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;l RESUMEN CON EL OBJETO Y LA FINALIDAD DE LA INVENCION O\\/

l

Suministrar un proceso y aprato para registrar una pluralidad de componentes

individuales con respecto a una primera capa de material que se mueve

!
cont1nuamente produce una prenda desechable absorbente con mejorada alineacidn
de ]os componentes sobre la primera capa de material; la primera capa tiene una

p]ura11dad de marcas de referencia colocadas sobre ella.
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PROCESOS Y APARATOS PARA ELABORAR ARTICULOS
ABSORBENTES DESECHABLES

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion se relaciona con procesos y aparatos para
| elaborar articulos, y particularmente con procesos'y aparatos para elaborar
articulos absorbentes desechables.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Los productos absorbentes desechables pueden fabricarse en una
linea continua de produccién mediante la “adicién secuencial de

componentes a componentes previamente suministrados.

Es particularmente ventajoso cuando uno o mas de los componentes
pueden suministrarse en la forma de una tinica capa continua. Por ejemplo,
en la formacion de articulos absorbentes desechables, tales como
pantaloncitos de entrenamiento, pantaloncitos absorbentes, pafiales,
articulos para incontinencia, productos para el cuidado femenino, o
similares, una capa se suministra normalmente en un punto en la linea de
' fabricaci6n en la forma de un rollo continuo, y almohadillas absorbentes,
bandas elasticas de cintura, bandas elasticas de piemas, paneles laterales
alargables, y/u otros componentes pueden suministrarse en puntos

diferentes en la linea de fabricacion como elementos individuales.

Varios procesos y aparatos se encuentran disponibles para llevar los
. componentes de un unico producto conjuntamente en forma tal que los

componentes en ¢l producto compuesto estin en una deseada relacion el



uno con respecto al otro. Al llevar estos componentes apropiadamente
conjuntamente, se utilizan varios procesos y aparatos conocidos para notar
la posicién de un componente particular, y entonces ajustar la posicion de

subsecuentes componentes con el fin de colcocarlos apropiadamente.

‘Un problema encontrado con estos tipos de procesos y aparatos es
que no compensan adecuadamente el alargamiento, u otros defectos que
ocurren posiblemente, de una capa que se mueve continuamente. Durante
procesos de fabricacién de este tipo, una capa que se¢ mueve
continuamente es sometida a varias tensiones causadas por la direccion o
empuje a través del proceso de manipulacion. Esta tension causa que la
capa que se mueve continuamente se alargue, o se relaje, dando como
resultado consecuentemente que algunos componentes se coloquen
indeseablemente o, una vez colocados, s¢ levante fuera de su posicion.
Puesto que es virtualmente imposible mantener una tension constante
sobre la capa que se mueve continuamente, ¢l grado de alargamiento varia
a través del proceso. Consecuentemente, aun si un componente
previamente colocado puede inicialmente estar en uné\rango aceptable de
posicion, el alargamiento, a modo de ejempio, de la capa que se mueve
continuamente puede dar como resultado que el componente esté al
exterior del rango aceptable de posicion en el producto compuesto final.

Otras ocurrencias indeseables pueden también resultar en la falta de

registro de un componente o componentes.

RESUMEN DE LA INVENCION

Como respuesta a las dificultades discutidas y a los problemas

encontrados en el arte previo, se ha descubierto un nuevo proceso y
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aparato para elaborar un articulo absorbente desechable, y en particular

uno que tiene un grafico registrado.

La presente invencién se describira aqx.ii en el contexto del registro
y control del registro de una capa que se mueve continuamente y
componentes individuales con respecto a esa capa que se mueve
continuamente en la fabricacion de articulos o productos absorbentes
desechables, tales como, a modo de ejemplo, un pantaloncito para
entrenamiento de nifios. Ejemplos de otros articulos absorbentes
desechables incluyen, pepg no estan limitados a, pafiales, productos para
el cuidado femenino, productos para incpntinencia, o similares. Los
términos "registrado”, registrar" y "registro"” se refieren a la alineacién de
objetos los unos con respecto a los otros, o el ajuste de la alineacién de
los objetos los unos con respecto a los otros para lograr apropiada
alineacion. El término "componente" puede referirse, pero no se limita, a
bandas o cintas eldsticas, almohadillas absorbentes, faldillas de
contencion, capas alargables o no alargables, patrones adhesivos, sus
porciones, o similares; o un grafico. El término "grafico” puede referirse,

pero no se limita, a cualquier disefio, patron, o similares.

Un pantaloncxto\fii entrenamiento desechable para nifios puede

tener componentes de multiples apariencias relacionadas y/o funcionales
registrados dentro de los rangos seleccionados de la direccién de la

méquina (NW) y/o direccion transversal a la maquina (CD). El término

"direccion de la maquina" se refiere a la direccion primaria de movimiento

de la capa que se mueve continuamente en el proceso de fabricacion, y el

término "direccion transversal de la maquina" se refiere a la direccion |

sustancialmente normal a la direccion de la maquina.

X
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La presente invencion puede proporcionar, a modo de ejemplo, un

antaloncito de entrenamiento desechable para nifios que tiene umo o mas
p PoCClAbIY p q

componentes de apariencia relacionadas y/o funcionales registrados con

otros componentes. Ejemplos de componentes que tienen apariencia
relacionada incluyen, pero no estan limitados a, ¢l registro de graficos;
abrillantado o realzado de aberturas de piernas y cintura con el fin de
hacer l1a forma del producto mas evidente o visible para el usuario; las
areas de abrillantado o realzado del producto para estimular los
componentes funcionales tales como bandas ¢lasticas de las piemas,
cinturones eldsticos, "aberturas de bragueta" simuladas para nifios, arrugas
para nifias; 4reas de abrillantado del producto para cambiar la apariencia
del tamafio del producto; indicadores de humedad de registro, indicadores
de temperatura, y similares en el producto; registro de una etiqueta trasera,

o una etiqueta frontal, en el producto; y registro de instrucciones escritas

en una deseada localizacién en el producto.

Ejemplos de componentes funcionales incluyen, pero no estin
limitados a, almohadillas absorbentes, capas de surgimiento o adquisicion,
paneles laterales, cintas, faldillas de contencién, elasticos de cintura,
clasticos de piernas, areas de capacidad de respirar, 4reas repelentes de
fluidos, dreas humectables de fluidos, adhesivos o recubrimientos, tintas
encapsuladas, materiales quimicamente sensibles, materiales sensibles
ambientalmente, materiales sensibles al calor, materiales sensibles a la
humedad, perfimnes, agentes de control de blores, tintas, sujetadores, areas

de almacenamiento de fluidos, 4reas texturizadas o repujadas, o similares.

El pantaloncito de entrenamiento aqui descrito, a2 modo de ejemplo,

comprende una almohadilla absorbente colocada entre una cubierta

exterior impermeable a liquidos y un forro permeable a liquidos. El

QR



pantaloncito de entrenamiento incluye adicionalmente paneles laterales
elasticos que estan unidos a la cubierta exterior con el fin de
proporcionarle elasticidad. La cubierta exterior impermeable a liquidos
puede comprender dos capas de material adecuadamente unidas
conjuntamente, donde la capa mas interior puede ser uma capa
impermeable a liquidos y la capa mas exterior puede ser una capa no
tejida que tiene una textura similar a rdpa. La capa mas interior
impermeable a liquidos tiene un grafico impreso en registro. El grafico
registrado generalmente incluye un disefio viSualmente agradable o patrén
y esta registrado en forma controlable en un 4rea disefiada en el producto.
Un grafico registrado incluye un grafico coiocado sobre el centro frontal
del producto. Una mas detallada descripcion dala construccion y disefio
del pantaloncito de entrenamiento arriba descrito puede encontrarse en la
Patente de los Estados Unidos 4,940,464 expedida en Julio 10, 1990 a

Van Gompel y otros, la cual se incorpora aqui a modo de referencia.

Se describe aqui un proceso y aparatos distintivos para el registro
de componentes individuales a una primera capa que s¢ mueve
continuamente. La primera capa de material incluye una o mis marcas de
referencia provistas alli en una longitud repetida uniforme. Esta longitud
repetida uniforme puede ser, pero no esta limitada a, una longitud repetida
del producto de la maquina que es la longitud de un producto durante el
proceso de fabricacion. Posteriormente, la longitud repetida uniforme es
una longitud repetida del producto de la maquina con propdsito de
descripcion, pero la presente invencion contempla que otras longitudes o
dimensiones pueden servir como la ldngitud repetida uniforme. La
distancia entre dos sucesivas marcas de referencia se determina y entonces
se utiliza para calcular una deseada veiocidad y/o colocacion para la

adicion de otros componentes al proceso.

i

i
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El término "marca de referencia" puede referirse, pero no se limita,
a un componente 0 componentes o porciones de ellos tales como bandas
elasticas, almohadillas absorbentes, patrones de adhesivo, o similares;
estructuras tales como esquinas o bordes, medios de transporte tale como
correas transportadoras o similares; marcas visuales, marcas magnéticas,
marcas eléctricas, marcas electromagnétiqbs, abrillantadores Opticos
sensibles a radiacion ultravioleta, o similares. Todas estas pueden
escrutarse, detectarse, o identificarse de otra forma mediante un

dispositivo apropiado.

Las marcas de referencia determinan la longitud del producto y la
velocidad del producto por minuto mientras la velocidad del sustrato
permanece constante. Las marcas de referencia proporcionan referencias
de colocacion que se utilizan para generar ;seﬁales de referencia con las
cuales los otros componentes del producto pueden controlarse y/o
registrarse. Puesto que un componente puede servir como una marca de
referencia, puede identificarse o describirse f:omo un "componente - marca

de referencia”.

La primera capa puede estar provisté selectivamente de marcas de
referencia que corresponden a una respectiva pluralidad de localizaciones
distintas y separadas sobre la capa o componentes. Para el propdsito de
esta modalidad, el primer componente bomprende una pluralidad de
graficos. Un primer sensor genera una seﬁal en respuesta a cada marca de
referencia. La distancia entre consecutivas sefiales de marcas de referencia
se mide adecuadamente en unidades de, a modo de ejemplo, un
mecanismo de accionamiento, tal como un codificador de registro de eje
maestro o de transmision. Esta medicion es la primera longitud repetida

del componente o longitud repetida del producto de la maquina.
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Un segundo componente se agrega a la primera capa mediante un
moédulo de maquina que tiene su propio mecanismo de accionamiento. El
segundo componente puede estar en relacion con una marca de referencia
o el primer componente. Un segundo sensor asociado con este segundo
componente a ser registrado genera una segunda sefial referida cono una
sefial de segundo componente en respuesta a cada segundo componente
que sirve como un componente - marca de referencia. La distancia entre
sefiales consecutivas de segundo componente se miden también en
unidades del mismo mecanismo de accionamiento como la primera capa,
tal como el codificador de registro de eje maestro o de transmision. Esta

medicion es la longitud repetida del segundo componente.

La proporcion de una longitud repetida del segundo componente
con respecto a una longitud repetida del producto de la méquina es una
proporcion de engranajes que se utiliza para calcular una sefial de
referencia de velocidad para el control de velocidad, en forma tal que la
velocidad del mecanismo de accionamiento del segundo componente
puede controlarse selectivamente para ajustar la velocidad y/o colocacion
de un segundo componente, tal que la distancia entre subsecuentes sefiales
consecutivas de segundo componente es una longitud repetida del
producto de la maquina. Esto proporciona una longitud repetida del
segundo componente en una longitud repet_‘ida del producto de la maquina
y se llama serpentin repetido. El serpentin repetido se refiere a la
provision repetidamente de un segundo componente a una rata
sustancialmente igual a la rata de la priﬁlera capa, duplicando asi una
longitud repetida del producto de la méqﬁina entre dos sucesivas marcas
de referencia midiendo precisamente su actual distancia y calculando una
deseada sefial de referencia de velocidad para un mecanismo de

accionamiento del componente.
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El segundo componente también esta colocado en forma controlable

con respecto a una marca de referencia de la primera capa. Esto se |

denomina el serpentin de colocacién y se lleva a cabo comparando la

distancia medida entre una sefial de componente y so correspondiente
sefial de marca de referencia al punto de referencia objetivo punto de
referencia, y entonces ajustando la posicion de futuros segundos
componentes con respecto al punto de refere@cia. Un "punto de referencia
objetivo” se refiere a un valor seleccionado. en el cual la colocacion se
controla. Una "sefial de componente" se genera desde un sensor que

detecta componentes o marcas de referencia sobre la segunda capa. Una

———

"sefial de marca de referencia" se genera desde un sensor que detecta

marcas de referencia sobre la primera capa.

Consecuentemente, s¢ describe aqui, a modo de ejemplo, un
proceso y aparatos para utilizar yna primera capa de material, que puede
incluir uno o mas distintos y separados componentes colocados

previamente alli, y proporcionar un dispositivo simplificado para registrar

otros componentes sobre la primera capa, proporcionando asi en ultimas

articulos absorbentes desechables individuales. Un proceso de la presente

invencion utiliza marcas de referencia colocadas consistentemente o
marcas de referencia colocadas sobre la primera capa continua para

generar sefiales de referencia a través de todo el proceso de fabricacion.

Una ventaja del proceso y aparatos es que proporcionan una Gnica

] capacidad de longitud repetida del producto de la maquina durante el

' proceso de fabricacion proporcionando la habilidad de cambiar
automaticamente la velocidad y/o rata de jalimentacién de varios modulos |

que proporcionan componentes seleccionados. Consecuentemente, la

velocidad, registro, y otros cambios deseados necesarios para un cambio
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de la longitud repetida del producto de la maquina para, a modo de
ejemplo, Ia fabricacién de diferentes tamafios o tipos de productos, puede
llevarse a cabo cambiando la primera capa con otra capa que tiene una
longitud diferente entre marcas de referencia, donde la longitud diferente
corresponde al cambio en el tamafio o tipo del producto. La presente
invencién escruta automaticamente estos éambios y ajusta en forma
controlable el serpentin repetido y el serpentin de colocacion para los

otros componentes.

La primera capa de material puede ser, por ejemplo, una pelicula
continua de polietileno impresa previamenie con una o0 mas marcas de
referencia por producto. La utilizacion del término "capa" puede referirse,
pero no se limita, a cualquier tipo de sustrato, tal como un sustrato tejido,
sustrato no tejido, peliculas, laminados, paneles, compuestos, materiales
elastoméricos, o similares. Una capa puede ser permeable a liquidos y
aire, permeable al aire ¢ impermeable a liquidos, impermeable tanto 3 aire
como 2 Xliquidos, o similares. Las marcas de referencia se imprimen
previamente o se arreglan de otra forma en forma tal de que seran
colocadas en la misma area disefiada en‘ cada producto terminado. El
término "terminado" o "final", cuando se utiliza con referencia a un
producto, significa que el producto ha sido adecuadamente fabricado para
su proposito pretendido.

El proceso de la presente invencion escruta las marcas de referencia
de la primera capa que se mueve 2 una rata deseada constante de
velocidad y genera una sefial de referencia para otros componentes y
modulos de la maquina. En particular, se proporciona una precisa
informaci6n en tiempo real durante el proceso de produccion, y rapidos

ajustes al proceso para proporcionar el deseado registro de subsecuentes
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componentes en los productos finales. Adicionalmente, las variables de ‘6
control del proceso pueden modificarse automaticamente en respuesta a

cambios en la longitud repetida del producto de la maquina de acuerdo

)

con instrucciones programadas previamente.

|

E

’ Anteriormente, una marca de referencia se describio con algunos

" ejemplos. En las modalidades descritas aqui posteriormente, la marca de

! referencia seleccionada es un abrillantador optico que puede configurarse

; en cualquier tamafio o forma deseados. La marca de referencia puede

| comprender, por ¢jemplo, una region generahnente rectangular que tiene

fi una dimension en la direccion de la maquina de alrededor de 19
milimetros y una dimension en la direccion transversal a la maquina de
alrededor de 37 milimetros. Opcionahnente; otras dimensiones se pueden
emplear. Debera entenderse que los varios dispositivos de deteccion y

escrutamiento descritos aqui deben ser apropiadamente compatibles con el

l

:‘

{ tipo de marca de referencia asociada que debe detectarse o escrutarse. El |

] término "asociado" se refiere a la marca de referencia ya sea estando

[ directamente sobre un componente que él representa, tal como un gréfico,

i 0 selectivaménte espaciado de él. El abrillantador optico se proporciona

/ sensible a la radiacion ultravioleta. El abriﬂantador optico es, por ejemplo,
capaz de absorber la radiacion 1ﬂtravioléta y entonces fluorescer para

! emitir el espectro luminoso que puede ser escrutado mediante un detector

; 0 sensor apropiado y compatible. La radiaci()n ultravioleta se entiende

) generalmente como que incluye radiacion electromagnética que tiene

,‘ longitudes de onda que varian dentro del rango de desde alrededor de 20 a

!l 400 nm. Adecuados abrillantadores oOpticos incluyen, por ejemplo,

UVITEX OB fabricado por Ciba-Geigy, y LEUCOPURE EGM fabricado

por Sandoz Chemicals Corporation.




Donde 1a marca de referencia comprende abrillantadores opticos
sensibles a ultravioleta, un adecuado detector o sensor es um detector
activado UV, tal como un detector SICK modelo LUT 3-6 dispontble en
SICK OPTIK ELEKTRONIK, Inc., una empfesa que tiene oficinas en St.

Paul, Minnesota.

Otras adecuadas marcas de referencia, asi como sensores,
dispositivos de computadora, motores, y similares se describen en la
Patente de los Estados Unidos 5,235,515 expedida en Agosto 10, 1993 a
Ungpiyakul y otros; la Patente de los Estados Unidos 5,359,525 expedida
en Octubre 25, 1994 & Weyenberg; y la Patente de los Estados Unidos
4 837,715 expedida en Junio 6, 1989 a 1Ungpiyaku1 y otros; cuyos

contenidos se incorporan aqui a modo de referencia.

Los descritos procesos y aparatos utilizan varios dispositivos, y

dispositivos representativos incluyen codificadores, contadores de sefiales,

y sensores o detectores.

Un codificador genera un tren de impulsos, que es un numero
seleccionado de impulsos por revolucion del eje codificador, para
subsecuente conteo y control. Un contador de sefiales recibe un tren de
impulsos generado desde un codificador, y cuenta los impulsos para
subsecuente consulta. Un sensor o detector escruta una ocutrencia o

interrupcién en un proceso y genera una sefial como respuesta a elia.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Las anteriormente mencionadas y ofras caracteristicas de la

presente invencién y la forma de alcanzarlas serd mas evidente, y la
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misma invencién se entendera en mejor forma mediante la referencia a la

siguiente descripcion y los dibujos que se acompafian, donde se ha

proporcionado el mismo numeral de referencia a caracteristicas similares

en las diferentes Figuras.

La Figura 1 ilustra una vista frontal de un articulo absorbente
desechable.

La Figura 2 ilustra una vista frontal de otro un articulo absorbente
desechable, el cual es similar al de 1a Figura 1 pero disefiado para una nifia

mas que para un nifio.

o S
e

La Figura 2A ilustra representativamente el articulo de la Figura 2

en un estado parcialmente desensamblado, alargado plano.

|
|
;
‘{ La Figura 3 ilustra una capa que se mueve continuamente, capa que
" tiene una pluralidad de graficos separados y distintos sobre ella.

l La Figura 4 ilustra una capa éompuesta que se mueve

continuamente que tiene una pluralidad de componentes separados y
/ distintos sobre ella.

|

|

] La Figura 5A ilustra parcialmente en forma esquematica la porcion
x'

corrientes arriba o izquierda de un aparato y proceso para la fabricacion
|
de un articulo absorbente desechable que incluye componentes

/ registrados.

| La Figura 5B ilustra esquemdticamente la porcion corrientes abajo o

derecha del aparato y proceso parcialmente mostrado en la Figura 5A.




La Figura 6 ilustra un diagrama esquematico de bloques del flujo de
datos utilizado en conjuncion con el aparato y proceso en las Figuras 5A 'y
5B. ‘

La Figura 7 ilustra un diagrama de bloques de una caja electrénica
de engranajes mostrada en la Figura 6. |

La Figura 8 ilustra graficamente un control de colocacion utilizado

en conjuncion con el aparato y proceso en las Figuras SA 'y 5B.

La Figufa 9 ilustra graficamente una modalidad de una porcién del
proceso mostrado en la Figuré 5B, para ensamblar una estructura

compuesta de forro y faldilla.

La Figura 10 ilustra una representacion en seccion transversal de los
componentes de la estructura compuesta de forro y faldilla como se

ensambla en la Figura 9.

La Figura 11 ilustra un diagrama de bloques esquematico del

control utilizado para la aplicacion de adhesivo en impulsos en la Figura 9.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS MODALIDADES
ACTUALMENTE PREFERIDAS

Haciendo referencia ahora a la Figura 1, se ilustra aqui un
pantaloncito de entrenamiento 10 desechable para nifios que comprende
generalmente un panel frontal 12, un pénel posterior 14, un panel de
entrepierna 16 que interconecta los paneles frontal y posterior 12 y 14, y

un par de paneles laterales elasticos 18. Cada panel lateral elastico 18 se



forma a partir de dos porciones separadas elasticas 19 (Figura 2A) y estan \//r

unidos adecuadamente en forma conjunta, tal como mediante union
| ultrasonica, para formar una costura lateral 20. Ante la construccién de
costuras laterales 20, una abertura de cintura 22 y aberturas de piernas 24
s¢ forman. Las costuras laterales 20 plieden construirse para ser
manualmente desprendibles con el fin de permitir que el pantaloncito de
entrenamiento 10 sea retirado manualmente por el cuidador, en forma tal
que pueda ser facilmente retirado del mifio, ipor ejemplo, después de un
movimiento de combado. Los paneles laterales eldsticos 18 y las costuras
laterales 20 pueden proporcionarse en cualquier forma adecuada. Una
forma especifica de suministrar paneles laterales elasticos 18 se describe
en las Patentes de los Estados Unidos 5,224,405 expedida en Julio 6,
1993 y 5,104,116 expedida en Abril 14, 1992, ambas a Pohjola, las cuales
s¢ incorporan aqui a modo de mferencié. La provision de costuras
laterales 20 puede llevarse a cabo en la forma descrita en la Patente de los
Estados Unidos 5,046,272 expedida en Septiembre 10, 1991 a Vogt y

otros, la cual se incorpora aqui a modo de referencia.

El pantaloncito de entrenamiento 10 comprende adicionalmente un
elastico de cintura frontal 26 unido adecuadamente al panel frontal 12, un
elastico de cintura posterior 28 unido adecuadamente al panel posterior
14, elasticos de piernas 30 unidos adecuadamente al panel de entrepierna
16, y una almohadilla absorbente 32 (Figura 4) colocada entre una
cubierta exterior impermeable a liquidos u hoja posterior 54 (Figura 1) y
un forro u hoja superior permeable a liquidos 36 (Figura 1). La
construccion basica de un pantaloncito de entrenamiento es bien conocida
en ¢l arte, y una particular construccion es }a descrita en la Patente de los
Estados Unidos 4,940,464 expedida en Julio 10, 1990 a Van Gompel y

! otros, cuyo contenido se incorpora aqui a modo de referencia. Esta patente
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de Van Gompel y otros también describe varios materiales de los cuales

| se puede hacer un pantaloncito de entrenamiento, y un método de

! construir ¢l pantaloncito de entrenamiento. :
Tal como se ilustra en la Figura 1, un componente tal como un
i grafico 38 se coloca selectivamente y registra $obre el panel frontal 12, y
en esta ilustraciéon comprende un disefio de arco iris sol, nubes, carros, y
una "abertura de bragueta" 23 simulada tipica de una prenda interior de
nifios. El grafico registrado 38 puede ser cualquier tipo de patron deseado,
caracteristica artistica, instrucciones escritas, o similares, y se desea ser
colocado en el articulo en una localizacion seieccionada. Naturalmente, el
grafico 38 registrado que comprende una abertura de bragueta simulada 23
puede ser totalmente inaceptable desde un punto de vista estético y/o

funcional si se coloca en el panel de entrepierha 16 o el panel posterior 14.

Haciendo referencia a la Figura 2, se .ilustra otro pantaloncito de
entrenamiento 40, el cual puede ser tipicamente utilizado por nifias. En
este disefio, a grafico registrado 42 incluye arrugas de cintura simuladas
29, arrugas de piernas simuladas 31, un zirco iris, sol, nubes, vagon y
balén. Nuevamente, cualquier disefio adecuado puede utilizarse para un
pantaloncito de entrenamiento que se pretende utilizar en nifias, en forma
tal que sea estética y/o funcionalmente agradable para ellas y quien las

cuida.

El grafico 38 en la Figura 1 o el grafico 42 en la Figura 2 puede
colocarse selectivamente o registrarse como de desee, dependiendo del
tamafio y forma del grafico y cual porci6n del producto sobre la cual el .
grafico se va a colocar. En la Figura 1, el grafico 38 se coloca

selectivamente o registra dentro de un 4rea disefiada 39 la cual, como s¢
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observa en la Figura 1, esta limitada o definida por un borde de cintura

frontal 116, costuras de panel 21, y una linea de panel de entrepierna 17.

Las costuras de panel 21 son las costuras en las cuales los respectivos

1
fl paneles laterales eldsticos 1 8 se unen adecuadamente al panel frontal 12 y
!J al panel posterior panel 14. Nuevamente, una mas especifica descripcion
[’ de la construccion y fabricacién de este disefio de un pantaloncito de
! entrenamiento 10 estd contenida en la arriba mencionada Patente de los
{ Estados Unidos 4,940,464 de Van Gompel y otros. La linea de panel de
’ entrepierna 17 es, con propdsito de explicacién aqui, simplemente la linea
| o limite formado en el fondo del panel de entrepierna 16 tal como se
; ilustra ent la Figura 1. Asi descrita, el drea disefiada 39 tiene cuatro limites ;
f definidos que comprenden el borde de cintura frontal 116, costuras de {
l panel 21, linea de panel de entrepiemna 17, y aquellas porciones de las
aberturas de las piemas 24 que se extienden entre una respectiva costura
/ de panel 21 y linea de panel de entrepierna 17. No es necesario que un
area disefiada 39 esté completamente definida o limitada por una linea
/ cerrada o limite cerrado. Por ejemplo, en la Figura 1, el 4rea disefiada 39
,' puede definirse tnicamente por el borde de cintura frontal 116 y las
? costuras de panel 21, lo cual define suficientemente un 4rea disefiada 39
f donde un grafico 38 puede estar selectivamente registrado o colocado. En
/ este cas/e‘of el grafico 38 puede estar selectivamente registrado o colocado a
una distancia seleccionada desde el borde de cintura frontal 116 y

| centrado entre las costuras de panel 21.

Otro ejemplo de la flexibilidad en escoger un 4rea disefiada 39 se |
ilustra en la Figura 2A, la cual ilustra el pantaloncito de entrenamiento 40 |
en la Figura 2 en un estado parmalmente desensamblado, alargado plano. ’

| Esto puede llevarse a ¢cabo tomando el pantalonclto de entrenamiento 40 :

terminado de la Figura 2 y desprender manualmente las costuras 20 y
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entonces dejar el pantaloncito 40 plano y alargandolo suficientemente para

retirar cualquier fruncimiento o doblado causado por cualesquiera ,

miembros elasticos incorporados. En la Figura 2A, el area disefiada 39 se
define o limita mediante el borde de cintura frontal 116, las costuras de
panel 21, el borde de cintura posterior 118, y un par de¢ bordes de
aberturas de piema 25 que se extienden entre respectivas costuras de
panel 21. Consecuentemente, en la Figura 2A, el 4rea disefiada 39 es
generalmente de forma rectangular, y el grafico 42 se registra
selectivamente o coloca dentro y a fravés ‘del area superficial del area
disefiada 39. El grafico 42 comprende varios disefios de componentes,
tales como arrugas de piernas simuladas 31 y arrugas de cintura simuladas
29. Tal como se observa en la Figura 2A, los bordes de abertura de
piernas 25 son lineas rectas o lineales. Sin embargo, en la Figura 2, las
arrugas de piernas simuladas 31 proporcionan una forma percibida de
curvatura al pantaloncito de entrenamiento 40, la cual es una caracteristica

deseable que puede proporcionarse aqui.

Se proporciona tinica y ventajosamente una tolerancia muy cercana
en el registro o posicion de un componenté, tal como los graficos 38 y 42,
dentro de cualquier punto o rea seleccionada, tal como el drea disefiada
39. Con referencia a la Figura 1, es evidente que la abertura de bragueta
simulada 23 del grafico 38 necesita ser registrada o colocada dentro del

panel frontal 12. Puede ser indeseable tener un pantaloncito de
entrenamiento 10 fabricado mediante un método y/o aparato que no pueda
controlar el apropiado registro o posicion de la abertura de bragueta
simulada 23, de otra forma la abertura de bragueta simulada 23 puede ,

| aparecer en el panel posterior 14 o panel' de entrepierna 16. La presente

| | invencién proporciona un altamente controlado registro o posicion de -

todos los componentes, tales como, a modo de ejemplo, el grafico 38 o ’



42, el elastico de cintura frontal 26, el elastico de cintura posterior 28, los
elasticos de piernas 30, la almohadilla absorbente 32 (Figura 4), o
similares, dentro de una deseada posicion o area disefiada, tan como el

area disefiada 39.

Las tolerancias de alrededor de mas o menos 25 milimetros o
menos, y mas particularmente tolerancias dé alrededor deimés 0 menoﬂ

milimetros }\me\a\os, son obtenibles en el reg_istro de componentes.

Haciendo referencia ahora a las Figuras 5A y 5B, se muestra
esquematicamente un aparato y proceso de la presente invencion para
ensamblar porciones de un pluralidad de péntaloncitos de entrenamiento.
Un dispositivo de sunﬁwwa continuamente un absorbente
continuo, envuelto en tist 46 a un dispositivo de separacion 48 que separa
el absorbente continuo, envuelto en tisi 46 en una pluralidad de
almohadillas absorbentes distintas y separadas 32. El dispositivo de
suministro 44 puede incluir cualquier mecanismo convencional para
suministrar el absorbente 46. Generalmente, un dispositivo de suministro
44 convencional incluird un molino de martillos para formar fibras de
borra y, si sé desea, para proporcionar una cubierta para mezclar material
superabsorbente con las fibras de borra, y fentonces depositar la borra y el
material superabsorbente sobre un tambor de formacién 47 que tiene una
deseada forma absotbente. El tambor de formacion 47 entonces deposita
el absorbente conformado sobre una cépa de tisi 43 que se mueve
continuamente provista mediante un dispositivo de suministro 45, el cual

se suministra posteriormente a un conjtinto de doblez 51 de hojas de

envoltura convencional para doblar el tisi alrededor del absorbente. El

dispositivo de suministro 45 puede ser cualquier mecanismo adecuado, tal
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como un par de husos, un conjunto de festones, y un rodillo danzarin para

proporcionar la capa de tisti 43 a una deseada velocidad y tension.

Un transportador 50, el cual puede ser cualquier transportador
convencional bien conocido en el arte transporta el absorbente 46 hacia el
dispositivo de separacion 48, El absorbente 46 envuelto en tist puede ser
desabultado pasindolo a través de un par de rodillos de ajuste en un
conjunto de desabultado 49. |

El absorbente puede incluir cualquier mezcla deseada o
combinacion de materiales absorbentes, tales como borra y materiales
superabsorbentes. Adecuados materiales superabsorbentes son disponibles
en varios vendedores comerciales tales como Dow Chemical Company,
Hoechst-Celanese Corporation y Allied Colloids, Inc. Tipicamente, un
material superabsorbente es capaz de absofber por lo menos alrededor de
15 veces su peso en agua, y deseablemente mas de alrededor de 25 veces

Su peso en agua.

Un dispositivo de suministro 52 proporciona una primera capa de
material 80 que se mueve continuamente, ante la cual puede colocarse
cualquier componente deseado, tal como las almohadillas absorbentes 32
separadas y distintas formadas mediante el dispositivo de separacion 48.
El dispositivo de suministro 52 puede ser cualquier mecanismo de

desenrollado estandar que generalmente comprende, por ejemplo, un par f

de husos, un conjunto de festones, y un rodillo danzarin para proporcionar
la primera capa 80 a una deseada velocidad y tension. Un ¢jemplo de un |
rodillo de desenrollado estandar es un modelo MB 820, disponible en
Martin Automaético Corporation de Rockford, Ilinois. |
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La primera capa de material 80 que se mueve continuamente puede
ser de cualquier material deseado adecuado para el particular producto o

j‘ componentes que se ensamblan. En esta des@n'pcién de un pantaloncito de
/ entrenamiento 10 o 40 (Figuras 1y 2), la primera capa 80 que se mueve
continuamente es un materal impermeable a liquidos que formara
subsecuentemente o se volvera la cubierta exterior u hoja posterior 54
impermeable a liquidos. Una pelicula adecuada impermeable a liquidos es

|

|

;

{ una pelicula de polietileno de 0,019 mm comercialmente disponible en

Huntsman Packaging, con oficinas en Kent, Washington.

El absorbente 46 continuo, envuelto en tisi se corta en almohadillas
absorbentes 32 separadas y distintivas mediante el dispositivo de
separacion 48. En la modalidad ilustrada, el dispositivo de separacion 48
comprende un rodillo de cuchilla 56 y un rodillo de yunque 58 que estén

operativamente asociados en uno con el otro. El rodillo de cuchilla 56

——

puede tener cualquier nimero deseado de cuchillas en él, y en este
ejemplo tiene dos cuchillas 60 colocadas diametralmente sobre él para
formar las almohadillas absorbentes 32. Un transportador de transferencia
62 de almohadilla u otro dispositivo adecuado puede utilizarse para .l
transportar las almohadillas absorbentes 32 hacia un rodillo de emparejado .'
64, donde las almohadillas absorbentes 32 distintas y separadas formadas

i

————
—— .

por el dispositivo de separacion 48 se¢ colocan sobre la primera capa 80 f

que se mueve continuamente.

El dispositivo de separacion 48 (Figura 5A) es accionado mediante
un motor 66 (Figura 6). El rodillo de cﬁchﬂlas 56 y el rodillo de yunque
! 58, el conjunto transportador 50, el conjunto de desabultado 49, el
conjunto doblador de hojas de envoltura 51, el transportador de
transferencia 62 de almohadilla, y el tambor de formacién de borra 47

}

|

|

| ‘

|

| | |
|
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estan deseablemente todos acoplados operativamente, eléctrica y/o |

mecéanicamente, al motor 66. El motor 66 se controla a través de un

sistema de control de registro 124 (Figura 6) y un sistema de control de
accionamiento de modulo 126 (Figura 6) para registrar las almohadillas

absorbentes 32 con respecto a la primera capa 80.

Un tipico sistema de accionamiento de modulo incluye un sistema
de control de accionamiento de moédulo 126 (Figura 6) para controlar el
motor 66, y puede ser cualquier sistema _adecuado tal como aquellos
descritos en las patentes de los Estados Unidos incorporadas aqui a modo
de referencia. Es importante que un sistemag de accionamiento de moédulo

para cualesquiera de los varios modulos (Figura 6) es uno que es capaz de

realizar dos tipos de variaciones de velocidad el cual se describird en
mayor detalle posteriormente. Una variacion de velocidad es para
incrementar una velocidad presente de rotacion a una velocidad maés
rapida de rotacion, o para disminuir una velocidad presente de rotacion a
una velocidad mas lenta de rotacion. La otra variacion de velocidad es una
variacion momentanea de velocidad qué comprende un movimiento
incremental de avance de fase, el cual es un incremento de velocidad
momentineo del modulo de componénte para proporcionar una
disminucion medida en la longitud repetida del componente, o un
movimiento incremental de retardo de fase, el cual es una disminucién de
velocidad momentanea del médulo de componente para proporcionar un

incremento medido en la longitud repetida 'del componente.

El término "incremento momentaneo de la velocidad" se refiere al
incremento de una primera velocidad a una segunda velocidad més alta

durante un seleccionado periodo de tiempo, y entonces permitir que la

velocidad vuelva a la primera velocidad, con el fin de avanzar la posicion f
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del componente una cantidad medida. El témmino "disminucion
momentanea de la velocidad" se refiere a la disminucién de una primera
velocidad a una segunda velocidad mas baja durante un seleccionado
periodo de tiempo, y entonces dejar que la velocidad vuelva a la primera |

velocidad, con el fin de retardar la posicion del componente una cantidad
medida. | *

La presente invencion puede utilizarse para registrar uno o mas

componentes a una marca de referencia sobre la primera capa en forma tal
que los componentes son localizados en la posicion deseada en un
producto individual. En esta descripcion particular, un componente tal
como la almohadilla absorbente 32, se lleva en registro con una marca de
referencia 74 (Figuras 3, 5A y 5B) sobre la primera capa 80. La
localizacion relativa de 1a almohadilla absorbente 32 sobre la primera capa

80 se mide en conteos de codificador, desde un codificador de registro de

eje maestro 132 primario (Figura 6), entre una marca de referencia 74
(Figura 5A) como se detecta mediante un sensor 110, y su correspondiente
almohadilla absorbente 32 como se detecta‘ mediante un sensor 108. Esta
medicion se utiliza para registrar en forma controlable una almohadilla
l absorbente 32 a su correspondiente marca de referencia 74, colocando asi
la almohadilla absorbente 32 en la posicion deseada en un pantaloncito de
entrenamiento. Las marcas de referencia 74 no necesitan ser visibles al ojo
humano en el producto, pero deben poder ser escrutadas o detectadas
mecanicamente, eléctricamente, o sinxildres. Debera notarse que las
marcas de referencia en las Figuras 5A y‘SB se muestran como objetos
levantados en relacion con la primera capa 80 solamente con propésito de

explicacion. :
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Con referencia ,(a la Figura 3, se ilus;ra una porcion de capa que se
mueve continuamente 80 que tiene una plurfalidad de graficos 38 y marcas
de referencia 74 impresas previamente o colocadas previamente alli.
Asociada con cada grafico 38 esta un cinturon impreso 76. Cada marca de
referencia 74 también puede utilizarse para colocar apropiadamente una
almohadilla absorbente 32 (Figura 4) con un grafico asociado 38. Las

’ marcas de referencia 74 son colocadas fuera o separadas de los graficos

38, pero pueden imprimirse directamente sobre los graficos 38 en forma

tal de estar dentro del disefio de los gréﬁcés. Adicionalmente, las marcas
de referencia 74 pueden eliminarse, y una porcién de un grafico 38 puede
utilizarse como una marca de referencia para colocar selectivamente una
correspondiente almohadilla absorbente u otro componente. Con propésito
de explicacion y fabricacion, sin embargo, las marcas de referencia 74 se
proporcionan una seleccionada distancia aparte de los respectivos graficos
38.

Volviendo ahora a la Figura 5A, un adhesivo adecuado se apkeica a
una superficie de la primera capa 80 mediante un aplicador de adhesivo 98
para laminar la almohadilla absorbente 32 a la primera capa 80. El
aplicador de adhesivo 98, asi como el a;dhesivo aplicado mediante €,
‘puede ser cualquier tipo de aplicador adeduado para el deseado patron de

adhesivo, y apropiado y compatible para los materiales a ser unidos. Un

primer dispositivo de escrutamiento, tal como un sensor 106, se coloca

adecuadamente en forma deseable entre el dispositivo de separacion 48 y
el rodillo de emparejado 64 para cada almohadilla

absorbente 32 y generar una sefial como irespuesta a ello. Un adecuado

sensor 106 es una base de circuito RPBT, bloque de escrutamiento Banner
RSBF, IR 2.53S dispositivo par de fibra Optica, disponible en Banner
|

: Engineering Corp., de Minneapolis, Minnesota.

|

I
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Un Segundo y un tercer dispositivos de escrutamiento, tal como el ojo

e —

fotoeléctrico 108 y el sensor 110, se colocan corriente# d;:l;ajo del rodillo
m término "corriente§ abajo” se refiere a una posicion
en el procesd de fabricacion del pantaloncito de entrenamiento que estd !
mas cerca de la terminacién del producto final en relacion con otra
posicion. El ojo fotoeléctrico 108 puede ser el mismo tipo descrito arriba
en relacién con el sensor 106. El sensor 110 es s deseablemente un detector
SICK modelo LUT 3-6 disponible en SICK OPTIK ELEKTRONIK, Inc.,
que tiene oficinas en St. Paul, Minnesota. El sensor 110 esta dise_qﬁado

para detectar o escrutar una marca de referencia 74 y generar una sefial
como respuesta.—E&esta*particuia’r”‘descn"ﬁf&: ambos sensores 106 y 108

detectan opticamente o escrutan un componente del producto, tal como

una almohadilla absorbente 32, y generan una respectiva sefial como
respuesta. Si se desea, los ojos fotoeléctricos 106 y 108 pueden escrutar
otros componentes, tales como los elasticos de cintura, elasticos de

piernas, cintas sujetadoras utilizadas en pafiales, o similares.

Con referencia a las Figuras 5B y 9, una capa de material de faldilla
de contencion 103 se suministra a un dispositivo de suministro 105 de
material de faldilla y se mueve hacia el rodillo de laminado 107. El
dispositivo de suministro 105 de material 1de faldilla puede ser cualquier
mecanismo estindar de desenrollado que generalmente comprende un par
de husos, un conjunto de festones, y un rodillo danzarin para proporcionar
la capa de faldilla 103 a una deseada velocidad y tension. |

|

Un ejemplo de un rodillo estémdar1 de desenrollado es un modelo
MB 820, disponible en Martin Automatico Corporation de Rockford,
Illnois.
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Otro dispositivo de suministro 109 deseablemente proporciona
miembros elasticos 113 espaciados y continuos en una seleccionada
condicién previamente alargada. Un adecuado dispositivo de suministro
109 para proporcionar los miembros eléstiicos 113 previamente alargados
¢s un modelo de desenrollado T6M-8 disponible en Accratec Engineering,
Inc., de Neenah, Wisconsin. Este desenrollado particular ajusta en forma
controlable la velocidad de los miembros elasticos 113 con el fin de
proporcionarlos con una seleccionada tension o elongacion, que el ultimas
proporcionara la deseada elasticidad a una éstructura compuesta de forro y
faldilla 55 (Figuras 4 y 5B). Los miembros elasticos 113 son accionados
en la superficie por el dispositivo de suministro 109, donde un rodillo de
accionamiento accionado por motor en el desenrollado proporciona los
miembros elasticos 113 a una deseada velocidad, Ajustando en forma
controlada la velocidad de los miembros elasticos 113, la elongacion de
los miembros elasticos 113 puede controlarse, controlando asi la tension

de los miembros elasticos 113.

Un aplicador de adhesivo 115 aplica selectivamente adhesivo
intermitentemente en la posicidn correcta y deseada longitud en referencia
con la sefial generada por un sensor 110 para unir los miembros elasticos
I1e a la capa de faldilla 103 en la localié:écién deseada. El aplicador de
adhesivo 115, asi como el adhesivo aplicado, puede ser cualquier tipo
adecuado para el deseado patron de adhesivo, y que sea apropiado y
compatible para los materiales a ser unidos. Después de que la marca de
referencia 74 se detecta, ¢l sistema de coﬂtrol de registro 124 espera un
numero predeterminado de conteos de codificador desde el codificador de
registro de eje maestro 132, y vuelve al aplicador de adhesivo 115. El
aplicador de adhesivo 115 permanece durante un niimero predeterminado

de conteos de codificador, donde se apaga:mediante el sistema de control



de registro 124, todo de acuerdo coin instrucciones programadas

previamente.

Un segundo aplicador de adhesivo; 114 aplica continuamente un
patron de adhesivo a la capa de faldilla @03 para mantener un pliegue
formado por el plegador 119 en ambos téordes laterales de la capa de
faldilla 103 para cubrir los elasticos de fal%dilla 113 como se ilustra en la
Figura 9. Si se desea, un unico aplicador de adhesivo puede utilizarse para
aplicar ambos patrones de adhesivo intelimitente y continuo, mis que
utilizando multiples aplicadores. El patréxi de adhesivo 215 intermitente
del aplicador 115 y un patrén de adhesivo ?14 continuo del aplicador 114
se muestran en la Figura 10. 5

El material 103 de la faldilla de contencién procede a través del
difusor 121 (Figuras 5B y 9) y las guias de espacio CD 123. La capa
compuesta de faldilla de ranura produce cjos compuestos 57 de faldilla.
Las guias de éspacio CD 123 devuelven la posicion de los dos compuestos
de faldilla 57 para cambiar la localizacién del elastico 113 desde una
posicion exterior hacia una posicion interibr. Los compuestos de faldilla
57 se unen a la capa de hoja superior 82 con un conjunto de ajuste
adhestvo 125. La capa 82, 1a cual subsectfentemente se vuelve el forro u
hoja superior 36 (Figura 1), se mueve desﬂe el dispositivo de suministro
de forro 127 hacia los aplicadores de adﬁeﬁvo 190 y 191, que aplican
adhesivo continua e intermitentemente par.%\ unir la capa 82 a la capa de
compuesto de faldilla. Dos camas continuas de adhesivo 290 desde el
aplicador 190 unen los bordes laterales de ia capa 82 a los compuestos de
faldilla 57 en la localizacion deseada comoé se ilustra en la Figura 10. Dos
patrones intérmitentes de adhesivo 291 de la aplicacién 191 unen los

extremos del compuesto de faldilla a la caﬁa 82 para mantener su deseada
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direccion transversal de la méaquina en la loé:alizacién para tanto propésito
de fabﬁcaciéli como desempefio del prodlecto. El patron de adbesivo es
colocado en la deseada localizacion y deseada longitud con referencia a
una sefial generada por el sensor 110. Dos pasos de arriba forman la

estructura de forro - compuesto de faldilla 55 (Figura 5B).

Se aplica adhesivo a la estructura de; forro - compuesto de faldilla
55 mediante .el aplicador de adhesivo 97 (Figura 5B). La capa 35 se
superpone entonces sobre la capa que se mueve continuamente 80, y
conjuntamente las capas 80, 55 pasan a tra\;és de un producto pegante 100
que comprende un rodillo 102, que es acci:onado por un eje maestro 128
de velocidad de sustrato (Figura 6), y un roﬂiﬂo loco recubierto de caucho
104. El "pegante 100 comprime las capas 30, 55 conjuntamente causando
que ¢l adhesivo aplicado las una conjﬁntamente, formando as#f un
compuesto que se mueve continuamente 93; (Figuras 4 y 5B).

Los aﬁlicadores de adhesivo divulgados aqui pueden ser cualquier
tipo adecuado para la correspondiente apliicaci(’m, como comunmente se
conoceny utilizan en el arte. Por ejemplo, adecuados aplicadores estan

disponibles en Nordson Corporation, Norcfoss, Georgia.

Con referencia a la Figura 4, se ilus&a allf una capa compuesta que
se mueve continuamente 93 que comprende capas 80, 55 que tienen
almohadillas absorbentes 32 entre ellas. Ozada cinturén impreso 76 puede
cortarse a lo largo de una respectiva linea de corte 120 con el fin de
formar productos individuales. En la Figdra 4, una vez que las lineas de
corte 120 se: han separado, un borde de cili”.ltura frontal 116 y un b;)rde de

cintura posterior 118 se forman para cada ﬁroducto ensamblado.

H
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Una de las importantes caracteristicas de la presente invencion tal
como se ilustra en las Figuras 3 y 4 es la posicion o colocacion de cada
producto componente en relacion con la marca de referencia 74. Otras
marcas 0 componentes del producto pueden mantenerse en constante
relacion de fase con respecto a la marca de referencia 74 utilizando sus
correspondientes marcas de referencia, que resultaran en que estos
componentes del “producto se coloquen en su deseada posicidn en cada
producto. Por ejemplo, la almohadilla absorbente 32 (Figura 4) puede
colocarse en la deseada localizacion en el producto y los miembros
elasticos 113 (Figura 9) pueden unirse en la localizacién deseada en el
producto controlando estos atributos en relacion constante de fase con
respecto a la marca de referencia 74 durante el proceso. Tal como se
establecid6 previamente, aunque esta ‘descripcién de registro de
componentes se hace con referencia a las marcas de referencia 74, un
componente, o componentes, puede servir como una referencia para otros

componentes.

Haciendo referencia a la Figura 6, se ilustra esquematicamente un
sistema de control de la presente invencion que comprende un sistema de
control de registro 124 que recibe varias sqﬁales generadas, las procesa de
acuerdo con instrucciones programadas previamente, y genera sefiales de
salida hacia un sistema de control de accionamiento de modulo 126. El
sistema de control de accionamiento de modulo 126 recibe las sefiales
desde el sistema de control de registro 124, y como respuesta a €l ajusta
operativamente el motor de accionamiento 66. Un eje de transmision 128
de velocidad de sustrato acciona directamente varios mecanismos o
acciona indirectamente, a través de un sistema de engranajes y otros
dispositivos de acople, tanto eléctricos como mecénicos, otros

mecanismos 0 modulos. El eje maestro o de transmision 128 es accionado
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a una seleccionada velocidad constante, mediante cualquier medio
adecuado bien conocido en el arte. ' Consecuentemente, aquellos
mecanismos accionados por el eje maestro 128 pueden accionarse a una
correspondiente velocidad constante, la cual puede o no ser la mima
velocidad de la del eje maestro 128. Un codificador 130 de engranaje de
velocidad de sustrato y un codificador de registro de eje maestro 132 estan
operativamente acoplados al eje maestro 128. Ejemplos de dichos
codificadores incluyen un H25D-SS-2500ABZC-8830-LED-SM18 (que
puede utilizarse como el codificador 130), disponible en BEI Motor
System, Co. de Carlsbad, California, y un 63-P-MEF-1000-T-0-00 (que
puede ser ¢l codificador 132) disponible‘ en Dynapar Corp. of Gumee,

Illinois.

El sistema de control de registro 124 comprende instrucciones de
equipo de soporte y/o soporte logico programado previamente, y puede
representarse, con referencia a la Figura 6, como que comprende un |
sistema de adquisicion de entrada 134, un control de relacion de |
engranajes 136, un bloque de posicion relativa 138, un generador
automatico de punto de referencia 140, un bloque de diferencia 142, y uf |
control de colocacion 144. Adicionalmente, el sistema de control de
registro 124 puede también comprender los componentes mostrados en la
Figura 11, incluyendo un contador ajustilble de soporte logico 234, un
comparadof 236 y un calibrador 238, que estan adaptados para controlar |
la funcion de registro de solenoide adhesivo, como se describe

adicionalmente aqui posteriormente.

El sistema de control de registro 124 incluye un computador, el cual

puede comprender, por ejemplo, un microprocesador a base de VME, tal
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como un SYS6SK/CPU-40B/4-01 disponible en Force Computers, Inc. de
Campbell, California.

Tal como se ilustra en la% Figura.\i 6({/ ID el sistema de adquisicion
de entrada 134 recibe las siguientes sefiales generadas: (i) una sefial desde
un codificador 146 de motor operativamente acoplado al motor 66 de
accionamiento, (ii) una sefial desde el senlsor 108 (Figura 5A), (iii) una
sefial de marcador primaria desde el codificador de registro de ¢je maestro
132, (iv) una sefial de tren de impulsos desﬂe el codificador de registro de
eje maestro 132, (v) una sefial desde el sensor 110, (vi) una sefial desde el
sensor 106, (vii) un tren de impulsos ldesde el codificador 130 de
engranajes de velocidad de sustrato, y (viii) una interfaz humano -
maquina 160. El sistema de adquisicion de :entrada 134 recibe y cuenta los
impulsos generados por el codificador de motor 146, el codificador 130 de
engranajes de velocidad de sustrato, y el codificador de registro de eje
maestro 132, y recibe sefiales desde los sensores 106, 108 y 110. Entre las
sefiales generadas por el sensor 110, el siétema de adquisicion de entrada
134 acumula los conteos desde el codificador 146 de motor, el codificador
130 de engranajes de velocidad de sustrat(;, y el codificador de registro de
eje maestro 132, y el sistema de adquisicién de entrada 134 llevan a cabo |
instrucciones programadas previamentei que son especificas a las |
respectivas sefiales recibidas, y almgcena los resultados de las

|

instrucciones.

El sistema de adquisicion de entrada 134 realiza las siguientes
funciones para el control de relacion de engranajes 136. El sistema de
adquisicion de entrada 134 cuenta lo§ impulsos recibidos desde el
codificador de registro de eje maestro 132, y recibe sefiales generadas por

el sensor 106 y el sensor 110. El sistema de adquisicion de entrada 134




entonces mide los impulsos contados desdé el codificador de registro de
eje maestro 132, representando una distatzlcia entre cada dos sucesivas
marcas de referencia 74 tal como se escruztan mediante el sensor 110, y
realiza un promedio de corrida de aquelloé conteos medidos. Esta es la
sefial de referencia promedio de conidzi de la maquina. El término
"promedio de corrida” se reficre al promedio del mismo nimero de datos;
por ejemplo, ’épara cada entrada de datos re;,cientemente recibidos, el dato
mds viejo es retirado del calculo promedio. El sistema de adquisicion de
entrada 134 también mide los impulsos coptados desde el codificador de
registro de eje maestro 132 representandof una distancia entre cada dos
sucesivas almohadillas absorbentes 32 como se escruta mediante el sensor
106, y realiza un promedio de corrida de conteos entre sefiales desde el
sensor 106. Esta es la sefial promedio de corrida de la almohadilla
absorbente. T i

El proﬁledio de corrida de la sefial dé: referencia de la maquina y la
sefial promedio de com’da de la almohadiilla absorbente se utilizan para
derivar la proporcion de engranajes pzftr el control de relacién de
engranajes 136. Esta proporcion "suaviz?" las mediciones debido a la
capacidad de variacion de los aparatos, ﬁrocesos y materias primas. El
nimero de mediciones para el promedio es controlable, y se establece o
determina proporcionando una apropiada ﬁmﬁuccién, via entrada manual,
en cualquier adecuada manera bien conoci:da en el arte, tal como a través
de la interfaz hkw & — maquina 160. En conjuncién con realizar un
promedio de corrida de los conteos medidos, el sistema de adquisicién de
entrada 134 realiza una funcién de ﬁlitracién, la cual se programa
previamente, para sacar por filtracion las anomalias de las sefiales.
Ejemplos de dichas anomalias de seﬁaies incluyen un sensor sucio,

marcas de referencia 74 perdidas o adicionales, movimiento u ondulacién




de las capas;, medicion de conteos al eyf{terior del rango programado
previamente con propdsito de promedio,? datos imprecisos conocidos
debido a eveﬂtos de control de registro, o similares.

Para el" bloque de posicion relativa 13;8, el sistema de adquisicion de
entrada 134 cuenta los impulsos recibidos desde el codificador de registro
de eje maestro 132, y recibe sefiales genéradas por el sensor 106 y el
sensor 110. El bloque de posicién relativa 1;38 cuenta los impulsos entre la
recepeion deitma sefial desde el sensor 11%0 y la recepcién de una sefial
desde el sensor 106, y realiza un promedip de corrida de estos conteos.
Este promedio de corrida se denominefx la posiciéon relativa de la
almohadilla jabsorbente‘ El bloque de pésicic’m relativa 138 entonces
genera y traﬁsmite un valor de posicién relativa al bloque de diferencia
142. '

Después de que las almohadillas ;ﬁbsorbentes 32 son colocadas
sobre la capa 80, la colocacion se chequea utilizando sensores 108 y 110.
Mediante esta inspeccion, la posicion actuél de la almohadilla absorbente
32 relativaala correspondiente marca de réferencia 74 se determina. Si la
posicién actual no es la posicion deseada, el punto de referencia del
control de ;'colocacién se corrige automéiticamente. Esta correccion
automética se lleva a cabo mediante el geﬂerador automatico de punto de
referencia 140. Para llevar a cabo esta funcién, el sistema de adquisicion
de entrada 134 cuenta los impulsos recibidos desde el codificador de
registro de eje maestro 132, y recibe las siefiales generadas por el sensor
108 y el sensor 110. El sistema de adquisicién de entrada 134 cuenta los
impulsos entre la recepcién de una scﬁal desde el sensor 110 y la
recepeion de una sefial desde el sensor 108, y transmite el valor de conteo

al generadof automatico de punto de referencia 140 que calcula un

i




promedio de corrida y desviacion esta’mda{’ de estos valores de conteo.
Este promedio de corrida se denomina la poisici(m automatica del punto de
referencia de la almohadilla absorbente, y és el resultado de los calculos
en el valor de la posicion actual. Con este piromedio de corrida calculado,
el generador automatico de punto de referencia 140 determina el punto de
referencia pafa el control de control de colocacion 144 de acuerdo con

instrucciones programadas previamente.

El generador automatico de punto; de referencia 140 entonces
compara la (iesviacién estandar de los valores de conteo con un limite
preestablecido, el cual se ha entrado manua%lmente a través de una interfaz
de humano - maquina (HMI) 160. Si lia desviacion estandar esta al
exterior del limite preestablecido, el generador automatico de punto de
referencia 140 ignorara ese dato y mo determina un nuevo punto de
referencia. En este caso, la desviacién; estandar /data/ se considera
demasiado variable para hacer un preciso ajuste del punto de referencia. Si
la desviacion estindar esta dentro del ]imi:te preestablecido, el generador
automatico del punto de referencia 140 dc;terminaré la diferencia entre el
valor de la posicion actual y'un valor cbjietivo entrado manualmente, el
cual es el valor deseado de posicion actual Si la nueva diferencia
calculada es determinada, mediante el gerierador automatico de punto de
referencia 140, como dentro de un rango ;prescrito, no se hara adicional
accion o calculo. Sin embargo, si la diferéncia esta al exterior del rango
prescrito, el generador automatico de puntb de referencia 140 determinara
un nuevo punto de referencia de control. Este nuevo punto de referencia
de control se deriva agregando al pmito de referencia corriente la

diferencia entre ¢l valor objetivo y el valor de la posicién actual.
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Los varios calculos y funciones realizados por el sistema de
adquisicion de entrada 134 se utilizan por otras porciones del sistema de
control de registro 124 con el fin de gvems:ra:tik comandos para ¢l sistema de

control de accionamiento de modulo 126 (F1gura 6).

Fl sistema de control de accionamiento de modulo 126
generalmente comprende un procesador ﬂilfégico/control 150, una caja de
engranajes electronica 152, y un controlador de motor 154. El sistema de
control de accionamiento de modulo 126 puede comprender, por ejemplo,
un Sistema de Control Distribuido Reliance elaborado por Reliance
Electric, Co., incluyendo un Procesador Automax Eléctrico Reliance y
equipo asociado. En una particular modalidad, la caja de engranajes
electronica 152 (Figuras 6 y 7) comprende una tarjeta de eje dual que es
parte de la unidad del Sistema de Control Distribuido Reliance y se utiliza

para el control de la posicion del motor 66.

Dentro del sistema de control de registro 124, el control de la
proporcion de engranajes 136 llama al sist%ma de adquisicién de entrada
134 cada 20 productos, es decir, cada 20 longitudes repetidas del
producto de la maquina, para la sefial promedio de corrida de la
almohadilla ébsorbente, tal como se definié previamente. El nimero de
longitudes de producto que determina una llamada del control de relacion
de engranajes 136 es ajustable, y puede bambiarse manualmente por el
operador. |

En la modalidad descrita, la sefial promedio de corrida de la
almohadilla absorbente es el valor repetido de modulo. El valor repetido
de modulo es utilizado por el control de relacion de engranajes 136 para

llevar a cabo un calculo de relacion de engranajes de acuerdo con
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instrucciones programadas previamente, determinando asi un nuevo valor
de relacion de engranajes. Este nuevo valor de relacion de engranajes es
entonces transmitido al procesador de l6gico/control 150 del sistema de

control de aqpionamiento de mddulo 126.

El valor de la relacion de engranajeis se calcula dividiendo el valor
repetido de médulo, obtenido desde el sénsor 106, por el promedio de
corrida de la sefial de referencia de la méaquina, obtenido desde el sensor
110. La ventaja de esto es que la habilidad de regular en forma controlable
la repeticion de las almohadillas absorbentes 32, sin comparar a un valor
objetivo, y Ia habilidad de compensar rapidamente las irregularidades de
procesamienfo y los cambios del materiai que pueden alterar la deseada
repeticion de; las almohadillas absorbentes 32 a medida que las marcas de

referencia 74 varian.

Una vez cada longitud repetida del producto de la méquina, el
bloque de diferencia 142 (Figura 6) deterrtilina la diferencia entre el punto
de referencia com'ente desde el generador automatico punto de referencia
140 v el valor asociado de posicion relativz:t del bloque de posicion relativa
138, el cual es el emor de colocacién.é El bloque de diferencia 142
transmite este error de colocacion, en conteos de codificador de registro
de eje maestro 132, al control de colocacion 144. El control de colocacion
144 compara el error de colocacion con una banda de tolerancia 170
(Figura 8), que define una desviacion a@eptable del valor de posicion
relativa alrededor del punto de referencia éorﬁente. La banda de tolerancia
170 permanece constante alrededor del pu:.nto de referencia, pero €l punto
de referencia puede variar tal como se @calcula mediante el generador
automatico del punto de referencia 140; Como resultado, mientras el

control de posicion de la almohadilla absorbente se lleva a cabo mediante
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el motor de accionamiento 66, el punto de referencia para este control de
posicion se deriva precisamente de las sefiales generadas por ¢l sensor 108

y el sensor 110.

Con referencia a la Figura 8, se ilustra un punto de referencia 168
derivado que tiene una banda de tolerancia 170 prescrita. Con proposito
de explicacion, el punto de referencia de control 168 tiene un valor de
conteos de 1 000, y la banda de tolerancia 170 representa una desviacion

de mas o menos 12 conteos. Cada uno dé los puntos de datos 172, 174,

- 176, 178, 180 y 182, representa un valor de posicion relativa del producto

como se calcula mediante el bloque de posicion relativa 138. La forma de
onda 156 representa sefiales generadas por el sensor 110, y la forma de
onda 158 representa sefiales generadas por el sensor 106. Si un valor de
error de colocacion permanece dentro de la banda de tolerancia 170, no
se generara comando de colocacion. Sin embargo, si un valor de error de
colocacion esta al exterior de la banda de tolerancia 170, tal como se
ilustra mediante el punto de datos 176, entonces el control de colocacién
144 generara un comando de colocacion. El comando de colocacién es
directamente proporcional al tamafio de la diferencia representada por el
valor del bloque de diferencia 142 y busca un avance o retardo medido en
la posicion de la almohadilla absorbente §32. El comando de colocacion
generado es entonces transmitido al procésador de logico/control 150 del

sistema de control de accionamiento de médulo 126.

La Figura 8 ilustra un ejemplo de cémo el control de colocacion 144
(Figura 6) compara cada punto de datos a un punto de referencia de
control corriente con el fin de generar un error de colocacion. El error de
colocacion para cada punto de datos se cémpara a la banda de tolerancia

170 para determinar si un comando de colocacion debe generarse. En el
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ejemplo, el punto 176 es imicamente un puhto de datos donde el error de
colocacion cae al exterior de la banda de toilerancia 170, lo cual causa que
se genere un 9omando de colocacion, causaindo asi que un siguiente punto
de datos caiga dentro de la banda de tolérancia 170. Para facilidad de
entendimiento, la Figura 8 utiliza un umco punto de datos mas que un
promedio de Zéérridas. ’

El procesador de ogico/control 150 (Figuras 6 y 7) busca y recibe
nuevos valores desde el sistema de control de registro 124.
Especificamente, el procesador 150 busca y recibe los valores de relacion
de engranajes desde el control de relacion de engranajes 136, y valores de
colocacion desde el control de colmécién 144. Para cada valor
actualizado de relacion de engranajes, el% procesador 150 transmite un
comando de acuerdo con instrucciones programadas previamente a la caja
electronica de engranajes 152 para modificar el valor utilizado en un
bloque de relacion de engranajes 208 (Tigma 7).Para cada valor de
colocacion actualizado recibido del cointrol de colocacion 144, el
procesador iSO transmite un comando de colocacién de acuerdo con
instrucciones programadas previamente a lé caja electronica de engranajes
152 para modificar el valor utilizado en el bloque incremental de

movimiento 213 (Figura 7).

Hacie;ldo referencia a la Figura 7, lé caja electronica de engranajes
152 sé ﬂust:fa esquematicamente como qué comprende un blogue 208 de
relacion de engranajes, un bloque de diiferencia 210, un regulador de
velocidad 212, y un bloque incremental dé movimiento 213. El bloque de
relacion de éngranajes 208 recibe un valor de relacion de engranajes del
procesador de 16gico/control 150 (Figura 6) y recibe un tren de impulsos
desde el codificador de engranajes de v;elocidad del sustrato 130. El
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bloque de relacion de engranajes 208 hace una escala del tren de impulsos
del codificador de engranajes 130 y le aplica el valor de relacién de
engranajes con el fin de generar una sefial de referencia con respecto a la
diferencia bloque 210. La diferencia bloque 210 recibe la sefial de
referencia del bloque de relacion de engrariajes 208, y también recibe una
sefial posterior de alimentacion del codificador del motor 146, que
comunica la velocidad corriente del motor 66. La diferencia bloque 210
determina la diferencia entre las sefiales y genera una sefial de comando al
regulador de velocidad 212, el cual genera una sefial de referencia de |
velocidad al controlador del motor 154. Consecuentemente, la caja
electronica de engranajes 152 enlaza precisamente la velocidad del motor
de accionamiento 66 a la sefial de referencia promedio de corrida de la
maquina a través de una relacién eléctrénicamente cambiable de
engranajes. Esto sincroniza efectivamente la rata de alimentacion de las
almohadillas absorbentes 32, gobernada por la velocidad del motor 66,
con respecto a la rata de alimentacion de las marcas de referencia 74 sobre

la capa 80.

Con referencia a las Figuras 6 y 7, la caja electronica de engranajes
152 también recibe un valor de colocacion desde el procesador de
l6gico/control 150. El valor de colocacion es recibido por el bloque de
movimiento incremental 213, que es parte de la caja electronica de
engranajes 152. El bloque de movimiento incremental 213 realiza en "una
vez" el movimiento para ajustar apropiadamente la sefial de referencia |
mediante una cantidad medida de los conteos del codificador del motor de |
accionamiento 146, calculando asi un tiempo exacto de incremento o
disminucién en la rata de alimentacion de la almohadilla absorbente 32
que se suministra al motor de accionami?nto 66. Esto puede realizarse

relacionando el numero de conteos del codiﬁcador conteos del codificador
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del motor 146 a una rata de alimentacion actual de las almohadillas
absorbentes 32 suministradas por el dispositivo de separacion 48 (Figura
5A). Como respuesta al comando de colocacion, una sefial de movimiento
incremental se genera y agrega temporalmente a la diferencia bloque 210,
que incrementa o disminuye la sefial de referencia recibida desde ¢l bloque
de relacion de engranajes 208, dando como resultado asi en un cambio
moment4neo en la sefial de comando de velocidad enviada al regulador de
velocidad 212. El controlador del motor 154 recibe la sefial de comando
de velocidad desde la caja electronica de eﬂgranajes 152 (Figura 6) y varia

1a velocidad del motor 66.

El deseado registro de las almohadillas absorbentes 32 con respecto
a la sefial de referencia de la maquina escrutada por el sensor 110 puede
llevarse a cabo como se describi6 arriba. Controlando selectivamente la
distancia entre sucesivas almohadillas absorbentes 32 (Figura 5A), cada
almohadilla absorbente 32 puede registrarse deseablemente con una sefial
de referencia asociada de la maquina mediante el sensor 110. Controlando
el espacio y la colocacion de las almohadi?las absorbentes 32 en relacion
con las marcas de referencia 74 se acom¢da o corrige las variaciones u
otros tipos de anomalias que pueden estar presentes en los materiales,

aparatos 0 procesos. |

Un sistema de control para las aplicaciones de adhesivos para
construir y aplicar la estructura de forro - compuesto de faldilla 55
(Figuras 5B, 9) se ilustra esquematicamente en la Figura 11, En el sistema
de control de registro 124, un contador reajustable de soporte logico 234
cuenta los impulsos del codificador de registro de eje maestro 132 y
reajusta a cero cuando alcanza el promedio de corrida de la sefial de

referencia de la maquina. Un aplicador de adhesivo 115 se enciende y



apaga a conteos seleccionados determinados previamente por el operador
del contador reajustable de soporte logico 234. El aplicador de adhesivo
115 permanece encendido durante la longihd que el elastico debe umirse.
Los conteos desde el codificador de registro 132 estin directamente
relacionados a la distancia entre marcas de referencia 74. Por ejemplo, el
engranaje sobre la maquina puede colocarse en forma tal que el promedio
de corrida de la sefial de referencia de la maquina de 2 000 conteos
corresponde a 500 milimetros entre marcas de referencia 74, alcanza 4
conteos por milimetro para facil entrada del operador de los ajustes de
colocacion de los componentes. El promedio de corrida de la sefial de
referencia de la méquina, tal como se describe arriba, se determina
mediante el sistema de adquisicion de entrada 134 y representa una
distancia entre cada dos sucesivas marcas de referencia 74 como se

detecta mediante el sensor 110.

El sistema de adquisicion de entrada 134 se relaciona con el tren de
impulsos desde el codificador de registro de eje maestro 132 y el
promedio de corrida de la sefial de referencia de la maquina respecto al
contador reajustable 234 para proporcionar una indicacion de posicion
dentro de cada producto a medida que pasa el aplicador de adhesivo 115.
Los puntos de referencia seleccionablesl por el operador son recibidos
desde una interfaz humano ~ maquina 160 y se convierten de milimetros a
conteos equivalentes a los conteos del codificador de registro de ¢je
maestro en el calibrador 238. El valor desde el contador reajustable 234 se
compara de acuerdo con instrucciones programadas previamente en un
comparador 236 a los puntos de referencia seleccionables por el operador.
El comparador 236 genera una sefial que determina entonces cuando el |
aplicador de adhesivo debe encenderse y apagarse. La sefial desde el |

comparador 236 se envia a un tablero de entrada individual 240 el cual



controla el solenoide de adhesivo 57 el cual a su vez opera el aplicador de
adhesivo 115.
|

En una modalidad particular, por ejemplo, ¢l adhesivo de unién de
faldilla elastica esta colocado deseablemente entre 100 y 400 milimetros
desde el comienzo del producto, tal como se mide desde la localizacion de
la marca de referencia 74. El operador entra los puntos de referencia
seleccionables de 100 milimetros representando el punto de inicio de la
aplicacion de adhesivo y 300 milimetros representando la duracién de la
aplicacion de adhesivo. El calibrador 238 convierte estos puntos de
referencia a conteos del codificador de 400 y 1 200, utilizando el arriba
referenciado ejemplo donde el engranaje sobre la maquina alcanza 4
conteos por milimetro de la capa 80 en la maquina. El calibrador 238
envia los puntos de referencia convertidos al comparador 236 donde se
almacena y utiliza hasta que un nuevo punto de referencia s¢ entra.
Donde, por ejemplo, el promedio de corrida de la sefial de referencia de la
maquina es 2 030, el contador reajustable 234 cuenta desde 0 hasta 2 030

para cada producto. Cuando el contador reajustable alcanza los 400

conteos, el comparador iguala este valor con el punto de referencia en

conteos y envia una sefial al tablero de salida individual 240 el cual a su

vez energiza el solenoide de adhesivo 157, iniciando asi el flujo de

adhesivo desde el aplicador de adhesivo 115. El solenoide de adhesivo
157 permanece energizado hasta que el contador ajustable alcanza 1 200

conteos, donde el comparador iguala este valor con el punto de referencia -

en conteos y enciende la sefial. Cuando el contador reajustable 234

alcanza 2 030 conteos, se reajusta a cero.

El sistema de adquisicion de entrada 134 similarmente controla el

aplicador de adhesivo 191 (Figuras 5B, 9) para unir los extremos del

i

)
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compuesto de faldilla 57 a la capa 82 para proporcionar la direccion
seleccionada de la maquina a la unién para propdsito de fabricacion y de

desempefio del producto.

Normalmente, la maquina determina la longitud repetida del
producto. Con el fin de cambiar de una longitud de producto a otra, una
serie difereﬁte de partes de grado de longitud especifica se requiere. En
esta invencion, el material de referencia determina la longitud repetida del
producto. Para cumplir con esto, la mvencién proporciona un proceso para
ajustar la velocidad de los motores de accionamiento de modulo, en forma
tal que la colocacion de los componentes del producto pueden registrarse
apropiadamente utilizando la sefial de referencia de la maquina escrutada
por ¢l sensor 110. Subsecuentemente, este método de control puede
también utilizarse para controlar la éolocacién de oftros procesos
intermitentes, incluyendo sin limitacion la aplicacion de adhesivo,
impresion, curvado, contorneo, corte, o similares, y en el proceso,
logrando asi la colocacién relativa de los componentes del producto. Esta
invencion permite consecuentemente la réipida capacidad de cambio de
grado cambiando la capa 80 y que tiene la colocacion de todos los
subsecuentes componentes después de la posicion de las marcas de

\
registro 74 alli contenidas. !

Se apreciara que los detalles de las antenores modalidades,
proporcionados con propdsito de ilustracion, no estdn construidos como
limitativos del alcance de esta invencion. Aunque Unicamente se han
descrito una pocas modalidades de ejemplo de esta invencion en detalle
arriba, aquellos expertos en el arte apreciaran facilmente que son posibles
muchas modificaciones en las modalidades de ejemplo sin apartarse

materialmente de las novedosas ensefianzas y ventajas de esta mvencion.

H
!
i

;
:



De acuerdo con lo anterior, todas estas modificaciones pretenden estar
incluidas deni:ro del alcance de esta invencfén, la cual esta defimda en las
siguientes reivindicaciones y todos sus eqilivalentes. Adicionalmente, se
reconoce que muchas modalidades pueden é;oncebirse que no logran todas
las ventajas de algunas modalidades, partic;:ularmente de las modalidades
preferidas, ain la ausencia de una ventaja;panicular no debe construirse
para significar necesariamente que dicha gmodalidad estd por fuera del

alcance de la presente invencion.




Y

44

REIVINDICACIONES

LO QUE SE REIVINDICA ES:

a0)

1.  Un proceso para registrar una pluralidad de componentes
individuales a una pnméra capa que se mueve continuamente, que\

comprende los pasos de. i

proporcionar una primera ca\pa que se mueve continuamente
que incluye una pluralidad de métrcas de referencia selectivamente
colocadas alli;

escrutar una distancia entre dos sucesivas marcas de
referencia y generar una seftal en respuesta a la distancia escrutada;

proporcionar una pluralidad de componentes individuales que
se mueve continuamente; ‘

escrutar una distancia entre dos sucesivos componentes y
- generar una scfial en respuesta a la distancia escrutada,

sincronizar una rata de alimentacion de los componentes con
respecto a una rata de alimentacion de las marcas de referencia sobre la
primera capa,

alinear los componentes una distancia ajustada desde las
correspondientes marcas de referencia sobre la primera capa; y

sui)erponer los componentes individuales sobre la primera

capa que se mueve continuamente.

2. El proceso de la reivindicacion 1 que comprende
adicionalmente los pasos de escrutar la posicion de los componentes
adheridos en relacion con las correspondientes marcas de referencia y

corregir un punto de referencia del control de ecolocacion para

|
1
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componentes subsecuente a la superposicion de los componentes

individuales en la primera capa que se mueve continuamente.

3. El proceso de la reivindicacion 1 donde la distancia
establecida entre los componentes y las correspondientes marcas de

referencia sobre la primera capa es de 0 mm.

4.  El proceso de la reivindicacién 1 donde la primera capa se
imprime previamente con por lo menos una marca de referencia por

producto.

5. FEl proceso de la reivindicacion 1 que comprende
adicionalmente los pasos de.
superponer una segunda capa que se mueve continuamente
sobre la primera capa que se mueve continuamente y los componentes
individuales; y |

comprimir la capas conjuntamente.

6. El proceso de la reivindicacion 1 que comprende

adicionalmente los pasos de.

aplicar un primer adhesivo intermitentemente a una segunda
capa detectando una marca de referencia y, en respuesta, encender un
aplicador de adhesivo a un tiempo establecido durante una duracion
establecida; |

superponer la segunda capa soLt)re la primera capa que se
mueve continuamente; y

comprimir la segunda capa y la primera capa que se mueve

continyamente.



; 4A

| j 46/4/47/

7. El proceso de la reivindicapién 1 que comprende
adicionalmente el paso de remplazar la primera capa que se mueve
continuamente con una segunda capa que se: mueve continuamente que
incluye una pluralidad de marcas de referencia selectivamente colocadas
alli, donde las marcas de referencia sobre la segunda capa estan
espaciadas a una distancia diferente de la distancia entre sucesivas marcas

de referencia sobre la primera capa.

8.  Un proceso para registrar una pluralidad de componentes
individuales a una primera capa que se mueve continuamente, que
comprende los pasos de.

proporcionar una primera capa qhe se mueve continuamente
que incluye una pluralidad de marcas de referencia selectivamente
colocadas alli; |

escrutar cada una de las marcas de referencia, y generar una
' sefial de marca de referencia en respuesta a ello;

medir una distancia entre dos sucesivas sefiales de marca de
referencia; |

transportar una pluralidad de componentes individuales hacia
la primera capa que se mueve continuamente;‘

escrutar cada uno de los compoﬂentes, y generar una sefial de ‘
componente en respuesta a ello; |

medir una distancia\entre dos suéesivos componentes,

generar una sefial correctiva de éontrol ;

ajustar una rata de alimentacion de los componentes
individuales en respuesta a la sefial correctiva de control; y

superponer los componentes individuales en la primera capa

que se mueve continuamente.




9. El proceso de la reivindicacion 8 que comprende
adicionalmente los pasos de determinar la posicion actual de los
componentes adheridos en relacién con las correspondientes marcas de
| referencia, y corregir un punto de referencia de control de colocacion para *
componentes subsecuente a la superposicion de los componentes

individuales en la primera capa que se mueve continuamente.

10. El proceso de la reivindicacion 8 que comprende

adicionalmente el paso de filtrar para sacar las anomalias de sefial.

11. El proceso de la reivindicacion 8 que comprende
adicionalmente el paso de calcular una desviacion estandar de las
distancias entre la posicion actual de los componentes adheridos en

relacién con las correspondientes marcas de referencia y una posicion

objetivo preestablecida.

j 12. El proceso de la reivindicacion 11 que comprende
adicionalmente el paso de comparar la desviacion estandar con respeto a

un limite preestablecido de desviacion.

13. El proceso de la reivindicacion 12 que comprende
adicionalmente el paso de determinar un I;uevo punto de referencia de

control de colocacion de los componentes.

14. El proceso de la reivindicacion 8 que comprende
adicionalmente los pasos de.. |

superponer una segunda capa-‘ que se mueve continuamente

sobre la primera capa que se mueve continuamente y los componentes

individuales; y




comprimir la capas conjuntamenté.

15. El proceso de la reivindicacion 8 que comprende
adicionalmente los pasos de.
aplicar un primer adhesivo intermitentemente a una segunda
capa detectando una marca de referencia y, en respuesta, encender un
aplicador de adhesivo a un tiempo establecido durante una duracién
establecida; ‘
superponer la segunda capa sobre la primera capa que se
mueve continuamente; y |
comprimir 1a segunda capa y la primera capa que se mueve

continuamente.

16. El proceso de la reivindicacion 8 que comprende
adicionalmente el paso de remplazar la primera capa que se mueve
continuamente con una segunda capa que se mueve continuamente que
incluye una pluralidad de marcas de referencia selectivamente colocadas
alli, donde las marcas de referencia en la segunda capa estan espaciadas a
una distancia diferente de la distancia entre sucesivas marcas de referencia

sobre la primera capa.

17. Un aparato para registrar una pluralidad de componentes
individuales con respecto a una primera capa que S€ mueve
continuamente, que comprende:

un dispositivo para proporcionar una primera capa que se

mueve continuamente que incluye una pluralidad de marcas de referencia

()

selectivamente colocadas alli;
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un transportador para transportar una pluralidad de
componentes individuales hacia la primera capa que se mueve
contimuamente; - 2 | 2{\{)

un sensor para escrutar cada una de las marcas de referencia,
y un dispositivo para generar una sefial (_ie marca de referencia en
respuesta a ello; |

un dispositivo para medir la distancia entre dos sucesivas

—
sefiales de marcas de referencia;
___—/—‘—’” o |

un sensor para escrutar cada uno de los componentes, y un

dispositivo para generar una sefial de componente como respuesta a ello;
un dispositivo para medir la distancia entre dos sucesivas
sefiales de componentes;
un dispositivo para generar una sefial correctiva de control;
un dispositivo para ajustar una rata de alimentacion de los
componentes individuales en respuesta a la sefial correctiva de control, y
un dispositivo para superponer los componentes individuales

sobre la primera capa que se mueve continuamente.

18. El aparato de la reivindicacion 17 que comprende
adicionalmente un dispositivo para determiﬁar la posicién actual de los
componentes adheridos en relacion con las correspondientes marcas de
referencia y un dispositivo para corregir un punto de referencia de control
de colocacién de los componentes en respuesta a una determinacion de
que la posicion actual de los componentes superpuestos no es una deseada

posicién en relacion con las correspondientes marcas de referencia.

19. El aparato de la reivindicacion 17 que comprende

adicionalmente un dispositivo para filtrar y sacar anomalias de sefial.
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20. El aparato de 1la reivindicaéién 17 que comprende
adicionalmente un dispositivo para calcular una desviacion estandar de las
distancias entre la posicion actual de los componentes adheridos en
relacion con las correspondientes marcas de referencia y una posicién

objetivo preestablecida.

21. El aparato de la reivindicacion 20 que comprende
adicionalmente un dispositivo para comparar la desviacion estandar con

respecto a un limite preestablecido de desviacion.

22. FEl aparato de la reivindicacion 21 que comprende
adicionalmente un dispositivo para determinar un nuevo punto de

referencia de control de colocacién de los componentes.

23. El aparato de la reivindicacion 17 que comprende
adicionalmente un dispositivo para superponer una segunda capa que se
mueve continuamente sobre la primera capa;que se mueve continuamente

y los componentes individuales.

24, FEl aparato de la reivindicacion 17 que comprende
adicionalmente: ‘
un aplicador para aplicar adhésivo intermitentemente a una
segunda capa; |
un sensor que detecta una marca de referencia y, en
respuesta, enciende un aplicador de adhesivo a un tiempo establecido
durante una duracion establecida, |
un dispositivo para superpone‘f la segunda capa a la primera

capa que s¢ mueve continuamente; y



5
| _ <

un dispositivo para comprimir la segunda capa y la primera

% :

capa que se mueve continuamente,




EXTRATO DE LA DIVULGACION

Un proceso y aparato para registrar uﬂa pluralidad de componentes
individuales con respecto a una primera capa de material que se mueve
continuamente produce una prenda desechable absorbente con mejorada
alineacion de los componentes sobre la pﬁmera capa de matenial. La
primera capa tiene una pluralidad de marcas de referencia colocadas sobre
ella. Varios dispositivos se utilizan para comparar las distancias entre las
marcas de referencia a las distancias entre cérrespondientes componentes
y sincronizar una rata de alimentacién de los componentes con respecto a
la rata dé alimentacion de la primera capa. Después de adherir los
componentes a la primera capa, las posiciénes de los componentes en
relacion con las marcas de referencia se chéquean nuevamente y, si es
necesario, se ajusta el punto de referencia para la rata de alimentacion de

los componentes.
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Expediente _ 0-08009

Fecha:_9 de Febrero del 2000.

. Se certifica que:

Desde fecha_15 de Abril de 1997

{ del folio_90637 al folio_90642 del libro de Protocolo N° 311

obra el poder N°_17397

conferido por KIMBERLY CLARK

WORLDWIDE INC.

domiciliado(a) en _ NEENAH, WISCONSIN, E.U.A

: . al doctor RAMIRO CASTRO DUQUEN Y/O HECTOR GOMEZ

MEJIA

, Representante en Santafé de Bogota D.C.

1

LOS MISMOS

‘ Facuitad para desistir y sustituir_ST

Revisado_\IQZ10S 2&9[@2 ..

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5°y 10°
Conmutador 334 1221-2-3-4
, Fax 281 3125
; Santafé de Bogota, D.C. - Colombia
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EXlsEDIENTE 0-08009

Practlcado el examen juridico de acuerdo con lo establecido en el art. 21 de la Decision
344 se determino que esta solicitud de Patente de Invencion:

Si| x ] NO[ ] NO APLICABLE [ ] Presenté los poderes necesarios en
forma correcta (Decision 344, art. 14-a).

SI{x ] NO[ 1] NO APLICABLE[ ] Acreditd, en forma correcta, la

existencia y representacion de la persona juridica solicitante
| (art. 14-c de la Decision 344; literal g) del art. 4 del Decreto
117/94).

I"[x“ 1 NOI[ 1] NO APLICABLE [ ] Present6, en forma correcta el

l; comprobante de pago por la tasa de presentacion establecida
(art. 13-f de la Decision 344 y el Decreto 298 del 17 de
febrero de 1999).

] NO[ ] * EXTEMPORANEAMENTE[ ]Reivindicé prioridad, dentro del

plazo y de acuerdo con lo previsto en el Articulo 4 del
{ Convenio de Paris.

SI[ j NO[x] NO APLICABLE [ ] Presentd copia, certificada su
X | conformidad por la Administracion que recibi6 la solicitud de la
: cual reivindica prioridad, al momento de radicar la solicitud
! nacional.

NO[x]  NO APLICABLE [ ] Presento la traduccion del capitulo
reivindicatorio de la solicitud de la cual se reivindica prioridad
(Art. 4, D-3 Convenio de Paris; Concepto: 5 de enero de 1999
S.I.C)).

NO[x] CUMPLE LOS REQUISITOS JURIDICOS

@ SERVACIONES JURIDICAS CONVENIO DE PARIS: En todo caso, debera presentar
cop|a cerﬂﬂcada su conformidad por la Administracion que recibi6 la solicitud de la cual
relvmdlca prioridad, en cualquier momento dentro del plazo de tres (3) meses,
contados a partir de la fecha de depdsito de la solicitud posterior. La omision de esta
formalidad implicara la pérdida del derecho de prioridad.

| NO[x ] Se ajusta a los aspectos FORMALES indicados en la Decision
344 y por tanto,

SI[ ] NO[x ] Se recomienda PUBLICAR el extracto correspondiente.

| Santafé de Bogota, D.C.,9 de Febrero del 2000

Nzt ST IELS

3

EXAMINADOR JURID'CO Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5°y 10°
: Conmutador 334 1221-2-3-4

Fax 281 3125
Santafé de Bogota, D.C. -

Colombia
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Practicado el examen de acuerdo a lo establecido en el Art. 21 de la Decisién 344 se determiné que esta
solicitud de Patente de Invencion:

i

SI @/ NO Q4 Contiene la identificacion correcta del inverﬁtor (Art.8, Art.13-a).
| ‘

SI Eero d Contiene la identificacion correcta del solicitante (Articulo 13-a).

si@ NoQ Contiene el resumen con el objeto y finalidad de la invencién en forma correcta
| (Art.13-¢).

SI l:ff‘i/ NO Q Contiene el titulo o nombre de la invencion en forma correcta (Art.13-b).

SI ‘\No a Contiene la descripcion clara y completa de la invencion (Art.13-c).

s1d %NO Q/ Contiene los dibujos correctos (Art.14-c junto con el literal d) del Art. 4 del Dto.

117 del 94).
SI oQ Contiene las unidades de medida en el sistema exigido (Art.14-c junto con el

Decreto 3464 del 26 de diciembre de 1980).

SI @)&O ad Contiene una o mas reivindicaciones, en forma correcta, que precisen la materia
para la cual se solicita la proteccion mediante la patente (Art.13-d).

|
|
! Iz]/ . . ,
S1d ]]‘\IO Contiene el extracto de acuerdo con el literal g) del articulo 4 del Dto. 117 /94.

S1@a ILIO @/ Contiene el arte final del dibujo caracteristico de acuerdo con el literal c) del
| articulo 4 y el articulo 27 del Dto. 117 /94.

S1d 1\\1 9) EI/ Contiene la tarjeta del Archivo Tematico [formato P-104] en forma correcta
(Art.14-c junto con el literal b) del articulo 4 del Dto. 117 /94).

SI ‘0 a Contiene la tarjeta del Archivo de Propietariost[formato P-105] en forma correcta
(Art.14-c junto con el literal b) del articulo 4 del Dto. 117 /94).

N ] l0 m/ CUMPLE LOS REQUISITOS TECNICOS “

OBSER\JEACIONES Y OTROS: SI @/NO [ ver hoja(s) anexa(s) 1
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COPIA PARA EL SOLICITANTE

Expediente n.° 00 - 08 009

CONCEPTO TECNICO

El solicitante debe presentar:

» una modificacion a algunos de los dIijOS porque varias figuras

tlenen letreros en inglés;

» el extracto para la publicacion, de aéuerdo con lo estipulado por el
articulo 4-c del Decreto 117 de 1994;

» el arte final de la figura caracteristica de la invencion, en sus dos
tamafios: 12cm x 12cm y 6¢m x 6 cm; de acuerdo con lo establecido
explicitamente en el articulo 27 d;eI Decreto 117 de 1994 y
tacitamente en el articulo 4-b del mismo Decreto; y

» la tarjeta para el archivo temétiéo de patentes debidamente
diligenciada en el formato establecido, segun lo dispone el articulo 4-
b del Decreto 117 de 1994.

Santa Fe de Bogota, D.C., 17 de febrero dei 2000

Examinador Codigo n.°202 009
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" DIVISION DE NUEVAS CREACIONES %g'w

EXPEDIENTE 0-08009

AUTO 0324

DISPONE

}

AARTICULO PRIMERO: Reconocer personeria al doctor RAMIRO CASTRO DUQUE como
apoc erado del solicitante, en los términos y para los efectos del poder conferido.

‘ICULO SEGUNDO: Conforme lo establece el articulo 22 de la DeCISIOn 344 de la
(& lén del Acuerdo de Cartagena, requiérese al solicitante, para que dentro del plazo
de relnta (30) dias habiles siguientes a la fecha de notificacién del auto, presente
%esp esta a las observaciones o complemente los antecedentes sefialados en el examen

de forma.

ARTICULO TERCERO: Notificar por estado el presente auto, advirtiendo que contra el no
procede recurso alguno en la via gubernativa.

@TIFIQUESEYCUMPLASE 0 anm
‘Iado en Santafé de Bogota D.C., a los 22 TiB. ‘ZOBU

s \
?EL JEFE DE LA DIVISION UEVAS CREACIONES,

CESPEDES DE VERGEL

FIC%‘\DO POR ESTADO

| Santafé dp Bogota D.C., 2 4 FEB/200hotificado por anotacion en estado de esta misma

E fecha.

|
CIMIENTO NOTIFICACION ESTADO
| SOLICITO PRORROGA TERMINO SI___NO

| VENCIMIENTO TERMINO PRORROGA
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