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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　所定回転軸回りの回転基準位置を設定する基準設定工程と、
　ある吸収性物品を製造するために、前記ある吸収性物品に係る資材を、張力を付与した
状態で搬送方向に沿って搬送する搬送工程と、
　前記搬送方向における第１位置において、第１モータにより第１回転軸回りに回転する
第１加工部を用いて、前記回転基準位置から前記所定回転軸回りに第１回転角度だけ回転
した第１角度位置に対応する前記第１モータの回転位置にて、前記資材に第１加工を行う
第１加工工程と、
　前記搬送方向における第２位置において、第２モータにより第２回転軸回りに回転する
第２加工部を用いて、前記回転基準位置から前記所定回転軸回りに第２回転角度だけ回転
した第２角度位置に対応する前記第２モータの回転位置にて、前記資材に第２加工を行う
第２加工工程と、
　前記張力が解除された前記資材において、前記第１加工が施された部位と前記第２加工
が施された部位とが所定の位置関係となるように、前記第２角度位置を調整する角度調整
工程と、
　前記角度調整工程の後に、前記第１角度位置と調整後の前記第２角度位置との相対角度
を特定可能な情報を記憶する記憶工程と、
を有する製造方法によって、前記ある吸収性物品を製造し、
　前記ある吸収性物品を製造した後に、他の吸収性物品を製造し、
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　前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記情報
を用いて、前記第２角度位置を設定することを特徴とする吸収性物品の製造方法。
【請求項２】
　請求項１に記載の吸収性物品の製造方法において、
　前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造するまで、前記第１
モータに設けられたエンコーダー、及び前記第２モータに設けられたエンコーダーは通電
状態にあることを特徴とする吸収性物品の製造方法。
【請求項３】
　請求項1に記載の吸収性物品の製造方法において、
　前記記憶工程において、前記情報を記憶する際の、前記第１モータ及び前記第２モータ
の角度位置を記憶し、
　前記第１モータに設けられたエンコーダー、及び前記第２モータに設けられたエンコー
ダーが非通電状態の際に、前記第１モータ及び前記第２モータをそれぞれ回転不能に拘束
する拘束工程を有することを特徴とする吸収性物品の製造方法。
【請求項４】
　請求項１乃至請求項３のいずれかに記載の吸収性物品の製造方法において、
　前記ある吸収性物品を製造した後に、前記他の吸収性物品を製造する際には、前記第２
加工部に換えて他の加工部を用い、
　前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際には、前記他
の加工部に換えて再度前記第２加工部を用いることを特徴とする吸収性物品の製造方法。
【請求項５】
　請求項１乃至請求項４のいずれかに記載の吸収性物品の製造方法において、
　前記ある吸収性物品に係る資材に付与する張力を調整する張力調整工程を更に有し、
　前記張力調整工程の後に、前記角度調整工程を実行することを特徴とする吸収性物品の
製造方法。
【請求項６】
　請求項１乃至請求項５のいずれかに記載の吸収性物品の製造方法において、
　前記資材の搬送速度を調整する速度調整工程を更に有し、
　前記速度調整工程の後に、前記角度調整工程を実行することを特徴とする吸収性物品の
製造方法。
【請求項７】
　請求項１乃至請求項６のいずれかに記載の吸収性物品の製造方法において、
　前記搬送工程では、資材ロールから繰り出された前記資材を搬送し、
　前記資材ロールを新しい資材ロールに交換する交換工程を有し、
　前記交換工程の後に、前記角度調整工程を実行することを特徴とする吸収性物品の製造
方法。
【請求項８】
　請求項１乃至請求項７のいずれかに記載の吸収性物品の製造方法において、
　前記第２加工部を備えた第２加工ユニットは加熱部を備え、
　前記加熱部の加熱温度を調整する温度調整工程を更に有し、
　前記記憶工程において、調整後の前記加熱温度を記憶し、
　前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記加熱
部は、記憶された前記加熱温度にて加熱することを特徴とする吸収性物品の製造方法。
【請求項９】
　請求項１乃至請求項８のいずれかに記載の吸収性物品の製造方法において、
　前記第２加工部を備えた第２加工ユニットは加圧部を備え、
　前記加圧部の加圧力を調整する加圧力調整工程を更に有し、
　前記記憶工程において、調整後の前記加圧力を記憶し、
　前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記加圧
部は、記憶された前記加圧力にて加圧することを特徴とする吸収性物品の製造方法。



(3) JP 6983064 B2 2021.12.17

10

20

30

40

50

【請求項１０】
　請求項１乃至請求項９のいずれかに記載の吸収性物品の製造方法において、
　前記搬送方向における第３位置において、第３加工部用いて、前記回転基準位置から前
記所定回転軸回りに第３回転角度だけ回転したタイミングにて、接着剤を前記資材に塗布
する第３加工工程を更に有し、
　前記張力が解除された前記資材において、前記第１加工が施された部位と前記接着剤が
塗布された部位とが所定の位置関係となるように、第３角度位置を調整する他の角度調整
工程を更に有し、
　前記情報は、前記第１角度位置と調整後の前記第３角度位置との相対角度を特定可能な
情報が含まれ、
　前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記情報
を用いて、前記第３角度位置を設定することを特徴とする吸収性物品の製造方法。
【請求項１１】
　請求項１乃至請求項１０のいずれかに記載の吸収性物品の製造方法において、
　前記記憶工程においては、前記第１角度位置と、前記他の吸収性物品を製造する前の前
記ある吸収性物品を製造する際に行われた前記角度調整工程のうち、最後の前記角度調整
工程において調整された前記第２角度位置と、の相対角度を特定可能な情報として記憶す
ることを特徴とする吸収性物品の製造方法。
【請求項１２】
　所定回転軸回りの回転基準位置を設定するための基準部と、
　吸収性物品を製造するために、前記吸収性物品に係る資材を、張力を付与した状態で搬
送方向に沿って搬送する搬送機構と、
　第１モータ及び該第１モータにより第１回転軸回りに回転する第１加工部を備え、前記
搬送方向における第１位置において、前記回転基準位置から前記所定回転軸回りに第１回
転角度だけ回転した第１角度位置に対応する前記第１モータの回転位置にて、前記資材に
第１加工を行う第１加工機構と、
　第２モータ及び該第２モータにより第２回転軸回りに回転する第２加工部を備え、前記
搬送方向における第２位置において、前記回転基準位置から前記所定回転軸回りに第２回
転角度だけ回転した第２角度位置に対応する前記第２モータの回転位置にて、前記資材に
第２加工を行う第２加工機構と、
　前記張力が解除された前記資材において、前記第１加工が施された部位と前記第２加工
が施された部位とが所定の位置関係となるように、第２角度位置を調整する制御部と、
　情報を記憶するための記憶部と、
　を有し、
　ある吸収性物品を製造する際に、前記制御部は、前記第２角度位置を調整した後に、第
１角度位置と調整後の前記第２角度位置との相対角度を特定可能な情報を記憶部に記憶し
、
　前記ある吸収性物品を製造した後に、他の吸収性物品を製造し、前記他の吸収性物品を
製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記制御部は、前記情報を用いて
、前記第２角度位置を設定することを特徴とする吸収性物品製造装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、吸収性物品の製造方法及び吸収性物品製造装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　吸収性物品の製造ラインでは、搬送される吸収性物品に係る資材に対して切断加工、プ
レス加工、貼付加工等の各種加工を行う。これらの各種加工は、製造する製品の寸法、形
状等の仕様に合わせることが必要である。そのため、製造する製品の仕様を変更する際に
は、吸収性物品を製造する吸収性物品製造装置の変更（段替え）が必要となる。
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【０００３】
　従来は、製品の仕様に合わせて加工ユニットを交換することにより、吸収性物品製造装
置の段替えを行っていた（特許文献１参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２００７－４４３４９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、加工ユニットを交換して吸収性物品製造装置を段替えする従来の方法で
は、ある製品の仕様から他の製品の仕様に段替えした後に、再び前記ある製品の仕様に戻
す段替え（以下、このような段替えを、便宜上「戻し段替え」という）の際に長時間を費
やすこととなり、生産性が低下する問題があった。
【０００６】
　本発明は、上記のような問題を鑑みてなされたものであって、その目的とするところは
、速やかな戻し段替えを行うことにある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記目的を達成するための主たる発明は、
【０００８】
　所定回転軸回りの回転基準位置を設定する基準設定工程と、
　ある吸収性物品を製造するために、前記ある吸収性物品に係る資材を、張力を付与した
状態で搬送方向に沿って搬送する搬送工程と、
　前記搬送方向における第１位置において、第１モータにより第１回転軸回りに回転する
第１加工部を用いて、前記回転基準位置から前記所定回転軸回りに第１回転角度だけ回転
した第１角度位置に対応する前記第１モータの回転位置にて、前記資材に第１加工を行う
第１加工工程と、
　前記搬送方向における第２位置において、第２モータにより第２回転軸回りに回転する
第２加工部を用いて、前記回転基準位置から前記所定回転軸回りに第２回転角度だけ回転
した第２角度位置に対応する前記第２モータの回転位置にて、前記資材に第２加工を行う
第２加工工程と、
　前記張力が解除された前記資材において、前記第１加工が施された部位と前記第２加工
が施された部位とが所定の位置関係となるように、前記第２角度位置を調整する角度調整
工程と、
　前記角度調整工程の後に、前記第１角度位置と調整後の前記第２角度位置との相対角度
を特定可能な情報を記憶する記憶工程と、
を有する製造方法によって、前記ある吸収性物品を製造し、
　前記ある吸収性物品を製造した後に、他の吸収性物品を製造し、
　前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記情報
を用いて、前記第２角度位置を設定することを特徴とする吸収性物品の製造方法である。
【０００９】
　本発明の他の特徴については、本明細書及び添付図面の記載により明らかにする。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明によれば、速やかな戻し段替えを行うことが可能となる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】吸収性物品製造装置１の製造ラインの一例を示した模式図である。
【図２】上下一対の回転体により加工を行う加工ユニット１０を示した概略図である。
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【図３】制御部５０と他の装置の関係を示した図である。
【図４】上下一対の回転体により加工を行う加工ユニット１０の交換部を鏡板２０から取
り外した図である。
【図５】戻し段替えの手順を説明するための説明図である。
【図６】図６の上図は、第二実施の形態に係る加工ユニット１０の側面概略図であり、図
６の下図は、第二実施の形態に係る上部ロール回転軸１２Ｕの嵌め合い部における断面形
状を３つ示した図である。
【図７】第三実施の形態に係る加工ユニット１０の側面概略図である。
【図８】回転体加工ユニットの搬送経路上の位置決め部を示した図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　本明細書及び添付図面の記載により、少なくとも以下の事項が明らかとなる。
【００１３】
　所定回転軸回りの回転基準位置を設定する基準設定工程と、
　ある吸収性物品を製造するために、前記ある吸収性物品に係る資材を、張力を付与した
状態で搬送方向に沿って搬送する搬送工程と、
　前記搬送方向における第１位置において、第１モータにより第１回転軸回りに回転する
第１加工部を用いて、前記回転基準位置から前記所定回転軸回りに第１回転角度だけ回転
した第１角度位置に対応する前記第１モータの回転位置にて、前記資材に第１加工を行う
第１加工工程と、
　前記搬送方向における第２位置において、第２モータにより第２回転軸回りに回転する
第２加工部を用いて、前記回転基準位置から前記所定回転軸回りに第２回転角度だけ回転
した第２角度位置に対応する前記第２モータの回転位置にて、前記資材に第２加工を行う
第２加工工程と、
　前記張力が解除された前記資材において、前記第１加工が施された部位と前記第２加工
が施された部位とが所定の位置関係となるように、前記第２角度位置を調整する角度調整
工程と、
　前記角度調整工程の後に、前記第１角度位置と調整後の前記第２角度位置との相対角度
を特定可能な情報を記憶する記憶工程と、
を有する製造方法によって、前記ある吸収性物品を製造し、
　前記ある吸収性物品を製造した後に、他の吸収性物品を製造し、
　前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記情報
を用いて、前記第２角度位置を設定することを特徴とする吸収性物品の製造方法。
【００１４】
　このような吸収性物品の製造方法によれば、速やかな戻し段替えを行うことが可能とな
る。
【００１５】
　かかる吸収性物品の製造方法であって、
　前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造するまで、前記第１
モータに設けられたエンコーダー、及び前記第２モータに設けられたエンコーダーは通電
状態にあることが望ましい。
【００１６】
　このような吸収性物品の製造方法によれば、段替えの前後においてそれぞれのモータの
回転角度を制御部が検知することができる。
【００１７】
　かかる吸収性物品の製造方法であって、
　前記記憶工程において、前記情報を記憶する際の、前記第１モータ及び前記第２モータ
の角度位置を記憶し、
　前記第１モータに設けられたエンコーダー、及び前記第２モータに設けられたエンコー
ダーが非通電状態の際に、前記第１モータ及び前記第２モータをそれぞれ回転不能に拘束
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する拘束工程を有することが望ましい。
【００１８】
　このような吸収性物品の製造方法によれば、段替えの際にエンコーダーが非通電状態と
なりモータの回転角度を制御部が検知できない場合でも、エンコーダーが再び通電状態と
なれば制御部がモータの回転角度を検知することができる。
【００１９】
　かかる吸収性物品の製造方法であって、
　前記ある吸収性物品を製造した後に、前記他の吸収性物品を製造する際には、前記第２
加工部に換えて他の加工部を用い、
　前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際には、前記他
の加工部に換えて再度前記第２加工部を用いることが望ましい。
【００２０】
　このような吸収性物品の製造方法によれば、戻し段替えの前後においてエンコーダーが
通電している状態を容易に実現できる。
【００２１】
　かかる吸収性物品の製造方法であって、
　前記ある吸収性物品に係る資材に付与する張力を調整する張力調整工程を更に有し、
　前記張力調整工程の後に、前記角度調整工程を実行することが望ましい。
【００２２】
　このような吸収性物品の製造方法によれば、適切なタイミングで角度調整工程を実行す
るため、次の記憶工程が実行される際により正確な情報を記憶部に記憶することができ、
速やかな戻し段替えを行うことが可能となる。
【００２３】
　かかる吸収性物品の製造方法であって、
　前記資材の搬送速度を調整する速度調整工程を更に有し、
　前記速度調整工程の後に、前記角度調整工程を実行することが望ましい。
【００２４】
　このような吸収性物品の製造方法によれば、適切なタイミングで角度調整工程を実行す
るため、次の記憶工程が実行される際により正確な情報を記憶部に記憶することができ、
速やかな戻し段替えを行うことが可能となる。
【００２５】
　かかる吸収性物品の製造方法であって、
　前記搬送工程では、資材ロールから繰り出された前記資材を搬送し、
　前記資材ロールを新しい資材ロールに交換する交換工程を有し、
　前記交換工程の後に、前記角度調整工程を実行することが望ましい。
【００２６】
　このような吸収性物品の製造方法によれば、適切なタイミングで角度調整工程を実行す
るため、次の記憶工程が実行される際により正確な情報を記憶部に記憶することができ、
速やかな戻し段替えを行うことが可能となる。
【００２７】
　かかる吸収性物品の製造方法であって、
　前記第２加工部を備えた第２加工ユニットは加熱部を備え、
　前記加熱部の加熱温度を調整する温度調整工程を更に有し、
　前記記憶工程において、調整後の前記加熱温度を記憶し、
　前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記加熱
部は、記憶された前記加熱温度にて加熱することが望ましい。
【００２８】
　このような吸収性物品の製造方法によれば、戻し段替えの際に加熱部の温度調整を速や
かに行うことができ、より一層速やかな戻し段替えを行うことが可能となる。
【００２９】
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　かかる吸収性物品の製造方法であって、
　前記第２加工部を備えた第２加工ユニットは加圧部を備え、
　前記加圧部の加圧力を調整する加圧力調整工程を更に有し、
　前記記憶工程において、調整後の前記加圧力を記憶し、
　前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記加圧
部は、記憶された前記加圧力にて加圧することが望ましい。
【００３０】
　このような吸収性物品の製造方法によれば、戻し段替えの際に加圧部の加圧力調整を速
やかに行うことができ、より一層速やかな戻し段替えを行うことが可能となる。
【００３１】
　かかる吸収性物品の製造方法であって、
　前記搬送方向における第３位置において、第３加工部用いて、前記回転基準位置から前
記所定回転軸回りに第３回転角度だけ回転したタイミングにて、接着剤を前記資材に塗布
する第３加工工程を更に有し、
　前記張力が解除された前記資材において、前記第１加工が施された部位と前記接着剤が
塗布された部位とが所定の位置関係となるように、第３角度位置を調整する他の角度調整
工程を更に有し、
　前記情報は、前記第１角度位置と調整後の前記第３角度位置との相対角度を特定可能な
情報が含まれ、
　前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記情報
を用いて、前記第３角度位置を設定することが望ましい。
【００３２】
　このような吸収性物品の製造方法によれば、接着剤の塗布装置のような加工部として回
転体を有さない加工ユニット１０においても、速やかな戻し段替えを行うことが可能とな
る。
【００３３】
　かかる吸収性物品の製造方法であって、
　前記記憶工程においては、前記第１角度位置と、前記他の吸収性物品を製造する前の前
記ある吸収性物品を製造する際に行われた前記角度調整工程のうち、最後の前記角度調整
工程において調整された前記第２角度位置と、の相対角度を特定可能な情報として記憶す
ることが望ましい。
【００３４】
　このような吸収性物品の製造方法によれば、ある吸収性物品の戻し段替えにおいて、前
回ある吸収性物品を製造していた際の最後に調整した加工位置に戻すため、より一層速や
かな戻し段替えを行うことが可能となる。
【００３５】
　所定回転軸回りの回転基準位置を設定するための基準部と、
　吸収性物品を製造するために、前記吸収性物品に係る資材を、張力を付与した状態で搬
送方向に沿って搬送する搬送機構と、
　第１モータ及び該第１モータにより第１回転軸回りに回転する第１加工部を備え、前記
搬送方向における第１位置において、前記回転基準位置から前記所定回転軸回りに第１回
転角度だけ回転した第１角度位置に対応する前記第１モータの回転位置にて、前記資材に
第１加工を行う第１加工機構と、
　第２モータ及び該第２モータにより第２回転軸回りに回転する第２加工部を備え、前記
搬送方向における第２位置において、前記回転基準位置から前記所定回転軸回りに第２回
転角度だけ回転した第２角度位置に対応する前記第２モータの回転位置にて、前記資材に
第２加工を行う第２加工機構と、
　前記張力が解除された前記資材において、前記第１加工が施された部位と前記第２加工
が施された部位とが所定の位置関係となるように、第２角度位置を調整する制御部と、
　情報を記憶するための記憶部と、
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　を有し、
　ある吸収性物品を製造する際に、前記制御部は、前記第２角度位置を調整した後に、第
１角度位置と調整後の前記第２角度位置との相対角度を特定可能な情報を記憶部に記憶し
、
　前記ある吸収性物品を製造した後に、他の吸収性物品を製造し、前記他の吸収性物品を
製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記制御部は、前記情報を用いて
、前記第２角度位置を設定することを特徴とする吸収性物品製造装置。
【００３６】
　このような吸収性物品製造装置によれば、前述した吸収性物品の製造方法の場合と同様
の作用効果を奏する。
【００３７】
＝＝＝本実施の形態に係る吸収性物品製造方法について＝＝＝
　本実施の形態に係る吸収性物品の製造方法は、吸収性物品製造装置１における吸収性物
品の製造で使用される。
【００３８】
　吸収性物品の例としては、生理用ナプキン、展開型やパンツ型の使い捨ておむつ等を挙
げることができるが、着用対象者の排泄液を吸収する物品であればどのようなものでも構
わない。
【００３９】
　吸収性物品は、排泄液を吸収する吸収体と、吸収体の厚さ方向の肌側に配された液透過
性のトップシートと、吸収体の非肌側に配されて非肌側への排泄液の漏れを防ぐ液不透過
性のバックシートと、弾性部材の一例としての糸ゴムを有している。そして、バックシー
トは、バックフィルムとバック不織布とを備え、双方が重なることにより形成されている
。
【００４０】
　吸収体は、液体吸収性素材を成形した吸収性コアを有する。液体吸収性素材としては、
パルプ繊維及び高吸収性ポリマー（ＳＡＰ）を例示できて、ここでは、これらが使用され
ている。トップシートやバック不織布の素材例としては、ポリエチレンやポリプロピレン
等の熱可塑性樹脂繊維を含有する不織布を挙げることができ、バックフィルムについては
、ポリエチレン等の熱可塑性樹脂フィルムを例示できる。
【００４１】
＜＜＜吸収性物品製造装置１について＞＞＞
　図１は、吸収性物品製造装置１の製造ラインの一例を示した模式図である。吸収性物品
製造装置１は、搬送される吸収性物品に係る資材に対し、切断加工、プレス加工、貼付加
工の各種加工を製品ピッチ（搬送方向における製品の間隔）で繰り返して行うことにより
、連続した吸収性物品を該製品ピッチで連続シート状の資材に生成し、最終的に個々の吸
収性物品に切り分けて完成品の吸収性物品を製造する装置である。これらの各種加工は、
所定の加工を行う加工部を有する加工ユニット１０（加工機構に相当）により行われる。
各種加工を行う加工ユニット１０は、資材の搬送経路上の所定の位置に設けられており、
動力源（モータ等）の動力で加工部が動作して加工を行う。なお、図１については、本発
明を分かり易く説明するために、幾つかの加工ユニット１０の記載を省略した図としてい
る（以降では、当該加工ユニット１０の説明についても省略している）。
【００４２】
　本実施形態に係る吸収性物品製造装置１は、図１に示すように、搬送されるトップシー
トに対して加工を行うトップライン３と、吸収体に対して加工を行う吸収体ライン４と、
バックシートに対して加工を行うバックライン５と、トップシートと吸収体とバックシー
トとが合流地点Ａで合流して生成された製品資材シートに対して加工を行う製品ライン２
とを有している。
【００４３】
　トップライン３で搬送されるトップシートはシート状の資材であり、トップシートのト
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ップライン３への搬入は、トップシートがコイル状に巻かれた資材ロールの形態でなされ
る。すなわち、トップシートが巻かれた資材ロールからトップシートが繰り出され、繰り
出されたトップシートは搬送方向（トップシートの連続方向）に不図示の搬送機構によっ
て搬送される。そして、トップシートは各種加工が行われた後に合流地点Ａに至り、製品
資材シートが生成される。
【００４４】
　資材ロールから繰り出されてトップライン３を搬送されるトップシートは、エンボス加
工ユニット１０ｅに至る。エンボス加工ユニット１０ｅは、製品ピッチでトップシートに
エンボス加工を行う装置であり、搬送されるトップシートを挟んで上下一対の回転体から
なる加工部を有している。上部ロール１１Ｕ（回転体）の外周面には所定パターンの凸模
様を彫られており、下部ロール１１Ｌ（回転体）の外周面には上部ロール１１Ｕの外周面
の凸部に応じた凹部が彫られている。これらの上部ロール１１Ｕと下部ロール１１Ｌの外
周面の凹凸部は、加熱部により加熱されており、加熱された該凹凸部が搬送されるトップ
シートに対して協働して挟み込む（噛み合う）ことにより、トップシートにエンボス模様
の加工が施される。
【００４５】
　エンボス加工が施されたトップシートは、トップライン３を搬送されて、テープ貼付ユ
ニット１０ｄに至る。テープ貼付ユニット１０ｄは、製品ピッチでトップシートに回転体
である転写ロールを用いてファスニングテープの貼付加工を行う装置であり、搬送される
トップシートを挟んでファスニングテープの貼付を行う上下一対の回転体からなる加工部
を有している。上部ロール１１Ｕの外周面には吸気口が設けられ吸気により吸着力が発生
しており、上部ロール１１Ｕは外周面にファスニングテープを吸着した状態で回転してい
る。上部ロール１１Ｕが回転して外周面に吸着したファスニングテープが下部ロール１１
Ｌと対向する位置に至ると、上部ロール１１Ｕは該ファスニングテープの吸着（吸気）を
停止する。そして、下部ロール１１Ｌと協働して該ファスニングテープをトップシートと
挟み込んで押圧する。ファスニングテープにはトップシートに接合する部分に接着剤が塗
布されており、該接着剤をトップシートに押し付けて貼り付けることにより、ファスニン
グテープの貼付加工が行われる。
【００４６】
　ファスニングテープが貼り付けられたトップシートは、トップライン３を搬送されて、
接着剤塗布ユニット１０ｃに至る。接着剤塗布ユニット１０ｃは、製品ピッチでトップシ
ートにホットメルト接着剤（以下、接着剤ともいう）を塗布する装置であり、ホットメル
ト接着剤の塗布を行う加工部を有する。該加工部には、液体状のホットメルト接着剤を吐
出するノズルが備えられており、該ノズル先端からホットメルト接着剤をトップシートに
吐出することにより、ホットメルト接着剤の塗布が施される。
【００４７】
　ホットメルト接着剤が塗布されたトップシートは、トップライン３を搬送されて、合流
地点Ａに至る。
【００４８】
　吸収体ライン４においては、搬送される資材（吸収体）の搬送経路上に設けられた加工
ユニット１０により各種加工が行われた吸収体が搬送されて合流地点Ａに至り、バックラ
イン５においては、搬送される資材（バックシート）の搬送経路上に設けられた加工ユニ
ット１０により各種加工が行われたバックシートが搬送されて合流地点Ａに至る。
【００４９】
　そして、合流地点Ａでは、トップライン３を搬送されるトップシートと、バックライン
５を搬送されるバックシートとが、吸収体ライン４を搬送される吸収体を挟み込むように
合流して、トップシートとバックシートが接着剤等で接合されることにより、製品資材シ
ートが生成される。
【００５０】
　合流地点Ａで生成された製品資材シートは、搬送機構により製品ライン２を搬送されて
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、ロータリーダイカッターユニット１０ｂに至る。ロータリーダイカッターユニット１０
ｂは、製品ピッチで製品資材シートに回転体であるロータリーダイカッターを用いて吸収
性物品の外形形状を形成する装置であり、搬送される製品資材シートを挟んで上下一対の
回転体からなる加工部を有している。上部ロール１１Ｕには切断刃（上刃）が備えられて
おり、下部ロール１１Ｌには上部ロール１１Ｕの切断刃を受けるアンビル（下刃）が備え
られている。上部ロール１１Ｕの上刃と下部ロール１１Ｌの下刃は、上部ロール１１Ｕと
下部ロール１１Ｌが対向する位置で協働して製品資材シートを切断加工することにより、
製品資材シートに吸収性物品の外形形状を形成する。
【００５１】
　吸収性物品の外形形状を形成した製品資材シートは、製品ライン２を搬送されて、エン
ド切断ユニット１０ａに至る。エンド切断ユニット１０ａは、製品資材シートに製品ピッ
チで連続して生成された吸収性物品を回転体であるエンドカッターで個々の吸収性物品に
切り分ける装置であり、搬送される製品資材シートを挟んで上下一対の回転体からなる加
工部を有している。上部ロール１１Ｕには上刃が備えられており、下部ロール１１Ｌには
該上刃を受ける下刃が備えられている。上部ロール１１Ｕの上刃と下部ロール１１Ｌの下
刃は、上部ロール１１Ｕと下部ロール１１Ｌが対向する位置で協働して製品資材シートの
幅方向の一端から他端まで横断するように切断加工する。この切断加工により、製品資材
シートに連続して生成された吸収性物品が個々の吸収性物品に切り分けられ、完成品の吸
収性物品が製造される。
【００５２】
＜＜＜加工ユニット１０について＞＞＞
　図２は上下一対の回転体により加工を行う加工ユニット１０を示した概略図である。図
２の左図は加工ユニット１０の正面概略図であり、図２の右図は加工ユニット１０の側面
概略図である。
【００５３】
　前述したとおり、エンド切断ユニット１０ａ、ロータリーダイカッターユニット１０ｂ
、テープ貼付ユニット１０ｄ、エンボス加工ユニット１０ｅは、いずれも上下一対の回転
体により加工を行う加工ユニット１０であり、図２のような構成を有している。以下、図
２に示す上下一対の回転体により加工を行う加工ユニット１０を回転体加工ユニットとも
呼ぶ。そして、図２を用いて回転体加工ユニットの構成を説明する（接着剤塗布ユニット
１０ｃについては後述する）。
【００５４】
　回転体加工ユニットは、上下一対の回転体である上部ロール１１Ｕと下部ロール１１Ｌ
の加工部を備えており、上部ロール１１Ｕと下部ロール１１Ｌの対向する対向位置Ｆを搬
送される資材が通過する。そして、対向位置Ｆを資材が通過する際に、加工部が資材に対
して加工を行う。
【００５５】
　回転体加工ユニットの加工部（上部ロール１１Ｕ及び下部ロール１１Ｌ）は、鏡板２０
の表側（図２の右図においては鏡板２０の左側）に設けられており、鏡板２０の表側に設
けられたユニット架台１５の上に設置される。このユニット架台１５はそれぞれの回転体
加工ユニットに応じて設けられており、鏡板２０の所定の位置に固定されている。そして
、ユニット架台１５への回転体加工ユニットの加工部の設置は、回転体加工ユニットの交
換部を設置することにより行われる。この交換部とは、後述する吸収性物品製造装置１の
段替えにおいて、加工部と別の加工部とを交換するためのユニットを構成している部分で
あり、加工部と位置決め部を有している。そして、回転体加工ユニットの交換部の設置の
際には、位置決め部による設置位置の位置決めが行われ、図２の左図に示すように、回転
体加工ユニットの交換部下部に設けられた凹部１０ｎと、ユニット架台１５の回転体加工
ユニット交換部設置面（交換部の底面と接する面）に設けられた凸部１５ａとが嵌め合わ
される。
【００５６】



(11) JP 6983064 B2 2021.12.17

10

20

30

40

50

　つまり、凹部１０ｎと凸部１５ａを嵌め合せることにより、回転体加工ユニットがユニ
ット架台１５の所定の位置に設置されることとなり、それぞれの回転体加工ユニットは、
吸収性物品製造装置１の資材搬送ラインの所定の位置に設けられることとなる。そのため
、例えば、ある回転体加工ユニットの交換部（例えば、エンド切断ユニット１０ａ）を一
度取り外してから再度取り付けた場合でも、取り外し前と取り付け後において他の回転体
加工ユニット（例えば、ロータリーダイカッターユニット１０ｂ）との資材の搬送経路上
の距離が等しくなる。
【００５７】
　図２の右図に示すように、鏡板２０の裏側（図２の右図においては鏡板２０の右側）に
は動力源として駆動部３０が設けられている。駆動部３０は、１つの回転体加工ユニット
に対して、１つずつ設けられている。本実施の形態に係る駆動部３０は、駆動回転するモ
ータの一例としてのサーボモータであり、鏡板２０の裏側に固定されている。また、サー
ボモータはエンコーダーを有しており、該エンコーダーはサーボモータの回転角度を検出
して、後述する制御部５０へ検出結果を送信する。エンコーダーの例としては、光学式や
磁気式のエンコーダーが挙げられる。
【００５８】
　駆動部３０の駆動軸３１には駆動歯車３２が備えられており、上部ロール歯車１３Ｕと
噛み合っている。すなわち、駆動部３０が駆動回転すると、駆動歯車３２が駆動軸３１を
介して回転し、上部ロール歯車１３Ｕを回転させる。
【００５９】
　上部ロール回転軸１２Ｕは、鏡板２０の裏側から表側まで貫通して備えられた不図示の
支持部により回転自在に支持されており、一端側に上部ロール歯車１３Ｕが固定されて他
端側に上部ロール１１Ｕが固定されている。すなわち、駆動部３０が駆動回転すると上部
ロール歯車１３Ｕが回転し、上部ロール歯車１３Ｕが回転すると、上部ロール回転軸１２
Ｕを介して上部ロール１１Ｕが回転する。
【００６０】
　下部ロール１１Ｌも上部ロール１１Ｕと同じ構成をしており、下部ロール歯車１３Ｌが
回転すると、下部ロール回転軸１２Ｌを介して下部ロール１１Ｌが回転する。そして、下
部ロール歯車１３Ｌは上部ロール歯車１３Ｕと、回転方向が反対になるように噛み合って
いる。すなわち、上部ロール歯車１３Ｕ（上部ロール１１Ｕ）が右回転をした場合には、
下部ロール歯車１３Ｌ（下部ロール１１Ｌ）は左回転するように、互いの歯車が噛み合わ
されている。
【００６１】
　また、一般的には上部ロール１１Ｕと下部ロール１１Ｌとが同じ回転速度で回転するよ
うに上部ロール歯車１３Ｕと下部ロール歯車１３Ｌとが噛み合わされており、本実施形態
においても、そのように構成されている。例えば、上部ロール１１Ｕの上刃と下部ロール
１１Ｌの下刃が対向位置Ｆにおいて資材の切断加工を実行してから、上部ロール１１Ｕが
３６０度回転すると下部ロール１１Ｌも３６０度回転し、対向位置Ｆでは該上刃と該下刃
が再度同じ切断加工をするように構成されている。
【００６２】
　次に、接着剤塗布ユニット１０ｃの構成について説明する。接着剤塗布ユニット１０ｃ
は、鏡板２０の表側に設けられており、鏡板２０の所定の位置に固定されている。接着剤
塗布ユニット１０ｃでは、トップシートとバックシートを接着するためのホットメルト接
着剤をトップシートの接合面に塗布するため、該接合面がある側に設けられている。
【００６３】
　ホットメルト接着剤の塗布装置（加工部であるノズル）へのホットメルト接着剤の供給
は、吸収性物品製造装置１に備えられた溶融タンクから行われる。溶融タンクはホットメ
ルト接着剤を固体状から液体状に溶融し、該液体状のホットメルト接着剤を通過管を通じ
て、ホットメルト接着剤の塗布装置に供給する。そして、ホットメルト接着剤の塗布装置
は、塗布装置がホットメルト接着剤を塗布する位置に資材の所定の加工位置（塗布位置）
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が搬送されてきたら、ノズルからのホットメルト接着剤の吐出を開始し、資材の所定の加
工位置（塗布位置）にホットメルト接着剤を塗布する。
【００６４】
　また、エンド切断ユニット１０ａ乃至エンボス加工ユニット１０ｅは、各々の加工目的
に応じた機能とその調整機能を備えている。例えば、エンボス加工ユニット１０ｅのエン
ボス加工を行う加工ユニット１０であれば、凹凸部を加熱する加熱部と加熱された凹凸部
の温度を加熱部の加熱温度により調整する温度調整機能を備えている（温度調整工程に相
当）。加えて、凹凸部（上部ロール１１Ｕと下部ロール１１Ｌ）を押さえつける加圧部と
押さえつける加圧力を調整する圧力調整機能を備えている（加圧力調整工程に相当）。
【００６５】
＜＜＜加工ユニット１０の動作について＞＞＞
　次に、吸収性物品製造装置１の加工ユニット１０の動作について説明する。
【００６６】
　それぞれの加工ユニット１０は、完成した吸収性物品の所定の位置に所定の加工をする
必要がある。すなわち、搬送される資材の所定の位置に所定の加工をする必要がある。所
定の位置から外れた位置に加工が施されていると、完成した吸収性物品は不良品となり廃
棄しなければならない。そのため、それぞれの加工ユニット１０の加工位置が資材の所定
の位置になるように加工ユニット１０の動作を制御する必要がある。
【００６７】
　本実施の形態においては、加工ユニット１０の動作を制御するために吸収性物品製造装
置１に１つの基準部が備えられている。該基準部は原点を有しており、それぞれの加工ユ
ニット１０の動作の基準となる。つまり、それぞれの加工ユニット１０は、基準部の動作
の開始（停止）と同時に動作を開始（停止）し、基準部の原点の動きを基準として連動す
る。加工ユニット１０には、加工角度が設定されており、加工角度は、基準部の原点が回
転して加工角度に至ると該加工角度が設定された加工ユニット１０が搬送される資材の所
定の位置に加工を行うように設定される。
【００６８】
　つまり、加工ユニット１０の加工角度は、それぞれの加工ユニット１０により異なり、
その加工ユニット１０の加工部のどの位置が加工を施すか（例えば、加工部が回転体かつ
切断装置であれば該回転体の回転軸まわりのどの位置にカッターを備えているか）、その
加工ユニット１０が搬送される資材の搬送方向のどの位置に加工を行うか、その加工ユニ
ット１０が搬送経路上のどの位置に設けられているか等の条件を考慮して設定される。す
なわち、それぞれの加工ユニット１０には個々の加工角度が設定される。
【００６９】
　そして、本実施の形態においては、それぞれの加工ユニット１０は基準部に対して次の
ように動作する。すなわち、それぞれの回転体加工ユニットの加工部は、基準部の原点が
一回転すると同じように一回転し、基準部の原点が０度（基準部角度とも呼ぶ）に位置す
る際には、それぞれの回転体加工ユニットの加工部（回転体）も同じように０度（回転体
角度とも呼ぶ）に位置することとする（つまり、回転体角度については、基準部の原点が
０度に位置するときの加工部（回転体）の角度を０度と定義する）。そして、加工角度と
は、基準部角度（回転体角度）がその角度になったときに、加工部が資材に対して加工を
行う角度を意味する。例えば、加工角度が９０度に設定されたのであれば、基準部の原点
と回転体が連動して回転して、基準部角度（回転体角度）が９０度となったときに、加工
部が資材に対して加工を行う。
【００７０】
　また、基準部の原点が０度の位置が製品ピッチの一端に対応することとし、基準部の原
点が一回転した３６０度の位置が製品ピッチの他端に対応することとする。つまり、資材
に連続して生成される吸収性物品に対して、吸収性物品の搬送方向下流側の一端を０度と
し、上流側の他端を３６０度（搬送方向上流側の次の吸収性物品の一端であり０度）とす
る（回転体加工ユニットではない接着剤塗布ユニット１０ｃについては後述する）。
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【００７１】
　本実施の形態においては、基準部をエンド切断ユニット１０ａの駆動部３０としており
、基準部の原点を該駆動部３０の駆動軸３１（駆動歯車３２）の回転角度０度の位置に設
定する。つまり、所定回転軸回り（エンド切断ユニット１０ａの駆動軸３１）の回転基準
位置（基準部の原点位置）を設定する（基準設定工程に相当）。そして、基準部の原点を
基準として、それぞれの加工ユニット１０の加工角度が設定される。ここでは、エンド切
断ユニット１０ａの加工角度が０度、ロータリーダイカッターユニット１０ｂの加工角度
が３０度、テープ貼付ユニット１０ｄの加工角度が６０度、エンボス加工ユニット１０ｅ
の加工角度が９０度に、それぞれ設定されることとして、後の説明を行う。
【００７２】
　また、回転体加工ユニットの加工部は、それぞれの回転体加工ユニットの駆動部３０を
駆動源として回転する。そして、駆動部３０のモータはエンコーダーを有しており、その
回転角度を後述する制御部５０が検知することにより、制御部５０は回転体加工ユニット
の加工部の回転角度（前記回転体角度）を認識している。つまり、制御部５０は、駆動部
３０の回転角度を介して回転体加工ユニットの回転角度を認識している。そのため、それ
ぞれの回転体加工ユニットの加工角度に対応する回転角度（回転位置）がそれぞれの駆動
部３０に存在する。
【００７３】
　つまり、搬送方向における第１位置（例えば、ロータリーダイカッターユニット１０ｂ
が位置する位置）において、第１モータにより第１回転軸回りに回転する第１加工部を用
いて、回転基準位置（基準部角度が０度の位置）から所定回転軸回りに第１回転角度（加
工角度であり上記例では３０度）だけ回転した第１角度位置に対応する第１モータの回転
位置にて、資材に第１加工を行い（第１加工工程に相当）、搬送方向における第２位置（
例えば、エンボス加工ユニット１０ｅが位置する位置）において、第２モータにより第２
回転軸回りに回転する第２加工部を用いて、回転基準位置から所定回転軸回りに第２回転
角度（上記例では９０度）だけ回転した第２角度位置に対応する第２モータの回転位置に
て、資材に第２加工を行う（第２加工工程に相当）。
【００７４】
　接着剤塗布ユニット１０ｃは、上記の回転体加工ユニットのように回転体を有していな
いが、基準部の原点の回転角度を製品ピッチに割り当てて、加工位置を回転角度に変換す
ることにより、上記と同じように制御することが可能である。前述したように、資材に連
続して生成される吸収性物品の搬送方向下流側の一端が基準部の原点の０度に対応し、上
流側の他端が基準部の原点の３６０度に対応する。そして、資材の所定の位置にホットメ
ルト接着剤が塗布されるようにノズルがホットメルト接着剤を吐出するタイミングを基準
部の原点の０度から３６０度までの回転角度に変換して、変換した該回転角度を接着剤塗
布ユニット１０ｃの加工角度とする。このようにすると、基準部の原点の回転角度とノズ
ルからホットメルト接着剤を吐出するタイミングを関連付ける（加工角度とする）ことが
できるため、接着剤塗布ユニット１０ｃの動作（例えば、ノズルの弁の開閉）を上記回転
体加工ユニットと同じように基準部の動作に基づいて制御することが可能となる。
【００７５】
　つまり、搬送方向における第３位置（接着剤塗布ユニット１０ｃが位置する位置）にお
いて、第３加工部（ノズル）用いて、回転基準位置から所定回転軸回りに第３回転角度（
接着剤塗布ユニット１０ｃの加工角度）だけ回転したタイミングにて、接着剤を資材に塗
布する（第３加工工程に相当）。
【００７６】
　ここまでは加工ユニット１０の動作として、それぞれの加工ユニット１０が基準部の動
きに基づいて動作することを説明したが、以下では、搬送される資材の伸長状態等の変化
に対して個々の加工ユニット１０の加工位置を個々に調整することにより、搬送される資
材の所定の位置に加工を行う動作の制御について説明する。
【００７７】
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　本実施の形態においては、搬送される資材はシート状であるため、資材が支持されてい
ない場所（例えば、加工ユニット１０と加工ユニット１０の間）では、資材が容易に資材
の厚み方向へ撓んでしまう。そして、搬送される資材が撓んでしまうと、加工ユニット１
０を資材が通過する際に、幅方向の所定の通過位置から外れたり、資材にしわが生じてし
まう可能性がある。つまり、加工不良の原因となり得る。そのため、資材を搬送する搬送
機構は、吸収性物品に係る資材を、張力を付与した状態で搬送方向に沿って搬送する（搬
送工程に相当）。そして、本実施の形態においては、テンション調整装置（図３参照）を
用いて資材に前記張力を付与している。つまり、吸収性物品に係る資材に付与する張力を
調整する調整機能を有している（張力調整工程に相当）。
【００７８】
　吸収性物品に係るシート状の資材は、不織布等の伸長性を有した素材により構成されて
いる。そのため、資材に張力を付与した状態で搬送すると、資材は常に伸長した状態で搬
送されることとなる。テンション調整装置は、資材の伸長状態が一定になるように、一定
の張力を付与しているが、シート状の資材の厚みや幅には一定のばらつきがあり、該ばら
つきにより資材の伸長状態が変化する。また、吸収性物品製造装置１の周辺環境や資材を
保管していた場所の温度や湿度等の環境によっても、資材に含まれる水分量等の影響によ
り資材の伸長状態が変化する。また、資材（トップシート）が資材ロールより繰り出され
て搬送されることは前述したが、この資材ロールは資材シートを運搬するために生成され
たものであり、一般的には軸心部に一定の回転速度で資材シートを巻き付けることにより
生成される。そのため、軸心部から半径方向に近い資材シートと遠い資材シートで巻き付
けられた際に受けた張力が異なり、資材の伸長状態が異なっている。すなわち、搬送され
る資材の伸長状態は、吸収性物品を製造している間にも時々刻々と変化する。したがって
、加工ユニット１０の加工位置を資材の伸長状態に合わせた所定の位置になるように、加
工ユニット１０の動作を制御する必要がある。
【００７９】
　本実施の形態に係る吸収性物品製造装置１には、前記の動作の制御を行うために加工位
置検出部４０と制御部５０が備えられている。図３は、制御部５０と他の装置の関係を示
した図である。
【００８０】
　加工位置検出部４０は、搬送される資材に加工された各種加工の加工位置を検出する装
置であり、資材の搬送経路に沿って設けられている。例えば、エンボス加工の加工範囲を
検出する装置や、ファスニングテープの貼付位置を検出する装置である。それぞれの加工
位置検出部４０は、各種加工位置を検出して該検出結果を制御部５０に送信する。加工位
置検出部４０の例としては、撮像装置や光電管が挙げられる。
【００８１】
　制御部５０は、分析部５１と記憶部５２を有しており、加工位置検出部４０、駆動部３
０（詳しくは、駆動部３０が有しているエンコーダー）等から送信される資材の加工位置
や駆動軸３１の回転角度等の情報を受信する。そして、受信した情報や記憶部５２に記憶
している情報を分析部５１で分析して加工位置のずれ量を演算する。そして、該ずれ量が
所定の閾値を超えている場合には、その加工を行っている加工ユニット１０の加工のタイ
ミングを調整する。
【００８２】
　加工位置検出部４０が撮像装置の場合を一例として挙げると、該加工位置検出部４０は
、対応する加工の加工位置の画像を製品ピッチで（基準部と同期して）撮影して制御部５
０に送信する。制御部５０には、該加工位置検出部４０が対応する加工の基準加工位置が
示された画像（例えば、ある加工位置（基準位置）に対して該加工がなされるべき加工位
置が示された画像）が記憶部５２に記憶されており、分析部５１が該基準加工位置の画像
を記憶部５２から読み出して、送信されてきた画像の加工位置と比較する。そして、対象
となる加工部分の基準加工位置からの加工位置のずれ量を演算する。それぞれの加工の加
工位置には、基準加工位置とのずれ量の閾値が設定されており、このずれ量が閾値を超え
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るような場合には、制御部５０が該加工ユニット１０（回転体加工ユニット）の駆動部３
０の回転速度を調整する。
【００８３】
　この回転体加工ユニットの駆動部３０の回転速度の調整は、ずれ量が閾値を超えた回転
体加工ユニットに設定された加工角度を調整（再設定）するために行われる。例えば、回
転体加工ユニットの加工のタイミングが遅いためにずれ量が閾値を超えた場合には、基準
部の原点と該回転体加工ユニットの加工角度との位相差が小さくなるように加工角度を再
設定する。このようにすれば、該回転体加工ユニットの加工のタイミングのみを早めるこ
とができる。具体的には、ずれ量が閾値より小さくなるまで、該回転体加工ユニットの駆
動部３０の回転速度（上部ロール１１Ｕ及び下部ロール１１Ｌの回転速度）を一時的に速
くする（加工のタイミングが早いためにずれ量が閾値を超えた場合は一時的に遅くする）
。そして、ずれ量が閾値内に入れば、一時的に速くした（遅くした）回転速度を元の回転
速度に戻す、という調整がなされ、結果として、加工角度が再設定される。
【００８４】
　つまり、張力が解除された資材（すなわち、完成品の吸収性物品）において、第１加工
（例えば、ロータリーダイカッターユニット１０ｂの加工）が施された部位と第２加工（
例えば、エンボス加工ユニット１０ｅの加工）が施された部位とが所定の位置関係となる
ように、第２角度位置（例えば、エンボス加工ユニット１０ｅの加工角度）を調整する（
角度調整工程に相当）。
【００８５】
　接着剤塗布ユニット１０ｃの加工角度の再設定については、接着剤を吐出するタイミン
グを調整する。すなわち、加工角度を再設定して、ノズル弁の開閉のタイミングを調整す
る。つまり、張力が解除された資材において、第１加工（例えば、ロータリーダイカッタ
ーユニット１０ｂの加工）が施された部位と接着剤が塗布された部位（接着剤塗布ユニッ
ト１０ｃの塗布（加工）位置）とが所定の位置関係となるように、第３角度位置（接着剤
塗布ユニット１０ｃの加工角度）を調整する（他の角度調整工程に相当）。
【００８６】
　本実施の形態においては、角度調整工程において調整されたそれぞれの加工ユニット１
０の加工角度（再設定された加工角度）を記憶部５２に記憶する。つまり、角度調整工程
の後に第１角度位置（例えば、ロータリーダイカッターユニット１０ｂの加工角度）と調
整後の第２角度位置（例えば、再設定されたエンボス加工ユニット１０ｅの加工角度）と
の相対角度を特定可能な情報（例えば、双方の加工角度）を記憶する（記憶工程に相当）
。接着剤塗布ユニット１０ｃの場合であれば、第１角度位置（例えば、ロータリーダイカ
ッターユニット１０ｂの加工角度）と調整後の第３角度位置（再設定された接着剤塗布ユ
ニット１０ｃの加工角度）との相対角度を特定可能な情報（例えば、双方の加工角度）を
記憶する（記憶工程に相当）。
【００８７】
　また、前述したとおり、エンド切断ユニット１０ａ乃至エンボス加工ユニット１０ｅは
、各々の加工目的に応じた機能とその調整機能を備えている。例えば、エンボス加工ユニ
ット１０ｅのエンボス加工を行う加工ユニットであれば、温度調整工程と加圧力調整工程
を実行する調整機能（装置）を備えている。そして、本実施の形態においては、これらの
調整機能により調整された加熱温度や加圧力等もそれぞれの加工ユニット１０の加熱温度
や加圧力等として記憶部５２に記憶する（記憶工程に相当）。
【００８８】
　そして、以下で説明する吸収性物品製造装置１の段替えの際に、この記憶部５２に記憶
した加工角度等の情報を用いて段替えする。
【００８９】
＜＜＜吸収性物品製造装置１の段替えについて＞＞＞
　次に、吸収性物品製造装置１の段替えについて説明する。吸収性物品製造装置１の段替
えとは、吸収性物品製造装置１で製造する吸収性物品の製品の仕様を変更することである
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。製品の仕様とは、製品の寸法、形状等のことであり、製品の仕様の変更とは、例えば、
寸法であればＭサイズからＬサイズに変更する場合であり、形状であれば生理用ナプキン
を羽根つきから羽根なしに変更する場合や、エンボス加工のパターン形状を変更する場合
である。吸収性物品の製造においては、１日毎や１日の交代勤務の交代毎に（つまり、頻
繁に）製造する吸収性物品の製品の仕様を変更することがあり、その度に吸収性物品製造
装置１の段替えが行われる。
【００９０】
　本実施の形態に係る吸収性物品製造装置１の段替えでは、吸収性物品に係る資材や各種
加工を行う加工部を変更される仕様に合わせて交換するため、一部を交換することもあれ
ば、全てを交換することもある。また、加工部の交換においては、加工ユニット１０の交
換部を取り外して、別の加工ユニット１０の交換部を取り付ける。そのため、段替えのた
めに交換された交換前後の加工ユニット１０の交換部は、同じような構成をしている。
【００９１】
　また、吸収性物品製造装置１においては、同じ製品の仕様による吸収性物品の製造が間
欠的に繰り返して行われる。つまり、ある吸収性物品を製造した後に、他の吸収性物品を
製造してから再度ある吸収性物品を製造するように、吸収性物品の製品の仕様に合わせて
間欠的に繰り返し段替えが行われる。すなわち、ある製品から他の製品を挟んで元の製品
の仕様に戻す段替えが行われる。以下では、この戻す段替えについて説明する。
【００９２】
＜元の製品の仕様に戻す段替えについて＞
　本実施の形態においては、元の製品の仕様に戻す段替えとして、上記で説明したエンド
切断ユニット１０ａ乃至エンボス加工ユニット１０ｅを用いてある吸収性物品を製造し、
エンド切断ユニット１０ａ乃至エンボス加工ユニット１０ｅのうちのロータリーダイカッ
ターユニット１０ｂの交換部とエンボス加工ユニット１０ｅの交換部をそれぞれ別の加工
ユニット１０（回転体加工ユニット）の交換部に交換して、他の吸収性物品を製造する段
替えを行い、他の吸収性物品を製造した後に、それぞれの別の加工ユニット１０の交換部
をロータリーダイカッターユニット１０ｂとエンボス加工ユニット１０ｅの交換部に交換
して、前記ある吸収性物品の製造に戻す段替えを行う。
【００９３】
　図４は、上下一対の回転体により加工を行う加工ユニット１０の交換部を鏡板２０から
取り外した図である。ここでは、戻し段替えについて説明するため、他の吸収性物品を製
造するための別の回転体加工ユニットの交換部を取り外した図となる。図４に示すように
、戻し段替えのため別の回転体加工ユニットの交換部を取り外す際には、回転体加工ユニ
ットの加工部である上部ロール１１Ｕ及び下部ロール１１Ｌと共に、上部ロール回転軸１
２Ｕ及び下部ロール回転軸１２Ｌと、上部ロール歯車１３Ｕ及び下部ロール歯車１３Ｌを
取り外す。つまり、駆動歯車３２と上部ロール歯車１３Ｕの噛み合いを解除して、回転体
加工ユニットの交換部を取り外す。このような取り外し方法であれば、鏡板２０の所定の
位置に固定された駆動部３０を交換しなくてよいため、段替えにより加工ユニット１０の
加工部が交換されても、該加工ユニット１０の駆動部３０のエンコーダーを通電したまま
の状態とすることができる（サーボモータ自体は誤動作防止等のため非通電でもよい）。
【００９４】
　次に、ロータリーダイカッターユニット１０ｂとエンボス加工ユニット１０ｅの交換部
を別の回転体加工ユニットの交換部が設置されていた位置に取り付ける。前述したとおり
、交換前後の回転体加工ユニットの交換部はそれぞれ同じような構成をしている。すなわ
ち、ロータリーダイカッターユニット１０ｂとエンボス加工ユニット１０ｅの交換部は、
加工部と共に、上部ロール回転軸１２Ｕ及び下部ロール回転軸１２Ｌ、上部ロール歯車１
３Ｕ及び下部ロール歯車１３Ｌを有している。また、前述したように、ロータリーダイカ
ッターユニット１０ｂとエンボス加工ユニット１０ｅの交換部下部には凹部１０ｎが設け
られている。したがって、該凹部１０ｎとユニット架台１５の凸部１５ａとで搬送経路上
の位置決めを行い、上部ロール歯車１３Ｕと駆動歯車３２とを噛み合わせて取り付けるこ
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とにより、ロータリーダイカッターユニット１０ｂとエンボス加工ユニット１０ｅの交換
部を交換することができる。
【００９５】
　そして、ロータリーダイカッターユニット１０ｂとエンボス加工ユニット１０ｅは前回
（それぞれ別の加工ユニット１０に交換される前）のある吸収性物品の製造において、そ
れぞれの加工角度が角度調整工程により調整され、この調整された（再設定された）それ
ぞれの加工角度が記憶部５２に記憶されている。本実施の形態においては、これらの記憶
部５２に記憶されているそれぞれの加工角度を用いて、ロータリーダイカッターユニット
１０ｂとエンボス加工ユニット１０ｅを前回ある吸収性物品の製造をしていた状態に戻す
段替えを行う。更に、交換した加工ユニット１０だけではなく、吸収性物品製造装置１の
それぞれの加工ユニット１０（交換されていない加工ユニット１０）に対しても、この記
憶部５２に記憶されたそれぞれの加工ユニット１０の加工角度を用いて前回ある吸収性物
品を製造していた状態に戻す。
【００９６】
　つまり、ある吸収性物品を製造した後に、他の吸収性物品を製造し、前記他の吸収性物
品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記情報（記憶部５２に記憶
された加工角度）を用いて、第２角度位置（例えば、エンボス加工ユニット１０ｅの加工
角度）を設定する。本実施の形態に係る戻し段替えとは、それぞれの加工ユニット１０が
前回ある吸収性物品を製造していた状態に戻る段替えをいう。
【００９７】
　以下では、図５を用いて、当該戻し段替えの手順について、エンボス加工ユニット１０
ｅを例に挙げて説明する。図５は、戻し段替えの手順を説明するための説明図である。
【００９８】
　図５の上図には、前回エンボス加工ユニット１０ｅの交換部を取り外す直前のエンボス
加工ユニット１０ｅの状態が示されている。図５の左側には、図２の右図の左側からみた
エンボス加工ユニット１０ｅの正面概略図が示されており、上部ロール１１Ｕの内側には
三角形状が表示されている。この三角形状は、エンボス加工の模様生成部（上部ロール１
１Ｕの外周面に彫られた凸模様）を表しており、当該模様生成部が資材に対向した際に（
換言すれば、図５において、当該模様生成部が６時の位置に位置して下向きになった際に
）資材にエンボス加工を行う。
【００９９】
　また、本実施の形態においては、前述した基準部角度（回転体角度）が０度のときに、
エンボス加工ユニット１０ｅの交換を行うこととする。つまり、図５の上図には、基準部
角度（回転体角度）が０度のときのエンボス加工ユニット１０ｅの状態が示されている。
また、ここでは、加工角度は９０度に設定されており、前記記憶部５２にも加工角度が９
０度であることが記録されていることとする（したがって、図５の上図においては、三角
形状が９時の位置に位置しており、当該上図の状態から９０度反時計回りに上部ロール１
１Ｕが回転すると模様生成部が資材に対向するようになっている）。したがって、本例に
おける戻し段替えにおいては、以下で説明する戻し段替えが完了した際においても、当該
上図と同様に、加工角度が９０度になるように（つまり、基準部角度０度から基準部の原
点と回転体（上部ロール１１Ｕ）が連動して回転した際に、模様生成部が資材に対向する
ように）することが目的（目標）となる。
【０１００】
　図５の中央図は、戻し段替えが行われた直後のエンボス加工ユニット１０ｅの状態を示
した図である。戻し段替えを行う際には、回転体加工ユニットの交換部の取り付けを行う
こととなるが、この場合に、前記模様生成部が何時の位置に位置することになるかは不定
である（取り付けの度に、区々である）。今回は、図５の中央図に示すように、作業者が
交換部を取り付けた結果、模様生成部の位置が８時の位置になったこととしている。そし
て、当然のことながら、吸収性物品製造装置１（制御部５０）は、模様生成部が何時の位
置に位置した状態で交換部の取り付けが行われたかを把握することができない。
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【０１０１】
　そこで、先ず、制御部５０は、上部ロール１１Ｕ（及び下部ロール１１Ｌ）を回転させ
て、模様生成部を１２時の位置に位置させる（図５の下図参照。つまり、１２時の位置に
位置させると共に、１２時の位置に模様生成部が位置することを把握する）。本実施の形
態においては、鏡板２０にドグ検出部４１ａが設けられ、上部ロール１１Ｕ側（具体的に
は、上部ロール歯車１３Ｕ）にブラケット４１ｃを介してドグ４１ｂが設けられている。
そして、ドグ４１ｂは、ドグ４１ｂがドグ検出部４１ａに対向した（ドグ検出部４１ａが
ドグ４１ｂを検出した）際に模様生成部が１２時の位置に位置するような位置に、取り付
けられている。したがって、制御部５０が、図５の下図に示すように、上部ロール１１Ｕ
（及び下部ロール１１Ｌ）を回転させ、ドグ検出部４１ａからドグ検出に係る通知を受信
したタイミングで上部ロール１１Ｕ（及び下部ロール１１Ｌ）の回転を止めることにより
、模様生成部を１２時の位置に位置させることができる。
【０１０２】
　次に、制御部５０は、戻し段替え開始前に保存しておいた加工角度を記憶部５２から読
み出す。そして、当該加工角度を用いて、戻し段替え後の加工角度の設定を行う。具体的
には、以下の通りとなる。
【０１０３】
　すなわち、図５の下図の状態は、加工角度が１８０度の状態（つまり、基準部角度０度
から基準部の原点と回転体（上部ロール１１Ｕ）が連動して１８０度回転した際に、模様
生成部が資材に対向する状態）となっているので、設定すべき加工角度（記憶部５２から
読み出した加工角度）である９０度にするためには、上部ロール１１Ｕを反時計回りに９
０度回転させる必要がある。すなわち、制御部５０は、１８０度－９０度＝９０度という
演算を行い、上部ロール１１Ｕを反時計回りに９０度回転させる。このことにより、エン
ボス加工ユニット１０ｅの状態は、図５の上図の状態、すなわち、加工角度が９０度の状
態（つまり、基準部角度０度から基準部の原点と回転体（上部ロール１１Ｕ）が連動して
回転した際に、模様生成部が資材に対向する状態）となり、エンボス加工ユニット１０ｅ
の戻し段替えが完了する。
【０１０４】
　なお、本手順では、基準部角度が０度のときに（換言すれば、０度でなければ０度に戻
して）、エンボス加工ユニット１０ｅの交換を行うこととしたが、これに限定されるもの
ではなく、基準部角度が０度でないときに交換を行うことも可能である。かかるケースに
おいては、戻し段替えが行われる際に、この分の補正がさらに必要となる。
【０１０５】
　例えば、基準部角度が３０度のときに交換を行った場合には、図５の下図の状態は、加
工角度が２１０度（＝１８０度＋３０度）の状態（つまり、基準部角度０度から基準部の
原点と回転体（上部ロール１１Ｕ）が連動して２１０度回転した際に、模様生成部が資材
に対向する状態）となる。したがって、上部ロール１１Ｕを反時計回りに１２０度（＝２
１０度－９０度）回転させることで、加工角度が９０度の状態を作り出すこととなる。
【０１０６】
　また、前述したとおり、接着剤塗布ユニット１０ｃにおいても、前回ある吸収性物品か
ら他の吸収性物品に段替えされる際に、調整された加工角度が接着剤塗布ユニット１０ｃ
の加工角度として記憶部５２に記憶されている。したがって、接着剤塗布ユニット１０ｃ
についても、記憶部５２に記憶されている加工角度を用いて戻し段替えを行う。つまり、
前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記情報（
記憶部５２に記憶された加工角度）を用いて、第３角度位置（接着剤塗布ユニット１０ｃ
の加工角度）を設定する。
【０１０７】
　また、前述したとおり、それぞれの加工ユニット１０の調整機能により調整された加熱
温度や加圧力等もそれぞれの加工ユニット１０の加熱温度や加圧力等として記憶部５２に
記憶されている。そして、本実施の形態においては、これらの記憶部５２に記憶されてい
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るそれぞれの加工ユニット１０の加熱温度や加圧力等を用いて戻し段替えを行う。つまり
、前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記加熱
部（加圧部）は、記憶された前記加熱温度（加圧力）にて加熱（加圧）する。
【０１０８】
　また、本実施の形態においては、前回のある吸収性物品の製造において最後に調整され
た加工ユニット１０の加工角度を用いて戻し段替えを行う。つまり、記憶工程においては
、第１角度位置（例えば、ロータリーダイカッターユニット１０ｂの加工角度）と、他の
吸収性物品を製造する前のある吸収性物品を製造する際に行われた角度調整工程のうち、
最後の角度調整工程において調整された第２角度位置（例えば、エンボス加工ユニット１
０ｅの加工角度）と、の相対角度を特定可能な情報（例えば、双方の加工角度）として記
憶する。したがって、加工ユニット１０の加工角度の記憶部５２への記憶は、調整（再設
定）の度に記憶してもよいし、他の吸収性物品に段替えする直前のみ記憶してもよい。
【０１０９】
＜＜＜本実施の形態の有効性について＞＞＞
　前述したとおり、本実施の形態に係る吸収性物品の製造方法においては、所定回転軸回
りの回転基準位置を設定する基準設定工程と、ある吸収性物品を製造するために、前記あ
る吸収性物品に係る資材を、張力を付与した状態で搬送方向に沿って搬送する搬送工程と
、前記搬送方向における第１位置において、第１モータにより第１回転軸回りに回転する
第１加工部を用いて、前記回転基準位置から前記所定回転軸回りに第１回転角度だけ回転
した第１角度位置に対応する前記第１モータの回転位置にて、前記資材に第１加工を行う
第１加工工程と、前記搬送方向における第２位置において、第２モータにより第２回転軸
回りに回転する第２加工部を用いて、前記回転基準位置から前記所定回転軸回りに第２回
転角度だけ回転した第２角度位置に対応する前記第２モータの回転位置にて、前記資材に
第２加工を行う第２加工工程と、前記張力が解除された前記資材において、前記第１加工
が施された部位と前記第２加工が施された部位とが所定の位置関係となるように、前記第
２角度位置を調整する角度調整工程と、前記角度調整工程の後に、前記第１角度位置と調
整後の前記第２角度位置との相対角度を特定可能な情報を記憶する記憶工程と、を有する
製造方法によって、前記ある吸収性物品を製造し、前記ある吸収性物品を製造した後に、
他の吸収性物品を製造し、前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を
製造する際に、前記情報を用いて、前記第２角度位置を設定することとした。そのため、
速やかな戻し段替えを行うことが可能となる。
【０１１０】
　従来は、製品の仕様に合わせて加工ユニット１０を交換することにより、吸収性物品製
造装置１の段替えを行っていた。この加工ユニット１０を交換して吸収性物品製造装置１
を段替えする方法では、戻し段替えの際に長時間を費やすこととなり、生産性が低下する
問題があった。つまり、吸収性物品製造装置１の段替えを行う度に製造条件がリセットさ
れて、戻し段替えを行う製品の仕様に合わせて一から資材に対し加工を行う加工位置の調
整が必要となっていた。
【０１１１】
　これに対し本実施の形態においては、前述したように、前回のある吸収性物品を製造す
る際に調整された加工角度を記憶部５２に記憶させて、ある吸収性物品の戻し段替えをす
る際に、前記記憶させた加工角度を戻し段替えの際の加工角度として用いることとした。
そのため、戻し段替え後の加工ユニット１０が資材に対して加工を行う加工位置が前回あ
る吸収性物品を製造していた際に調整された加工位置となり（すなわち、前回の状態に戻
り）、一から（初期の設置状態から）加工位置の調整をする必要がない。すなわち、速や
かな戻し段替えを行うことが可能となる。
【０１１２】
　また、前記記憶工程においては、前記第１角度位置と、前記他の吸収性物品を製造する
前の前記ある吸収性物品を製造する際に行われた前記角度調整工程のうち、最後の前記角
度調整工程において調整された前記第２角度位置と、の相対角度を特定可能な情報として
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記憶することとした。つまり、ある吸収性物品の戻し段替え後の資材に対して加工を行う
加工位置が前回ある吸収性物品を製造していた際の最後に調整された加工位置となるため
、より一層速やかな戻し段替えを行うことが可能となる。
【０１１３】
　また、前記第２加工部を備えた第２加工ユニットは加熱部を備え、前記加熱部の加熱温
度を調整する温度調整工程を更に有し、前記記憶工程において、調整後の前記加熱温度を
記憶し、前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前
記加熱部は、記憶された前記加熱温度にて加熱することとした。つまり、ある吸収性物品
に戻し段替え後の加熱部の加熱温度が前回ある吸収性物品を製造していた際に調整された
加熱温度となり、一から加熱温度の調整をする必要がないため、より一層速やかな戻し段
替えを行うことが可能となる。
【０１１４】
　また、前記第２加工部を備えた第２加工ユニットは加圧部を備え、前記加圧部の加圧力
を調整する加圧力調整工程を更に有し、前記記憶工程において、調整後の前記加圧力を記
憶し、前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記
加圧部は、記憶された前記加圧力にて加圧することとした。つまり、ある吸収性物品の戻
し段替え後の資材に対し加圧を行う加圧力が前回ある吸収性物品を製造していた際に調整
された加圧力となり、一から加圧力の調整をする必要がないため、より一層速やかな戻し
段替えを行うことが可能となる。
【０１１５】
　また、前記搬送方向における第３位置において、第３加工部用いて、前記回転基準位置
から前記所定回転軸回りに第３回転角度だけ回転したタイミングにて、接着剤を前記資材
に塗布する第３加工工程を更に有し、前記張力が解除された前記資材において、前記第１
加工が施された部位と前記接着剤が塗布された部位とが所定の位置関係となるように、第
３角度位置を調整する他の角度調整工程を更に有し、前記情報は、前記第１角度位置と調
整後の前記第３角度位置との相対角度を特定可能な情報が含まれ、前記他の吸収性物品を
製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際に、前記情報を用いて、前記第３角度
位置を設定することとした。そのため、接着剤の塗布装置のような加工部として回転体を
有さない加工ユニット１０においても、速やかな戻し段替えを行うことが可能となる。
【０１１６】
＝＝＝第二実施の形態＝＝＝
　次に、第二実施の形態について説明する。図６の上図は、図２の右図に対応するもので
、第二実施の形態に係る加工ユニット１０の側面概略図であり、図６の下図は、第二実施
の形態に係る上部ロール回転軸１２Ｕの嵌め合い部における断面形状を３つ示した図であ
る。
【０１１７】
　第二実施の形態においては、回転体加工ユニットの交換部の交換の際に、上部ロール歯
車１３Ｕと駆動歯車３２の噛み合わせを解除するのではなく、上部ロール回転軸１２Ｕを
カップリング（軸継手）で着脱することにより回転体加工ユニットの交換部の交換を行う
。そのため、第二実施の形態に係る回転体加工ユニットは、上部ロール歯車１３Ｕに設け
られた上部ロール回転軸１２Ｕ（以下、駆動部３０側の回転軸ともいう）と、上部ロール
１１Ｕに設けられた上部ロール回転軸１２Ｕ（以下、交換部側の回転軸ともいう）と、の
２つの上部ロール回転軸１２Ｕ（以下、２つの回転軸ともいう）を備えており、２つの回
転軸には嵌め合い部（軸と穴）が設けられている。そして、この２つの回転軸に設けられ
た嵌め合い部の断面は円形状ではなく、一部変形している。
【０１１８】
　図６の下図に嵌め合い部の軸側断面形状として用いることができる例を３つ示している
。つまり、図６の下図の左側の断面形状のような、回転軸中心から外周まである角度をも
って切り欠きを有した形状や、図６の下図の中央の断面形状のような、半径方向に交差す
る方向に平面を有するような切り欠きを有した形状や、図６の下図の右側の断面形状のよ
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うに、円形に突起した部位を有する水滴状のような形状を用いることができる。そして、
嵌め合い部の穴側断面形状は、このような軸側断面形状に応じた断面形状となる。すなわ
ち、回転軸が切り欠き部を有していれば相手側はそれに対応した突起部を有し、回転軸が
突起部を有していれば相手側はそれに対応した切り欠き部を有する。そうすると、２つの
回転軸の着脱が２つの回転軸の断面形状が一致する場合のみ可能となる。
【０１１９】
　次に、第二実施の形態においても、段替えの前後においてそれぞれの回転体加工ユニッ
トが有する駆動部３０のエンコーダーは通電したままの状態である。つまり、他の吸収性
物品を製造した後、再度ある吸収性物品を製造するまで、第１モータ（例えば、ロータリ
ーダイカッターユニット１０ｂに配された駆動部３０）に設けられたエンコーダー、及び
第２モータ（例えば、エンボス加工ユニット１０ｅに配された駆動部３０）に設けられた
エンコーダーは通電状態にある。ここでいう「通電」とは、装置に電気が供給されている
状態であり、装置の電源の入り切りという意味ではない。電源が「切り」であっても、電
源プラグが電源に差し込まれていれば電源プラグを通じて電気が装置に供給されるので、
このような場合も「通電」状態の範疇に入る。この段替え前後において、それぞれの駆動
部３０のエンコーダーが通電状態にあることにより、制御部５０がそれぞれの駆動部３０
の回転角度を検知することができる。
【０１２０】
　そして、このエンコーダーが通電した状態で段替えを行うことを容易にしているのが、
回転体加工ユニットの段替えにおいて回転体加工ユニットの交換部のみを交換し、回転体
加工ユニットの駆動部３０を交換しないことにある。つまり、前記ある吸収性物品を製造
した後に、前記他の吸収性物品を製造する際には、前記第２加工部に換えて他の加工部を
用い、前記他の吸収性物品を製造した後、再度前記ある吸収性物品を製造する際には、前
記他の加工部に換えて再度前記第２加工部を用いる。このようにすると、該回転体加工ユ
ニットの段替えの間に、電源プラグが電源に差し込まれた状態を維持することができるの
で、容易にエンコーダーを通電した状態とすることができる。
【０１２１】
　また、本実施の形態においては、カップリング（軸継手）での装着を行っているため、
前述したような不定性（模様生成部が何時の位置に位置することになるかが、取り付けの
度に、区々となる事象）が生じない。つまり、駆動部３０の回転角度と模様生成部が何時
の位置に位置するかは、一対一に対応しており、この対応関係が取り付けの度に変わるこ
とはない。したがって、エンコーダーを通電した状態としておけば、制御部５０は、段替
えの前後で、駆動部３０の回転角度のみならず、模様生成部の位置も把握することができ
る。
【０１２２】
　また、駆動部３０側の回転軸の搬送経路上の位置が回転体加工ユニットの交換部の交換
により変更されないため、戻し段替え後の回転体加工ユニットの交換部（加工部）の搬送
経路上における位置が、取り外す前に回転体加工ユニットの交換部（加工部）が設置され
ていた搬送経路上における位置と同じ位置となる。つまり、ある回転体加工ユニットの交
換部（加工部）は、搬送経路上（ユニット架台１５）の所定の位置にのみ設置される。
【０１２３】
＝＝＝第三実施の形態＝＝＝
　次に、第三実施の形態について説明する。図７は、図２の右図に対応するものであり、
第三実施の形態に係る加工ユニット１０の側面概略図である。
【０１２４】
　第三実施の形態においては、回転体加工ユニットの交換部の交換の際に、上部ロール歯
車１３Ｕと駆動歯車３２の噛み合わせを解除するのではなく、上部ロール回転軸１２Ｕと
下部ロール回転軸１２Ｌをそれぞれカップリング（軸継手）により着脱して加工ユニット
１０の交換を行う。そして、このカップリングとしてシュミットカップリング１４（リン
ク式のカップリングであり、加工部の軸径の変化によるカップリング着脱位置の高さ寸法
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の変化に対応できるカップリング）を用いる。
【０１２５】
　第三実施の形態によれば、回転体加工ユニットの交換部を交換する際に鏡板２０の裏側
の機構が交換されない。つまり、駆動部３０側の回転軸の搬送経路上における位置が回転
体加工ユニットの交換部の交換により変更されない。
【０１２６】
　また、シュミットカップリング１４の着脱を第二実施の形態のように断面形状が一致す
る場合のみ可能としてもよい。
【０１２７】
＝＝＝第四実施の形態＝＝＝
　次に、第四実施の形態について説明する。上記においては、搬送される資材の伸長状態
が時々刻々と変化することに対応して、制御部５０がそれぞれの加工ユニット１０の加工
角度を調整する角度調整工程（すなわち、連続した角度調整工程）について説明したが、
第四実施の形態においては、上記のような角度調整工程をより間欠的に実行することとし
、吸収性物品製造装置１の以下の製造条件（加工条件）を調整したタイミングでは、必ず
角度調整工程を実行することとする。
【０１２８】
　先ず、搬送される資材の張力をテンション調整装置により変更して、吸収性物品製造装
置１の製造条件を調整したタイミングで角度調整工程を実行する。つまり、張力調整工程
の後に、前記角度調整工程を実行する。搬送される資材に付与される張力が変更されると
、資材の伸長状態に変化が生じ得る。したがって、このタイミングでそれぞれの加工ユニ
ット１０の加工角度を調整することにより、適切なタイミングで角度調整工程が実行され
るため、次の記憶工程が実行される際により正確な情報を記憶部５２に記憶することがで
き、速やかな戻し段替えを行うことが可能となる。
【０１２９】
　次に、搬送される資材の搬送速度を搬送機構により変更して、吸収性物品製造装置１の
製造条件を調整したタイミングで角度調整工程を実行する。つまり、速度調整工程の後に
、前記角度調整工程を実行する。資材を搬送する搬送機構は、資材の搬送速度を調整する
機能を有しており（速度調整工程に相当）、単位時間当たりの吸収性物品の製造量を調整
するために、資材の搬送速度を調整する場合がある。例えば、何かしらの不具合により吸
収性物品の製造が停止し、製造の再開後に通常よりも単位時間当たりの吸収性物品の製造
量を上げるために、資材の搬送速度を大きくする場合がある。
【０１３０】
　搬送される資材の搬送速度が変更されると、資材の移動スピードが変わるため、資材の
伸長状態に変化が生じる可能性がある。したがって、このタイミングでそれぞれの加工ユ
ニット１０の加工角度を調整することにより、適切なタイミングで角度調整工程が実行さ
れるため、次の記憶工程が実行される際により正確な情報を記憶部５２に記憶することが
でき、速やかな戻し段替えを行うことが可能となる。
【０１３１】
　最後に、トップシートが資材ロールから繰り出されてトップライン３を搬送されること
は既に述べたが、搬送されているトップシートの資材ロールから、次の新しいトップシー
トの資材ロールにトップシートの供給元を変更する際にも角度調整工程が実行される。つ
まり、資材ロールを次の新しい資材ロールに交換（交換工程に相当）した後に、角度調整
工程が実行される。既存の資材ロールから新しい資材ロールへの資材の供給元の交換は、
既存の資材ロールと新しい資材ロールとを資材継ぎで継いで行われる。つまり、既存の資
材ロールから新しい資材ロールへと供給元が切り替わると、資材が繰り出される資材ロー
ルの半径方向の位置がこの切り替わりと同時に半径方向の外側へ移動する。そして、前述
したとおり、資材ロールに巻かれた資材シートの伸長状態は半径方向により異なる。つま
り、新しい資材ロールに切り替わるタイミングにおいては、繰り出される資材シートの資
材ロールの半径方向位置が大きく変化するため、資材の伸長状態にも変化が生じ得る。そ
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のため、個々の加工ユニット１０の加工角度について調整を行うことが望ましい。したが
って、このタイミングでそれぞれの加工ユニット１０の加工角度を調整することにより、
適切なタイミングで角度調整工程が実行されるため、次の記憶工程が実行される際により
正確な情報を記憶部５２に記憶することができ、速やかな戻し段替えを行うことが可能と
なる。
【０１３２】
＝＝＝その他の実施形態＝＝＝
　上記の実施形態は、本発明の理解を容易にするためのものであり、本発明を限定して解
釈するためのものではない。本発明は、その趣旨を逸脱することなく、変更・改良され得
ると共に、本発明には、その等価物が含まれることは言うまでもない。
【０１３３】
　また、上記実施の形態においては、それぞれの駆動部３０のエンコーダーを通電したま
ま段替えを行うことにより、段替え前後において制御部５０がそれぞれの駆動部３０の回
転角度を検知することができたが、これに限らない。例えば、それぞれの駆動部３０のエ
ンコーダーを非通電にする場合でも、非通電にする前にそれぞれの駆動部３０の駆動軸３
１を回転できないように拘束してから、それぞれの駆動部３０の回転角度を記憶部５２に
記憶しておき、エンコーダーが非通電状態の間は、該拘束状態を維持していればよい。つ
まり、前記記憶工程において、前記情報を記憶する際の、前記第１モータ及び前記第２モ
ータの角度位置を記憶し、前記第１モータに設けられたエンコーダー、及び前記第２モー
タに設けられたエンコーダーが非通電状態の際に、前記第１モータ及び前記第２モータを
それぞれ回転不能に拘束する（拘束工程に相当）ようにしてもよい。
【０１３４】
　このような拘束工程を実行するようにすれば、エンコーダーが非通電状態から通電状態
に戻った際に、制御部５０は記憶部５２からそれぞれの駆動部３０の回転角度を読み出し
、それぞれの駆動部３０の回転角度であると設定してから該拘束状態を解放すれば、駆動
部３０の原点出しを実行することなく、制御部５０がそれぞれの駆動部３０の回転角度を
検知できることとなる。この駆動軸３１を拘束する例としては、高摩擦力であって駆動軸
３１との間に滑りが生じにくい拘束部を駆動軸３１の外周面の一部の全周に亘って押圧す
る拘束機構を設けることにより、摩擦力を用いて機械的に駆動軸３１の回転を拘束する例
を挙げることができる。
【０１３５】
　また、上記実施の形態においては、回転体加工ユニットの交換部の搬送経路上の位置決
めを凹部１０ｎと凸部１５ａを嵌め合わせて行っていたが、これに限らない。例えば、図
８の上図に示すように、回転体加工ユニットの交換部の外側面とユニット架台１５の内側
面を嵌め合わせて、ユニット架台１５の回転体加工ユニットの交換部設置面には、回転体
加工ユニットの交換部を移動させるためのスライドレール１６（エアースライドレール）
を設けてもよい。また別の例では、図８の中央図に示すように、鏡板２０に回転体加工ユ
ニットの交換部の外側面と嵌め合わせて位置決めする位置決め部２０ａを設けてもよいし
、図８の下図に示すように、回転体加工ユニットの交換部に穴を設けて鏡板２０に設けら
れた位置決め棒２０ｂが嵌め合うようにして位置決めしてもよい。
【０１３６】
　また、上記実施の形態においては、回転体加工ユニットの駆動部３０と加工部との駆動
回転の伝達機構として歯車を用いた機構を用いたが、これに限らない。例えば、プーリー
とベルトを用いた駆動回転の伝達機構を用いても構わない。
【０１３７】
　また、上記実施の形態においては、加工角度を単一の角度としていたが、これに限らな
い。例えば、加工の開始回転角度と終了回転角度の範囲を加工角度としても構わない。
【０１３８】
　また、上記実施の形態においては、前回のある吸収性物品の製造において最後に調整さ
れた加工ユニット１０の加工角度を用いて戻し段替えを行ったが、これに限らない。例え
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ってもよい。
【０１３９】
　また、上記実施の形態においては、回転体加工ユニットが上下一対の回転体のみを有し
たが、これに限らない。例えば、資材に貼り付ける材料を製品ピッチで上下一対の加工部
に受け渡しを行う上下一対とは別の回転体（加工部以外の回転体）を有していても構わな
い。
【０１４０】
　また、上記実施の形態においては、戻し段替えの前後において電源プラグを電源に差し
込んでエンコーダーを通電状態としていたが、これに限らない。例えば、加工ユニット１
０にバッテリーバックアップを備えて、該バッテリーバックアップにより通電状態として
もよい。
【０１４１】
　また、上記実施の形態においては、基準部をエンド切断ユニット１０ａの駆動部３０と
したが、これに限らない。例えば、加工ユニット１０とは別に原点の設定のみに用いられ
る基準部を設けてもよい。
【０１４２】
　また、上記実施の形態においては、トップライン３と製品ライン２に設けられた加工ユ
ニット１０について説明したが、これに限らない。吸収体ライン４やバックライン５に設
けられた加工ユニット１０についても本発明を適用することが可能である。
【符号の説明】
【０１４３】
１　吸収性物品製造装置、２　製品ライン、３　トップライン、４　吸収体ライン
５　バックライン、１０　加工ユニット、１０ａ　エンド切断ユニット
１０ｂ　ロータリーダイカッターユニット、１０ｃ　接着剤塗布ユニット
１０ｄ　テープ貼付ユニット、１０ｅ　エンボス加工ユニット、１０ｎ　凹部
１１Ｕ　上部ロール、１１Ｌ　下部ロール、１２Ｕ　上部ロール回転軸
１２Ｌ　下部ロール回転軸、１３Ｕ　上部ロール歯車、１３Ｌ　下部ロール歯車
１４　シュミットカップリング、１５　ユニット架台、１５ａ　凸部
１６　スライドレール、２０　鏡板、２０ａ　位置決め部、２０ｂ　位置決め棒
３０　駆動部、３１　駆動軸、３２　駆動歯車、４０　加工位置検出部
４１ａ　ドグ検出部、４１ｂ　ドグ、４１ｃ　ブラケット、５０　制御部、５１　分析部
５２　記憶部、Ａ　合流地点、Ｆ　対向位置
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