souple, de

' forme géudrale rectangulaire, aimsi qu'ad un procédé de fabrication

d'une telle culotte.

La fabrication traditionmelle d'articles d'habillement du type
culotte, qu'il s'agisse de culotte en matériaux textiles ou d'arti-
cles d'hygiéne tels que par exemple des couches-culottes pour enfants
ou adultes incontinents, nécessite de nombreuses opérations qui sont
guére adaptées i une fabrication en continu é‘grénde cadence. Des
problémes se posent en particulier pour la réalisation de culottes &
ceintures élastiques. ﬁg effet, pour permettre ume fabrication en

continu des culottes, 3 partir d'un matériau en forme de bande, sauns

" interruption du mouvement d'avancement de la bande, des &léments
P

élastiques de ceinture devraient &tre rapportés ou formés dans le
sens d'avancement de la bande, alors que suivant les procédés usuels
de fabrication, les culottes sont formées dans la bande de matériau
de maniére que les parties de ceinture soient orientées perpendiculai-
rement 3 la direction d'avancement de Ia bande. ‘
La préseunte invention a pour objet une culotte d éeinture'élasti—
que, de conception simple, se prétant d une fabrication en continu, a

-

grande cadence.

L'invention a &galement pour objet un procédé de fabrication en
continu de culottes 3 ceinture élastique 3 partir d'un matériau en
forme de bande, procédé suivaut lequel toutes les opérations et
notamment celles concernant la pose d'éléments &lastiques de ceinture
peuvent &tre réalisées en continu, sans interruption du mouvement
d'avancement de la bande de matériau.

La culotte conforme a 1'invention, & ceinture &lastique, est
réalisée 4 partir d'une pidce plane de matériau souple, de forme
générale rectangulaire. La culotte comprend deux éléments €lastiques
s'étendant, lorsque ladite pidce de matdriau souple est disposée a
plat, & 1'état tendu le long des deux bords lougitudinauk opposés de

ladite piéce. Les deux extrémités de chacun desdits éléments élasti-
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ques sont solidaires de ladite piéce en des endroits situés au voisina-
ge ﬁes deux extrémités transversales de‘cette derniére. Ainsi, les
deux &léments 8lastiques délimitent avec ladite pidce, lorsque la
culotte ea forme de slip se trouve en position d'utilisation, deux
ouvertures de passage pour les jambes et forment deux £léments E€las-
tiques de ceinture @ hauteur de la taille.

Sur la culotte conforme i 1'invention, les deux &léments &lasti-
ques de ceinture peuvent &tre coustitués par des &léments rapportés
sur la piéce de matériau souple, leurs deux extrémités &tant fixées
sur ladite piéce. 7

Suivant un autre mode de réalisation de la culotte conforme 3
1'invention, les deux &léments &lastiques de ceinture sount constitués
par deux bandes longitudinales délimitées dans le matériau de ladite
piécé par deux découpes longitudinales partielles ménagées daus
ladite pidce, entre les deux extrémités transversales de cette dernié-
ré, en retrait vers l'intérieur par rapport‘aux.bords longitudinaux

opposés de ladite piéce. . N

Les &léments &lastiques sont avantageusement fixég g la piéce de
matériau souple en onglet par‘rapport aux coins de cette piéce.

Le procédé conforme i 1'invention de fabrication em continu de
culottes consisfe, suivant unm mode de réalisatiom, 3 :

alimenter en continu, 3 1'8tat tendu, au moins une bande d'un
matériau souple,

alimenter em continu, parallélement au seus de défilement de la
bande, de part et d'autre de 1'axe médian longitudinal de cette
dernidre, des &léments élastiques 3 1'état tendu,

déterminer une longueur &lémentaire de bande correspondant d la
longﬁeur nécessaire 3 la confection d'une culotte, la bande étant
“alors coﬁsidérée comme formant une succession d'ébauches,

solidariser de la bande 3 1'&tat tendu, les éléments &lastiques
3 1'état tendu dans le sens de défilement de la bande, cette solidari-
sation -s'effectuant en des endroits proches de 1'extrémité arriére et
de l'extrémité avant de chaque &bauche, .

découper la bande et les éléments élastiques dans le sens trauns-

versal, dans la zone de séparation des é&bauches successives.
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La procédé conformé a 1'invention de fabrication encontinu de
culottes, suivant un au;re mode de réalisatiom, consiste a:

alimenter en continu, 3 l’état‘iendu, au moins.une-bande:de
matériau souple, ‘

alimenter en continu parallglement au sens de défilement de la
bande, de part et d'autre de 1'axe médian longitudinal de cette
dernidre, légérement en retrait par rapport aux bords longitudinaux
de la bande, des élastiques & 1'état teundu, )

déterminer‘une-louguéﬁr éiémentairé de baunde correspondant 3 la
longueur nécessaire 3 la confection d'ume culotte, la bande &tant
alors considérée comme formant une succession d'ébauches,

solidariser’en‘cdntinQ de la bande 3@ 1'état tendu, les &lasti-
ques 3 1'état tendu dans le sens de défilement dé-la;ﬁande,

former daus la bande, 3 hauteur de chaque &bauche, entre les
deux extrémités de cette derniére, eun retrait vers l'intérieur par
rapport auxdits élastiques, Qeux découpes partielles symétriques
orientéés‘généralement suivant la direction lopgitudinaie de la

-

bande,

découper la bande et les élastiques dans le sens transversal,
dans la zone de séparation des &bauches successives. R

De préférence, les &léments élastiques sont solidarisés avec la
bande, & chaque coin d'une &bauche, sensiblement en onglet, c'est-3-
dire“sensiblement'perpendiculairement 3 la bissectrice du coin consi-’
déré.

Suivant un autre mode de réalisation du procédé conforme 2
l'invention, on forme daus la bande, dauns les zones d'extrémité avant
et arriére de chaque &bauche, de part et d'autre de 1'axe médian
longitudinal de la bande des découpes en coin pour former des pointes

aux emplacements des coins de la partie d'ébauche destinée 3 consti-

tuer la culotte, .

on replie sur la face supérieure de 1'ébauche les pointes ainsi

formées,

on solidarise les &léments &lastiques 3 1'état tendu de la face

apparente des pointes repliées,
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et on découpe dans la bande, dans chaque &bauche, la forme
définitive de la partie de matérisu souple constituant la culotte.

_ Pour la fabrication d'une couche-culotte, il peut &tre avantageux
de solidariser de la. bande, sur une partie de la longueur de chaque
€bauche, sensiblement i midistance entre les extrémités de chaqué
€bauche, des longueurs limitées d'&lastiques & l'@tat temdu, disposés
généralement suivant la direction longitudinale de la bande, au
voisinage des bords longitudinéux de la partie centrale de matériau
souple constituant la culotte. )

Suivant un autre meode de réalisétion, on rabat les bords loungi-
tudinaux de la bande, pourvus d'é@lastiques et situés 3 1l'extérieur
des découpes, sur la pa:tigfcentrale de 1'&bauche, et on solidarise
ea onglet, dé la partie -centrale de- 1'@bauche, les parties des rabats
situées entre les extrémités des découpes'et les bords tramsversaux
C;rrespondants de 1'&bauche. .

En se référant aux dessin.aunexés, on va décrire ci-aprés plus
en détail, I titre d'exemples illusprépifs et non limitatifs,»pluf“
sieurs modes de réalisation de 1'invention; sur le dessinm "

*la figure 1 est une vue en pérspgctive d'un mode de réalisation
simple d'une culotte suivant 1'invention, 3 1'état tendu;

la figure 2 ‘est une vue également en’ perpsective de la culotte
de la figure 1, aprés détente des é€léments &lastiques;

les figures 3 ei 4 sont des vues eun perspective de deux autres
modes de réalisation de la culotte couforme & 1'inventiom, & 1'état
tendu;

les figures 5a 3@ 5e montremnt, em perspective et i 1'&tat tendu,
un mode de réalisation préféré d'une culotte suivant 1'invention, 3
ses différents stades de fabricatiom;

la figure 5f représente la culotte obtenue 3 la suite de 1'étape.
5e, aprds rétraction des &léments &lastiques;

les figures 5g et Sh.sont des vues partielles en perspective
d"une variante de réalisation des &tapes illustrées sur les figures
ﬁd et Se;

la figure 6 illustre de manidre schématique un procédé de fabri-
cation en continu de couches-culottes suivant 1'imvention, pourvues

de coussins absorbants;
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la figure 7 illustre, de'méqiére.schématique, une variante du
procédé de la figure 6; .

les figures 8a et 8b représentedt des phases de pliage successi-
ves d'une couche-culotte selon les figures Se, 5h, ou d'une couche-
culotte obtenue par le procédé suivant la figure 7;

la figure 9 montre schématiquement les &tapes d'un procédé de
fabrication conforme & 1'invention, permettant 1'obtention d'um autre
type de culottes;

la figure 10 est une vue explosée d'une couche-culotte:conforme
3 1'invention de type simple, les différents &léments comstitutifs
gtant représentés 3 1'état tendu.

En se reportant plus particuliBrement & la figure 1, om recon-
nait qu'une culotte suivant 1'invention, de conception extrémement
simpie, comprend essentiellement une feuille 1, plane, soupie, rectan-
gulaire et donc symétrique par rapport i son axe longitudinal 2, dans
laquelle sont fdrmées des.découpeé longitudinales partielles 3, 3',
sous forme de fentes rectilignes, au moins sensiblement symétriques
par rapport 3 l'axe 2. Sur la feuilie sont fixds, dans des zomes

comprises entre les bords lougitudinaux 4, 4' et les découpes 3, 3',

. des &lastiques 5, 5' s'étendant loungitudinalement. Les élastiques

sont solidariséds de la feuille 3 1'état tendu, sur la longueur des
bords longitudinaux 4, 4', de toutes maunidres convenables, par exem-
ple par collage, soudure ou couture.

Lorsque la piéce plane ainsi constituée, avec les &lastiques 5,
5', est libérée de toute conmtrainte, les &lastiques 5, 5' se contrac-
tant, provoquant un plissage des bords loungitudinaux 4, 4' de 1l'arti-
cle, et amenant l'article dams la forme représentée en figure 2.

Les proportions de la pice plane (lomgueur par rapport i la
largeur), et 1'allongement des &lastiques lors de leur solidarisatiom
avec la feuille, sont détermindes pour que, lors de la réductiom de
périmétre'apparent résultant du plissage des bords longitudinaux, la
périphérie de 1'article obtenu (bords latéraux 4, 4' élastiquement
rétractés et bords transversaux 4", 4"' non @lastiques) comstitue unme

ceinture élastique correspondant 4 la taille de la culotte considé-

-

Tree.
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~ Une telle culotte peut €tre géalisée en continu suivant un

procédé consistant & alimenter en continu, & 1'&tat tendu, au moins
une bande d'un ?atériau gouple, i alimenter en continu parallélement
au sens de défilement de la bande, de part et d'autre de 1l'axe médian
longitudinal de la bande, des &lastiques 3 1l'é&tat tendu, 3 détermimer
une longueur élémeantaire de bande correspondant 3 la longueur néces-
saire & la confection d'un article, la bande &tant alors considérée
comme une succession d'&bauches d'articles, I solidariser de la bande
a 1'état tendu des élastiqﬁesré 1'état tendu disposés dans le sens de
défilement de la bande, 3 former dans la bande, 3 hauteur de chaque
&bauche, euntre les deux extrémités transversales de cette derniére,
en retrait vers l'intérieuf par rapﬁort auxdits €lastiques, deux
découpes symétriques par Tapport 2 1'axe médian longitudinal de la

" bande, lesdites. découpes &tant orientées d'une manidre géuérale
suivant la direction de cet axe, et & découper transversalement la
bande et les é€lastiques fixés 3 cette derniére, dans le sens trans-
%ersal, dans ia_zone de séparafion des &bauches-successives.

Suivant la variante de ‘la fighre 3, on forme dans une piéce
plane cblongue 30 de matdriau souple des découpes partielles 33,  33°
sous forme de fentes curvilignes, généralement symétriques par rap-
port & 1'axe longitudinal 32. Des &lastiques 35, 35' 3 1'état tendu
sont solidarisés de la piéce'BO i 1'état tendu, dans les zones adja-
centes aux bords longitudinaux 3%, 34", pour constituer une ceinture
Elastique. Ces &lastiques sont pos@s suivant une trajectoire généra-
lement rectiligne, s'incurvant aux extrémités de la pidce plame. Ces
dispositions permettent de réduire la largeur des bords transversaux

- 34", 34" dépourvue d'élastiques. D'autres &lastiques 36, 36" sont
solidarisés de la pi&ce plane 30, &galement & 1'dtat tendu, dans les
zones adjacentes aux bords intermes des découées 33, 33", pour assu-
rer un serrage sur les jambes.

En se reportant 3 la variante de réalisation de la figure 4, on
reconnait une piéce plane 40 constituée d'un matdriau multicouche,
poﬁrvue de découpes 43, 43' avec enlévement de matidre. Ces découpes
comprennent chacune une découpe rectiligne et une découpe curviligne.

Comme dans le mode de réalisatiom illustré 3 la figure 3, des élasti-
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ques longitudinaux 45, 45' 3 1'&tat tendu sont rendus solidaires de -
la piéce 40, dans la zome des bords longitudinaux 44, 44", sur toute
la longueur, et des élastiques 46, 46' & 1'état tendu sont rendus
solidaires de la pidce 40 dans les zones adjacentes aux bords iater-
nes des découpes 43, 43'., En outre, le matériau multicouche de la
piéce plane 40 comporte um coussin absorbant 47 dams la zoue située
entre les découpes 43, 43'. '

La figure 6 illustre schématiquement la mise em oceuvre d'um .

procédé suivant 1l'invention pour la réalisation d'une couche-culotte

illustrée a la figure 4.

Suivant ce mode de mise en oeuvre, une bande de matériau souple
60, de préférence une matidre plastique imperméable i 1'humidité,
destinée 3 constituer la feuille extérieure de la couche-culotte, ‘est

alimentée’ en continu i partir d'ume bobime 61. Pour 1'ensemble des
opérations suivantes, on détermine une longueur &lémentaire de bande
correspondant i la longueur d'une &bauche nécessaire & la réalisation
d'une couche-culotte, Des élastiques 62,f§"1'état tendu, sont fixés 3
1a bande, en continu daas Ta zone des bords longitudinaux de celle-~
ci,'et de maniére discontinue dans chaque &bauche, 3 hauteur des
zoues prévues pour les décoﬁpes et dans les régions du bord interme
de cglles-ci. La baunde 60 est maintenue 3 1'&tat tendu.

. Simultanément, une seconde bande 63 d'un matériau perméable 3
1'humidité, par exemple un non-tissé, est alimentée em continu 3
partir d'une bobine 64, et aes coussins 65 de matidre absorbante sont
amenés de maniére discontinue, eutre les deux bandes 60 et 63, daus
la zone de 1l'axe longitudinal médian de ces derniéres, lesdits cous-
sins étant séparés par des ;ntervalles-éS' nécessaires pour qu'un
coussin 65, dont la longueur ést inférieure 3 la longueur d'une
ébauche, se trouve toujours au méme endroit d'ume ébauche. Les deux
bandes 60, 63 et lesdits coussins 65 sont ensuite solidarisés sous la
forme d'un matériau composite 66 maintenu 3 1'état tendu. Un premier
organe de découpage 67, agissant de maniére périodique, est prévu
pour réaliser les découpes longitudinales partielles dams le matériau
composite tendu, 3 hauteur de chaque ébauche. Ensuite, un second

organe de découpage 68, disposé transversalement au matériau composi-
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te en forme de bande, réalise, &galement péricdiquement, la sépara- -
tiou des différentes couches-culottes dans cette bande. Aprés cette
séparation, la tension qui maintenait le matériau composite & 1'état
tendu cesse, de sorte que les élastiques fiiés & 1'état tendu au
matériau composite se contractent et assurent ainsi la mise en forme
des couches=-culottes.

Les figures 5a & 5f illustrent un mode de réalisation d'une
autre culotte suivant 1'invention, au cours de ses diverses étapes de
fabrication. "

-La culotte est formée 3 partir d'ume feuille recténgulaire 50 de
matériau souple (figure 5a). Au cours de 1'étape suivante (figure
5b), cette feuille 50, mainteuﬁe 3 1'état tendu, est munie, dans les
zones proches de ses-bordSZIOngitudinaux 54,.54', d'élastiques 55,
55" & l'état.téndu, et aussi, dans la zone prévue pour les découpes,
dans la régiﬁn du bord interne de celie—ci, d'élastiques 56, 56'
également 3 1'&tat tendu. Les-élastiques 55, 55' et SQ, 56' sont
fixés par exemple par collage; o '

Ensuité,(figure 5c) tout en maintenant 3 l'é;ai tendu la feuille’

50 avec les &lastiques 55, 55',56, 56' qui s'y trouvent fixés, on

’

53" au moius sensiblement symétriques par rapport a4 1'axe longitudi-
nal médiam 52. |

On forme ensuite (figure 5d), la feuille 50 restant 3 1'atat
tendu, des rabats 57, 57' par pliage des zones des bords situdes 3
1'extérieur des découpes 53, 53' sur la partie centrale de la feuille

Enfin (figure 5e), la feuille 50 &tant maintenue 3 1'état tendu,
on replie sur la partie ceantrale, suivant la fl&che 58, la partie du
rabat située entre 1'extrémité 59 de la découpe 53, 53' et le bord
transversal correspondant 54" de la feﬁille, et on solidarise cette
partie replide, par exemple par collage, soudage, etc., de la partie
centrale. .

Lorsqu'on libére la culotte ainsi constituée, cette dernidre
prend la forme illustrée sur la figure 5f, sur l'effet de la contrac—

tion &lastique des zones 57, 57' comportant les &lastiques 55, 55'.

S At - et e v .. . e e - - - -
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Le pliage illustré sur les figures 5d et 5e présente 1'avantage, ”
d'une part, par un choix judicieux des dimensions des rabats, d'ame-
ner les zoues élastiques 57, 57' des bords longitudinaux 54, 54' dans
le prélongementvdes bords tramsversaux 54", 54"', et d'autre part,
d'assurer un renforcement de 1'extrémité 59 des découpes 53, 53',
ainsi qu'une certaine réduction du périmdtre apparent de l'article
obtenu. On obtient ainsi une culotte d'un aspect plus traditionuel.

Suivant la variante de réalisation représentée sur les figures
5g' et 5h, on réalise par collage ou par soudage une jonction triangu-
laire 59' entre 1'extrémité des rabats 57, 57' et la partie ceatrale,
puis on décodpe la partie extréme 59" de cette surface de jonction

triangulaire pour laisser subsister ume jonction 59"' en onglet

.sensiblement 3 angle droit~par rappert 3 la bissectrice des coins de

la partie centrale. On réalise’ainsi, de maniére'techniquement plus
simple, le méme effet que celui décrit en relation avec le mode de
réalisation illustré par les figures 5a a 5f. )

.On remarquera que dans le mode opératoire qui vient d'Etre
décrit em relation avec les.figurés 5a, 5b, 5¢c, Sg et S5h, les diver-
ses opérations (solidarisation des &lastiques, formation des décou-
bes, pliage, collage) s'effectuent suivant le sens %ongitudinal de la

bande. La conception de ce produit est domc bien adaptée au procédé

-

de fabrication en continu de culottes 3 partir d'une bande de maté-

riau souple.

Une variante du procédé de réalisation d'une couche-culotte
présentant le méme aspect que la culotte illustrée & la figure 5e, &
la différence de la présence d'un coussin absorbant, est schématique-
ment représenté sur la figure 7.

Suivant ce mode de réalisation, une bande 73 d'un matériau
perméable 3 1'humidité, par exemple une bande de nou-tissé&, destinée
i constituer la face interne de la couche-culotte, est alimentée en
continu & partir d'ume bobinef74,‘et une bande 70 de matériau souple
imperméable 3 1'humidité, par exemple de matiére plastique, destiné &
coustituer la face externe de la couche-culotte, est alimentée en
continu i partir d'une bobine 71, en méme temps que des coussins

absorbants 75 sont amenés de maniére discontinue entre les deux
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bandes. Des &lastiques 79, 79' déroulds en continu & 1'&tat tendu de -
bobines 78, 78' sont périodiquement fixés 3 1'état tendu i la bande

70 en des emplacements situés latéralement de part et d'autre des

emplacements destinés i recevoir les coussins 75..L'ensemb1e est

‘"

alors solidarisé sous forme d'une bande de matédriau composite 76

maintenue & 1'état tendu. Pour la -fizxation des élastiques 78, 78', de

. oar

méme que pour la cadence d'introduction des coussins 75 et pour
l'ensemble des. opérations ultérieures, on détermine une longueur
€lémentaire de bande 75' correspondant i la longueur d'une &bauche
nécessaire 3 la réalisat;on d'une -couche-culotte,  la bande &tant
,alors considérée comme une succession d'é&bauches, la limite entre les
ébaucheé successives tant matérialis@e em traits mixtes sur le
dessin. : - T .

Déns la.bande_76, on réalise énsqite, 3 hauteur'&e la partie
centrale de chaque &bauche, deux découpes 77, 77' en forme d'é&chan-
cruré en arc de cetcle,'généralement symétrique par rapport i l'axe
longitudinal de la bande, pour donner & l'&bauche une forme générale
en sablier. Ensuite, on déroule en continu de deux bobines 72, 72'
des €léments &lastiques 80, 80' 3 1'état tendu. Ces éléments &lasti-
ques sont constitués chacum d'une bande de matériau souple 3 laquelle
sont fixés des &lastiques 3 17&tat tendu. Les.&léments &lastiques 80,
80" & 1'état tendu sont superposés aux bords longitudinaux de la
bande 76, et fixés aux bauches que constitue cette bande; 3 chaque
coin desdites ébauché;. Comme danslle mode de réalisatioun des figures
5g et 5h, la fixation des &léments élastiques 80, 80' s'effectue par
soudage en onglet par rapport aux coins des &bauches, c'est-i-dire
sensiblement 3 angle droit par rapport 3 la bissectrice de chaque
coin. Au cours de cette opération de fixatiom, 1'excédent de matidre
soudée ou collée coustituant les coins de 1'&bauche est découpé et
1'article terminé 81 est séparé de 1'extrémité de la bande.

I1 y a 1lieu de noter que les découpes 77, 77' en forme d'é&chan~
crures en arc de cercle peuvent &tre &galement omises,afin d'obtenir
un article de .conception plus simple, de forme rectangulaire. Un tel
article est illustré sur la figure 10. Cet article se compose de deux

€léments Elastiques de ceinture 100, 100' fixés 3 une pidce plane 102
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de forme recténgulaire, composée d'une fedille imperméable & 1'humidi=
té, d'un coussin absorbant et d'une feuille perméable & 1'humidité.
Les élastiques 103 des &léments de ceinture &lastiques 100, 100’

ainsi que des élastiques 104 fixés sur la piéce 102 pour assurer un
serrage €lastique du passage des jambes sont représentés en pointil-
1és. Les zones triangulaires de fixation des €léments &lastiques 100,
100" aux coins de la piéce 102 sont indiquées hachurées. Les passages
pour les jambes sont formés entre les parties intermédiairés,libres
des éléments Elastiques 100, 100" et la pidce 102.

Les figures 8a et 8b illustrent un mode de pliage de la couche-
culotte terminéde 81 de la figure 7, permettant, d'une part,‘un embal-
lage individuel aisé et favorisant, d'autre part, un retournement de
la couche-culotte pouf 1'amener dans 1'état illustré 3 la figure 8c,
c'est-i-dire dans un &tat oﬁ‘le-ﬁatériéu ssuple imperméable 70 consti-
tue 1l'extérieur de la couche-culotte. En effet, & la suite du procédé
illustr% i la-figure 7, si on reldche le produit terminé 81, la
tension deé Eléments &lastiques de ‘ceinture 80, 80' qui se trouvent
sur le déssus de la.bande de matériau éouple 70 a. tendance 3 inéurvei‘
le produit fiﬁi de telle sorte que la bande 70 comstitue la face
interne -du produit. Pour éviter cet effet, om plie longitudinalemeﬁt
1'artic1e terminé 81 pour former deux rabats 82, 82' latéraux que
1'on amdne suivant le 'sens des fléches 83, 83' sous la face consti-
tuée par la feuille perméable 73. Le re{échement des élastiques
provoquera alors la courbure de 1'article 81 de telle maniére que la
feuille perméable 73 constitue la face interne de 1'article. Cette
tendance sera encore favorisée, et 1'emballage facilité, si 1l'article
subit enoutre un pliage transversal pour former deux rabats complémen—
taires 85, 85' (figure 8b).

Enfin, la figure 9 illustre sch@matiquement les &tapes d'un
procédé permettant 1'obtention d'um autre type de culottes.

Suivant ce procédé, on forme dans la bande 90, dans les zomnes
d'extrémités avant et arriére de chaque &bauche, des découpes en coin
91 pour constituer des pointes 92 aux emplacements des coins de piéce

plane coustituant la culotte. On rabat ensuite les coins 92 sur la

bande 90, de sorte que les parties des coins de la piéce plane dispo-
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sées normalement dans le sens tramsversal se retrouvent, suite su =
rabattement, orientées dans le sems longitudimal de la bande 90. Om
fixe ensuite, dans le sens longitudinal de la bande, des &léments
élastiques 93, 93" & 1'é &tat tendu aux pointes rabattues 92. Enfinm, on
découpe dans la bande 90 la forme défintive de la pidce plane consti-
tuant la culotte, suivant le contour 94, et par le fait méme on
découpe 1'excédent des &lZments &lastiques au-deld des pointes re-
plides, et on libére 1'article obtenu. Conformément au procédé de
1'invention, la bande 90 3 laquelle sont fixés les &léments élasti-
ques est maintenue 3 l'&tat tendu jusqu'd la réalisation compléte de
1'article terming. )

I1 va de soi que 1'on peut utiliser pour la feuille souple dans
laquelle la culotte est réalisge toui,matériaﬁrconvenable, par exem—
ple un matériau textile, tissé ou non tissa. Cépemfant, 1*'invention
se préte tout particuliéreﬁenf 3 la réalisation de culottes 3 jeter,

en non-tissé. De méme, vu-sa simplicité de mise en oeuvre du procédé ,

‘% 1'aide de matériaux composites, et son prix de revient résultant de

la cadence de production &levée qu'elle autorise, 1'invention s'appli-
que parfaitement & la r&alisationm d'articles d'hygiéne tels des
couches-culottes, des culottes d'incontinence pour adultes, et d'au—
tres articles d'hygiéne analogues. Lors de la réalisatiom de couches-
culottes, qui présentent ici sous la forme de slips, il est avanta-
geux de prévoir, dams la Eeinture, des zones d'affaiblissement perm§t~
tant la déchirure de la ceiﬁture, afin de permettre une ouverture et
un enldvement conventionnels de la couche~culotte lorsque cette

dernidre est souillée.

2
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REVENDICATIONS

1. Culotte & ceinture élastique, réaiiséé a4 partir d'une piéce
plane de matérisu. souple, de forme générale rectangulaire, caractéri-
sée par le fait qu'elle comprend deux &léments &lastiques s'éteandant,
lorsque ladite piéce de matériau souple est disposée 3 plat, & 1l'état
tendu le long des deux bords longitudinaux opp&sés de ladite piéce,
les deux extrémités de chacun desdits éléments E€lastiques &tant
solidaires de ladite piéce en des endroits situés au voisinage des
deux extrémités transversales de cette derniére.

2. Culotte suivant la revendication 1, caractérisée par le fait
que les deux éléments élastiques sont constitués par des &léments
rapportés sur la pidce de matériau souple, leurs deux extrémités
étant fixées sur ladite piéce. _

3. Culotte §uivant la revendication 1; caractérisée par le fait
que les deux élémeunts &lastiques’ sont counstituds par deux bandes
longitudinales délimitées dans le matériau de ladite piéce par deux
découpes }ongitudinales partielles ménagées dans ladite piéce, entre
lgs deux extrémités transversales de cette derniére, en retrait vers
1'intérieur par rapport aux bords longitudinmaux opposés de ladite
piéce. ' o i Q

4, Culotte suivaunt l'une quelconque des revendicatioms précéden-

.tes, caractérisée par le fait que les &léments élastiques sont fixés

3 la pidce de matériau souple en onglet par rapport aux coins de
cette piéce. 7
5. Procédé de fabricatiom en continu de culottes & partir d'uan

matériau souple, caractérisé par le fait qu'il consiste 3 :
alimenter en continu, 4 1'état tendu, au moins une baunde d'un
matériau souple, ]
alimenter parallélement au sens de défilement de la bande, de
part et d'autre de l'axe médian longitudinal de cette derniére, des
éléments &lastiques 3 1'état tendu,
déterm;ner,une longueur élémentaire de bande correspondant 3 la
longueur nécessaire @ la confection d'une culotte, la bande é&tant

alors considérée comme formant une succession d'é&bauches,
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solidariser de la baande é 1'&tat tendu, les &léments &lastiques =
3 1'état tendu dans le sens de défilement de la bande, cette solidari-
sation s'effectuant en des endroits proches de l'extrémité arriére et
de 1'extrémité avant de chaque &bauche,

découper la bande et les &léments élastiques dans le sens traums-
versal, dans la zone de séparation des &bauches successives.

6. Procédé de fabrication en continu de culottgs,'i partir d'un
matériau souple, caractérisé par le fait qu'il consiste I :

alimenter ean continu, 3 1'é&tat teundu, au moiné une bande de
matériau souple, .

"alimenter parallélement au sens de défilement de la bande, de
part et d'autre de 1'axe médian longitudinal de cette derniére,
légérement en retrait par rapport aux bords longitudinaux de la
bande; des élastiques 3 -1'&tat tendu, ) ’

déterminer une longueur élémentaire de bande correspondant 3 la
leﬁgueur nécessaire 3 la coufection d'une-culotte, la bande étant
alors ccqsidéréf«cqﬁme formant une succession d'ébauches,

solidariser en continu de la bande 3 1'&tat tendﬁ, les élastique
i 1'8tat tendu dans le sens de défilemeunt de la bande,

former dans la bande, 3 hauteur de chaque ébauche,‘eutre les
deux extrémités de cefte'dérniére, en retrait vers 1'intérieur par
rapport auxdits &lastiques, deux découpes partielles symétriques
orientées généralement suivant la direction longitudinale de la
bande,'

découper la bande &t les &lastique danms le seuns tramsversal,
dans la zone de séparation des ébauches successives.

7. Procédé suivant la reveudication 5 ou 6, caractérisé par le
fait que les &léments élastiqués sont solidarisés avec la bande, &
chaque coin d'une &bauche, sensiblement en onglet par rapport aux
coins. )

8. Procédé suivant la revendication 5 ou 6, caractérisé par le
fait qu'on forme dans la bande, dans les zones d'extrémité avant et

arriére de chaque &bauche, de part et d'autre de 1'axe médian longi-

tudinal de la bande, des découpes en coin pour former des pointes aux

emplacements des coins de la partie d'ébauche destinée 3 comstituer
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la éulotte, on replie sur la face supérieure de i'égauche les pointeqr
ainsivformées, on solidarise les &léments &lastiques 3 1'&tat tendu

de la face apparente des pointes repliées, et on découpe dams la
bande, dans chaque &bauche, la forme définitive de la partie &e
matériau souple comstituant la culotte.

9. Procéddé suivant l'une quelconque des revendications 5 i 7,
caractérisé par le fait qu'on solidarise de la bande, sur une partie
de la longueur de chaque ébauche, sensiblemént 3 mi-distance entre
1'extrémité de chaque ébauche, des longueurs limitées d'&lastiques 3
1'état tenﬂu, disposés générélement suivant la direction longitudina-
le de la bande, au voisinage des bords longitudinaux de la partie
centrale de matériau souple comstituant la culotte.

10. Procédé suivant®la revendicatiom 6, caractérisé par le fait
qu'on rabat les bords'lonéitudinaux de la bande, pourvus d'élastiques
et situds 3 1l'extdrieur des découpes, sur la partie centrale de
}'ébauche, et on solidarise en onglet, de la partie centrale de

1'ébauche, les parties des rabats situées entre les extrémités des

. dBcoupes et les bords transversaux correspondants de 1'&bauche.

v
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