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OAPODERADO | Teléfono: 3137800 Fax: 3122410

E-Mail: general@cardenasycardenas.com

Nimero 17066629 TP 1.250
BTA C.S.J.

@ Nombre: Noritomo Kameda

INVENTOR(ES)
(72) ¢/o Uni-Charm Corporation Technical Center, 1531-7, Wadahama, Toyohama-cho,
Direccién: Kanonji-shi, Kagawa 769-1602, Jap6n. '

Nacionalidad o Domicilio: Japonés

PCT (86)
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Titulo: APARATO DE PROCESAMIENTO

@ ANExos

Comprobante de pago de la tasa de presentacion de la solicitud. |

Documento que acredita la existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona juridica.
Poderes, si fuere el caso.

D Doc.umento de cesion del inventor al solicitante o a su causante.

Traduccion de la solicitud internacional al castellano (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)

N D Copia del examen preliminar internacional efectuado por la Autoridad Internacional de Examen Preliminar
(IPEA)

D Traduccion del examen prefiminar internacional efectuado por la IPEA.
E:I De ser el caso, copia del contrato de acceso.

D De ser el caso, documento que acredite 1a licencia o autorizacion de uso de conocimientos tradicionales de
las comunidades indigenas.

D De ser el caso, certificado de deposito del material biolégico.

Arte final 12x12.

D De ser el caso, informacion sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por el mismo
titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invencion de esta solicitud.

D De ser el caso, modificaciones efectuadas a la solicitud interacional.
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO

gﬁ@ - N DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
B Q TARJETA ARCHIVO PROPIETARIOS

Industria y Comercio pATENTE DE RVENCION PCT .X_ MODELO DE UTILIDAD DISENO INDUSTRIAL ___

SUPERINTENDENCIA
{21) N° de solicitud: (22) Fecha de solicitud:

(51) Clasificacion Internacional :

(71)Solicitante(s) UNI-CHARM CORPORATION

'(72) Inventor{es) Noritomo Kameda

(74) Apoderado: DARIO CARDENAS NAVAS

(30) Prioridad (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2007-307778 28.11.2007 Japon

(85) Fecha inicio fase nacional: 28.06.2010

(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT
Fecha de presentacién de fa solicitud:  19.11.2008
No. de solicitud PCT/JP2008/070994

(54) Titulo:  APARATO DE PROCESAMIENTO



,' SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO
) ’Q DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
N‘

. . TARJETA ARCHIVO TEMATICO
Industria y Comercio pATENTE DE INWENCION _ PCT _X__  MODELO DE UTILIDAD ____ DISENO INDUSTRIAL
—_ SUPERINTENDENCIA

{21) N° de soficitud: (22) Fecha de solicitud:
{51) Clasificacion Internacional ;
(71)

Solicitante(s) UNI-CHARM CORPORATION

DIRECCION |
VERTICAL |

'(72) inventor{es) Noritomo Kameda

(74) Apoderado:  DARIO CARDENAS NAVAS

(30) Prioridad (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2007-307778 28.11.2007 Japon
(85) Fecha limite inicio fase nacional: 28.06.2010 {87) Publicacion internacional:
(86) Datos relativos a la presentacion de la solic. PCT Fecha: 04.06.2009
Fecha de presentacion de la solicitud: 79.11.2008 No. Publicacion WO 2009/069517 A1
No. de solicitud  PCT/JP2008/070994

(54) Titulo: APARATO DE PROCESAMIENTO

'(57) Resumen: :
La exactitud posicional del procesamiento para el procesamiento de una pieza de trabajo 1 es mejorada en un aparato de procesamiento 10 que procesa

una pieza de trabajo 1 mientras intermitentemente detiene la misma sin afectar el transporte de la pieza de trabajo 1 a las fases anterior y posterior del
procesamiento Pn-1, Pn+1.

El aparato de procesamiento 10 detiene intermitentemente y procesa, en una fase del procesamiento Pn, una pieza de trabajo tipo cinta 1 que es
continuamente transportada a lo largo de una direcciéon predeterminada. El aparato de procesamiento incluye: una seccién de procesamiento 20 que es
proporcionada en la fase de procesamiento Pn y que realiza el procesamiento de la pieza de trabajo 1 mientras que la pieza de trabajo 1 es detenida; un
mecanismo de amortiguacion del lado de la entrada 34a proporcionado en una fase anterior de la seccion de procesamiento 20 en la direccion
predeterminada y que puede acumular la pieza de trabajo 1 transportada desde la fase anterior; un mecanismo de amortiguacion en el lado de la salida
34b proporcionado en una fase posterior de la secciéon del procesamiento 20 en la direccién predeterminada y que puede acumular la pieza de trabajo 1
que ha sido procesada y que va a ser llevada hacia la fase posterior; y una seccion de envio 31b que es proporcionada entre el mecanismo de
amortiguacion del lado de la entrada 34a y la seccion de procesamiento 20 y que envia la pieza de trabajo 1 acumulada por el mecanismo de
amortiguacién del lado de la entrada 34a a la seccion de procesamiento 20. Mediante la restriccion de la pieza de trabajo 1, la seccién de envio 31b
detiene la pieza de trabajo 1 en la fase del procesamiento Pn, y simultaneamente efectia una disminucion en la cantidad de acumulacion de la pieza de
trabajo acumulada por el mecanismo de amortiguacién del lado de la salida 34b y un aumento en la cantidad de acumulacién de la pieza de trabajo
acumulada por el mecanismo de amortiguacion del lado de la entrada 34a, de tal manera que la disminucién en la cantidad de acumulacién del
mecanismo de amortiguacion del lado de la salida 34b y el aumento en la cantidad de acumulacion del mecanismo de amortiguacién del lado de la
entrada 34a se igualen uno al otro. Al cancelar la restriccién en la pieza de trabajo 1, ia seccidn de envio 31b libera la detencién de la pieza de trabajo 1,
y simultdneamente realiza un aumento en la cantidad de acumulacién del mecanismo de amortiguacién del lado de la salida 34b y una disminucion en la
cantidad de acumulacion del mecanismo de amortiguacion del lado de la entrada 34a, de tal manera que el aumento en la cantidad de acumulacion del
mecanismo de amortiguacion del lado de la salida 34b y la disminucion en la cantidad de acumulacion del mecanismo de amortiguacion del lado de la
entrada 34a se igualen uno al otro. 6
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Industria y Comercio EXTRACTO PARA PUBLICACION
SUPERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT
(21) N° de soficitud: (51) Int Cl:
22) Fecha de solicitud: (71)Sclicitante(s)  UNI-CHARM CORPORATION
(30) Prioridad ~ (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2007-307778 28.11.2007 Japén
(72) Inventor(es)  Noritomo Kameda
(74) Apoderado:  DARIO CARDENAS NAVAS
(85) Fecha limite inicio fase nacional:  28.06.2010 {87)  Publicacién internacional
(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha: 04.06.2009
Fecha de presentacion de la solicitud: ~ 79.11.2008 N° publicacion: WO 2009/069517 A1
No. de solicitud  PCT/JP2008/070994

(54) Titulo: APARATO DE PROCESAMIENTO

Resumen;
La exactitud posicional del procesamiento para el procesamiento de una pieza de trabajo 1 es mejorada en un aparato de procesamiento

10 que procesa una pieza de trabajo 1 mientras intermitentemente detiene Ja misma sin afectar el transporte de la pieza de trabajo 1 a las
fases anterior y posterior del procesamiento Pn-1, Pn+1.

E! aparato de procesamiento 10 detiene intermitentemente y procesa, en una fase del procesamiento Pn, una pieza de trabajo tipo cinta 1
que es continuamente transportada a lo largo de una direccion predeterminada. El aparato de procesamiento incluye: una seccion de
procesamiento 20 que es proporcionada en la fase de procesamiento Pn y que realiza el procesamiento de la pieza de trabajo 1 mientras
que la pieza de trabajo 1 es detenida; un mecanismo de amortiguacion del lado de la entrada 34a proporcionado en una fase anterior de la
seccion de procesamiento 20 en la direccion predeterminada y que puede acumular ia pieza de trabajo 1 transportada desde la fase
anterior; un mecanismo de amortiguacién en el lado de la salida 34b proporcionado en una fase posterior de la seccién del procesamiento
20 en la direccion predeterminada y que puede acumular la pieza de trabajo 1 que ha sido procesada y que va a ser lievada hacia la fase
posterior; y una seccién de envio 31b que es proporcionada entre el mecanismo de amortiguacion del lado de la entrada 34a y la seccion
de procesamiento 20 y que envia la pieza de trabajo 1 acumulada por el mecanismo de amortiguacién del lado de fa entrada 34a a la
seccion de procesamiento 20. Mediante la restriccion de la pieza de trabajo 1, la seccion de envio 31b detiene la pieza de trabajo 1 en Ia
fase del procesamiento Pn, y simultaneamente efect(ia una disminucién en la cantidad de acumulacién de la pieza de trabajo acumulada
por el mecanismo de amortiguacion del fado de la salida 34b y un aumento en la cantidad de acumulacién de la pieza de trabajo
acumulada por el mecanismo de amortiguacion del lado de la entrada 34a, de tal manera que la disminucién en fa cantidad de
acumulacién del mecanismo de amortiguacion del lado de la salida 34b y el aumento en la cantidad de acumulacion del mecanismo de
amortiguacion del lado de la entrada 34a se igualen uno al otro. Al cancelar la restriccion en ia pieza de trabajo 1, la seccién de envio 31b
libera la detencion de la pieza de trabajo 1, y simultdneamente realiza un aumento en la cantidad de acumulacién de! mecanismo de
amortiguacién del lado de la salida 34b y una disminucion en la cantidad de acumulacién del mecanismo de amortiguacion del iado de la
entrada 34a, de tal manera que el aumento en la cantidad de acumulacion del mecanismo de amortiguacion de! lado de la salida 34b y la
disminucién en la cantidad de acumulacién del mecanismo de amortiguacion del lado de la entrada 34a se igualen uno al otro.
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Colombia -
POWER OF ATTORNEY
In the city of Tokyo , Japan on the day
of the month of , two thousand nine (2009) before me,
Notary Pubilic, appeared Shinya
Takahashi of age, and domiciled at Sumitomo
Fudosan Mita Twin Bldg. West Wing, Mita 3-5-27, Minato-ku, Tokvo, Japan, and stated:

FIRST: That he/she acts in his/her capacity of_Exequtive Officer & General Manager of
& Intell | Pro of Uni-Charm Corporation, a company legally
constmmed and in existence in accordance with the laws of Japan and domidiled at 182,

hiki 111 ; as evidenced in the By Laws,
documents which I have examined.

SECOND: That in such capacity he/she grants hereby special, ample and sufficient Power
of Attorney to DARIO CARDENAS-NAVAS and/or EDUARDQO CARDENAS-CABALLERQ and/or
BERNARDO P. CARDENAS-MARTINEZ y/o JAMES VALDIRI-REYES and/or LUZ HELENA
ADARVE-GOMEZ and/or JUANITA ACOSTA GOMEZ and/or ANA MARIA RUIZ RUEDA,
registered lawyers of the firm CARDENAS & CARDENAS-LAWYERS, domiclled at Carrera 7
No. 71-52, Torre B, Piso 9 Bogota, D.C., Colombia, to camy before the corresponding
Colombian national Offices and authorities the proceedings to obtain trademarks, patents,
utility models, industrial drawings and designs, deposits of commercial names and ensigns,
domain name registrations as well as processing of renewals, assignments, change of
name or domicile of the owner, cancellation actions, waivers and licenses of the same for
which purpgse they are empowered to take before said authorities all necessary actions
for the indicated purposes; to file applications, statements, claims, formulate descriptions,
amendments, oppositions and appeals; pay all taxes and instaliments and make any other
payments determined by law; to receive every document and values issuing the respective
discharge; to fulfill any other requirements and take, in general, every measure that they
shall deem opportune for the defense and protection of the Industrial Property of the
company in the event of infringements, oppositions, proceedings for cancellation or
annuiment, imposition of fines, passing the antecedents to the courts; they are
empowered to appear as plaintiff or defendant before the competent judges, being
entitled to transact, submit to arbitration, waive, receive, resign, withdraw, appeal, ratify
and all other legal powers which may be necessary, and it is hereby declared ever since
now valid and good whatever such attorneys do for its benefit, granting them also power
to substitute this proxy and if necessary to revoke such substitutions.

THIRD: That for purposes of articles 597 and 543 of the Colombian code of Commerce the
attorneys are empowered to recéive service of notice and designate judicial and
extrajudicial attomeys.

SIGNED AT T&ésyv. Japain ON__May tl, 2009

BY )

NOTARY PUBLIC




Régistration NO. xs7

NOTARIAL CERTIFICATE

This is to certify that the signature at the foot of foregoing docuinent 1
genuine and authentic signature of Shinya Takahashi, General Manager of
Legal & Intellectual Property Department of UNI-CHARM CORPORATION,

a corporation existing and organized under the laws of Japan, who has

produced sufficient proof of his power to execute the said instrument on

behalf of the above-mentioned corporation .

Dated this 12th day of May, 2009,

TO‘:“’O Len Arrns Bmeal A
NOTARY /%’ M

2-2-2, UCHISAIWAICHO
CHIYODA-KU MAKAZU IKEDA
TOKYO JAPAN

NOTARY

W
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(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

APOSTILLE

1. Country: JAPAN

This public' document
2. hasbeensignedby MAKAZU [KEDA
. acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Affairs Bureau
. bears the seal/stamp of MAKAZU IKEDA, NOTARY

. Certified

. at Tokyo 6. MAY 1 2 m
. by the Ministry of Foreign Affairs

5

7

8. 09- N2 000273

9. Seal/stamp: 10. Signature
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MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Mondls S Sorwionts S
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 1 2139034 Bogoté - Colombia Traductora Oficial Juramentada
E-mail: mssarmiento2¢bvahoo.com Reseiucion No. 835 Minjusticia

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

Traduccién realizada por Martha Sofla Sarmiento Solano, Traductora e Intérprete Oficial
espaifol - Inglés - Espafiol, nombrada para el cargo mediante Resolucién del Ministerio de
Justicia, No. 835, del 3 de Mayo de 1988.

-Colombia-

PODER DE ABOGADO

En la ciudad de Tokio, Japén a los __ dias del mes de del afio dos mil
nueve (2009) ante mi, , Notario Publico, comparecié el Sefior
Shinya Takahashi, mayor de edad y con domicilio en Sumitomo F. n Mita ‘

Twin_Building, West Wing, Mita 3-5-27, Minato-ku, Tokyo, Japan/Japon, quién

declaré lo siguiente:

PRIMERO: Que élella actia en calidad de Eiecutivo y Gerente General del

mento Juridi de Propiedad Intel | de Uni-Charm Corporation,
una compaiiia legalmente constituida y en existencia de acuerdo con las leyes de
Japon y con domicilio en el 182, Kinseichoshimobun, Shikokuchuo-shi, Ehime 799-
0111 Japan/Japén, de acuerdo con Io que se evidencia en los Estatutos de la-
Compaiiia, documentos que he examinado.

SEGUNDO: Que haciendo uso de las facultades de dicho cargo él/ella otorga
Poder de Abogado, especial, amplio y suficiente a DARIO CARDENAS NAVAS,
y/lo a EDUARDO CARDENAS CABALLERO, y/o a BERNARDO P. CARDENAS
MARTINEZ, ylo a JAMES VALDIRI REYES, y/o a LUZ HELENA ADARVE
GOMEZ, y/o a JUANITA ACOSTA GOMEZ, y/o a ANA MARIA RUIZ RUEDA,




E-mail:

A/

MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL: Mot S Sorenionts S
Carrera 11D #124 - §1 Apto, 10 Int. 2- (57) 12139034 Bogotd - Colombla fraduetora Oficial Juramentyda
mssamiento2@®yahoo.com

: Rosslucisa Ko. 835 Minjusticie

ABOGADOS, con sede en la Carrera 7 No. 71-52, Torre B, Piso 9, en Bogots,
D.C., Colombia, para que gestionen en Colombia anie las Oficinas y Autoridades
correspondientes la obtencién de marcas registradas, patentes, modelos de
utilidad, disefios y dibujos industriales, depésitos de nombres y ensefias
comerciales, registros de nombres de dominio, como también para el
procesamiento de renovaciones, cesiones, cambios de nombre o domicilio del
titular, acciones de cancelacién, renuncias y licencias de lo arriba mencionado,
propésitos para los cuales se les otorga poder para que lleven a cabo ante dichas
autoridades todas las acciones necesarias para los propdsitos indicados, como
radicar solicitudes, hacer declaraciones, reclamaciones, formular descripciones,
reglizar enmiendas o modificaciones, interponer recursos de oposicién y
apelaciones; pagar todos los impuestos y cuotas y hacer cualquier otro pago
establecido por ley; recibir todos los documentos y dineros y emitir el descargo
comrespondiente; cumplir con cualquier otro requerimiento y tomar, en general,
todas las medidas que consideren apropiadas y oportunas para defender y
proteger la Propiedad Industrial de la Compaiiia en el evento de infracciones,
oposiciones, procesos para cancelacién o anulacién, imposicion de sanciones,
presentar antecedentes ante las Cortes y Tribunales. Ademés, quedan facultados
para comparecer como demandantes o demandados ante Jueces competentes,
también se les da poder para negociar, solicitar arbitraje, ceder, recibir, dimitir,
rescindir o desistir, apelar, ratificar y todos los poderes legales adicionales que
sean necesarios. También se declara que a partir de ahora todas las acciones que
realicen dichos abogados respaldando este Poder de representacién y para
beneficio de la Compafiia son buenas y validas. Adicionalmente se les otorga
facultades para sustituir este Poder y si es necesario revocar dichas sustituciones.

W\
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MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Mosthe S Sormisents S0
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 610 Int. 2- (§7-) 12139034 Bogoth-Colombla  Fraductora Oficial Jusamentade

E-mail: mssarmiento2@vahoo.com Resolucién No. 835 Minjusticis

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

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

FIRMADO POR: Shinya Takahashl
NOTARIO PUBLICO

(ESTE DOCUMENTO SE DEBE LEGALIZAR ANTE EL CONSUL COLOMBIANO O A TRAVES
DE APOSTILLA)
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MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUGTORA OFICIAL tosite S Sorwtonts SC
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2- {87-) 12139034 Bogoté -Colomba radectors Oficial Jursmentads
E-mail: mssarmiento2@vahoo.com Reselocitn No. 835 Minjusticis

Registro No. 757
CERTIFICADO NOTARIAL -

Este es para certificar que la firma que se encuentra al final del documento
anterior, es la firma genuina y auténtica del sefior Shinya Takahashi, Ejecutivo y
Gerente General del Departamento Juridico y de Pr‘opiedad Intelectual de UNI-
CHARM CORPORATION, una Compaiifa existente y organizada bajo las leyes de
Japoén, y quién ha demostrado con evidencia suficiente que esta facultado para
ejecutar dicho instrumento en nombre de la corporacion arriba mencionada.

Fechado hoy 12 de mayo de 2009

Sello Notarial

BURO DE ASUNTOS Firma Autdgrafa del Notario
LEGALES DE TOKIO

MAKAZU tKEDA

T Lese, A BUReal NOTARIO
NOTARY }

2-2-2, UCHISAIWAICHO
CHIYODA-KU
TJOKYQ JAPAN

Ve



MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (67-) 1 2138034 Bogots - Colombia
E-mail: mgsarmiento2@yahoo.com

Apostilla
{Convencién de La Haya, 5 de octubre de 1961)
1. Pais: JAPON
Este documento Publico
2. ha sido firmado por: MAKAZU IKEDA
3. actuando en calidad de Notario del Bur6 de Asuntos Legales de Tokio
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DESCRIPCION
APARATO DE PROCESAMIENTO

Campo Técnico

[0001]

La presente invencidén se relaciona con un aparato de
procesamiento para interrupcién intermitente vy
procesamiento, en una posicién del proceso predeterminada,
una pieza de trabajo en forma de cinta que es llevada
continuamente en una direccién predeterminada, a lo largo de

la cual se alinean una pluralidad de fases del proceso.

Arte Previo

[0002]

Las 1lineas de produccién convencionales para pafiales
desechables, por ejemplo, incluyen una pluralidad de fases
del procesamiento alineadas de adelante hacia atrds a 1lo
largo de 1la direccién horizontal. Los pafiales semi-
terminados se transportan de manera continua en un estado de
formado continuo de una pieza en la forma de una cinta, en
la direccidén adelante/atras arriba mencionada, y durante
este recorrido, varios procesos son aplicados a éstos en las
respectivas fases del procesamiento y finalmente, la pieza
se corta en unidades de productos; de ese modo se completan

los productos terminados.

[0003]

En los casos donde la operacién de prensado se va a aplicar
en una de las fases del procesamiento arriba mencionadas, el
transporte de la pieza de trabajo en forma de cinta sera
interrumpido en forma intermitente con cada movimiento de
presién del dado que utiliza dados para prensa. Esta
interrupcidén, sin embargo, afecta el transporte en las fases
del procesamiento inmediatamente anterior y posterior a la
fase de la pieza de trabajo de prensado. Es decir, es
inevitable due la pieza de trabajo en forma de cinta sea

interrumpida temporalmente también en 1las fases del
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procesamiento inmediatamente adyicentes.

[0004]

A este respecto, un aparato de procesamiento 90 revelado en
la Patente Japonesa No. 3452577 permite detener
intermitentemente el transporte de la pieza de trabajo en
forma de cinta 1 Gnicamente en el aparato de procesamiento
90, sin interrumpir el transporte de la misma en 1las

posiciones anterior y posterior del aparato de procesamiento

90.

[0005]

Al describir esto en detalle, como se ve en la Fig. 1, el
aparato de procesamiento 90 tiene un par de rodillos 91la,
91b alineados de adelante hacia atrds a lo largo de la
direccién horizontal. La pieza de trabajo en forma de cinta
1 se enrolla alrededor del par de rodillos 91a, 91b; de esta
forma, los bucles 1La, 1lLb que consisten en la pieza de
trabajo en forma de cinta 1 se forman enseguida en la
direccidén adelante/atrds, y la rotacién de los rodillos 91la,
91b causa que se continie con el transporte de la pieza de
trabajo en forma de cinta 1 a una velocidad de transporte
predeterminada Vt. Ademds, el par de rodillos 9l1a, 91b esta

conectado en una sola unidad por un separador 93 y estéd

también reciprocamente guiado en 1la direccién
adelante/atras.
[0006]

En este ejemplo, mediante el movimiento translacional del
par de rodillos 91a, 91b horizontalmente a una velocidad de
movimiento predeterminada Vm en la direccidén hacia atras,
que es opuesta de la direccidén de transporte de la pieza de
trabajo en forma de cinta 1, (refiérase a la cadena de
lineas doblemente punteadas en la Fig. 1) durante el estado
de transporte de la pieza de trabajo en forma de cinta 1, 1la
velocidad de transporte Vt y la velocidad de movimiento Vm
cancela una a la otra y de esta forma, la velocidad absoluta

de la pieza de trabajo en forma de cinta 1 en la direccidn
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adelante/atras se convierte en cero en una posicidén R1 entre

el par de rodillos 91a, 91b.

[0007]

Para hacer uso de 1la relacién de cancelacidén descrita
anteriormente, el aparato de procesamiento 90, por
consiguiente, dispone una seccién de procesamiento 95 en la
posicién R1 entre el par de rodillos 9l1a, 91b y aplica
procesamiento utilizando esta seccién de procesamiento 95
mientras estdn en movimiento el par de rodillos 91a, 91b
hacia atrds en la velocidad de movimiento Vm arriba
mencionada. De esta forma, se completa el estado de
interrumpido intermitentemente, necesario para la aplicacidn
de este procesamiento en el aparato de procesamiento 90,
mientras que se mantiene el estado normal de transporte
continuo del procesamiento en las fases anterior y posterior

del aparato de procesamiento 90.

Revelacién de la Invencién

Problema a Resolver con la Invencién

[0008]

El aparato de procesamiento 90 de la Patente Japonesa No.
3452577, sin embargo, simplemente produce un estado pseudo
interrumpido de la pieza de trabajo en forma de cinta 1 por
medio de la cancelacidn entre la velocidad de transporte Vt
y la velocidad de movimiento Vm, sin que en realidad se
interrumpa el transporte de la pieza de trabajo en forma de
cinta 1. Por lo tanto, hay una posibilidad de que la pieza
de trabajo en forma de cinta 1 pueda correrse ligeramente
con respecto a la seccién de procesamiento 95, debido al
error de sincronizacidén entre la velocidad de transporte Vt
y la velocidad de movimiento Vm. En este caso, la fase del
procesamiento aplicado en la pieza de trabajo en forma de

cinta 1 puede desviarse de la posicién fijada.

[0009]
La presente invencién se ha hecho a causa de un problema tan

convencional como el descrito anteriormente y el propdsito
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del mismo es proveer un aparato de procesamiento que ejecute
la pieza de trabajo durante 1la interrupcién intermitente del
mismo sin que afecte la realizacién de la pieza de trabajo
en las fases anterior y posterior del procesamiento Yy que
tenga una superior exactitud posicional del procesamiento

para procesar la pieza de trabajo.

Medios para Resolver el Problema

[0010]

Un aspecto principal de la invencién para lograr el objetivo
mencionado anteriormente es un aparato de procesamiento para
la interrupcién intermitente y el procesamiento en una fase
del procesamiento, de una pieza de trabajo tipo cinta que se
transporta continuamente a lo largo de wuna direccién

predeterminada, el aparato de procesamiento incluye:

una seccidén de procesamiento proporcionada en la fase de
procesamiento y que realiza el procesamiento en la pieza de

trabajo mientras la pieza de trabajo es interrumpida;

un mecanismo de amortiguacién en el lado de 1la entrada
proporcionado al inicio del recorrido en 1la direccién
predeterminada desde la seccidén de procesamiento y que puede

acumular la pieza de trabajo realizada desde el inicio;

un mecanismo de amortiguacién en el lado de 1la salida
proporcionado en el recorrido hacia el final en la direccidn
predeterminada desde la seccidén de procesamiento y que puede
acumular la pieza de trabajo que ha sido procesada y a ser

transportada hacia el fimnal; y

una seccidén de envio proporcionada entre el mecanismo de
amortiguacién del 1lado de 1la entrada y 1la seccidn de
procesamiento y que envia la pieza de trabajo acumulada a la
seccién de procesamiento por medio del mecanismo de

amortiguacién del lado de la entrada;

la seccién de envio,



restringe la pieza de trabajo, al detener la pieza de

trabajo en la fase de procesamiento, y

simultaneamente realizar una disminucién en la cantidad de
acumulacién de la pieza de trabajo acumulada por el
mecanismo de amortiguacién del lado de 1la salida Y un
aumento en la cantidad de acumulacién de la pieza de trabajo
acumulada por el mecanismo de amortiguacién del lado de 1la
entrada, de tal manera que la disminucién en la cantidad de
acumulacidén del mecanismo de amortiguacién del lado de 1la
salida y el aumento en la cantidad de acumulacién del
mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada se igualen

uno al otro;
la seccidén de envio,

cancela la restriccidén en la pieza de trabajo, al liberar 1la

interrupcién de la pieza de trabajo, y

simultdneamente realizar un aumento en la cantidad de
acumulacién del mecanismo de amortiguacién del lado de 1la
salida y una disminucidén en la cantidad de acumulacidén del
mecanismo de amortiguacidén del lado de la entrada, de tal
manera que el aumento en la cantidad de acumulacién del
mecanismo de amortiguacién del lado de 1la salida y 1la
disminucién en la cantidad de acumulacidén del mecanismo de

amortiguacién del lado de la entrada se igualen uno al otro.

[0011]
Otras caracteristicas de la 1invencidédn se aclararan con la
descripcidén de la presente especificacién y los dibujos que

la acompafian.

Efecto de la Invencidn
[0012]
La presente invencién puede ©proveer un aparato de

procesamiento que procesa la pieza de trabajo mientras el
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mismo se detiene intermitentemente sin afectar el transporte
de la pieza de trabajo en las fases anterior y posterior del
procesamiento, y que tiene una exactitud superior posicional

del procesamiento para procesar la pieza de trabajo.

Breve Descripcidén de los Dibujos
[0013]
La Fig. 1 es una vista lateral que muestra un ejemplo de un

aparato de procesamiento 90 convencional.

La Fig. 2 es un diagrama conceptual de una linea de
produccién continua 5 a la que se aplica un aparato de

procesamiento 10 de acuerdo con la primera realizacién.

La Fig. 3 es una vista lateral del aparato de procesamiento

10 de acuerdo con la primera realizacién.

Las Figs. 4A a 4C son diagramas explicativos que describen
el movimiento oscilatorio del miembro oscilante 34 durante
la detencidén intermitente de la pieza de trabajo en forma de

cinta 1.

Las Figs. 5A a 5C son diagramas explicativos que describen
el movimiento oscilatorio del miembro oscilante 34 cuando se
libera la detencidén intermitente de la pieza de trabajo en

forma de cinta 1.

La Fig. 6 es un grafico que sefiala una velocidad de rotacidn

V de un rodillo impulsor 31b.

La Fig. 7 es una vista lateral de otra realizacidén del

aparato de procesamiento 10.

La Fig. 8 es una vista lateral de otra realizacidédn del
aparato de procesamiento 10.

Lista de Numerales de Referencia

[0014]

1: Pieza de trabajo tipo cinta (trabajo); la: parte;
1b: parte; 5: linea de produccidén continua;
10: aparato de procesamiento; 10a: aparato de

720



procesamiento; 20: dispositivo de prensa (seccidén de
procesamiento) ; 2l1la: dado macho; 21b: dado hembra;
30: dispositivo de transporte intermitente; 31: grupo de
rodillos de linea de paso; 3la: rodillo de linea de paso;
31b: rodillo impulsor (seccién de envio); 3lc: rodillo de
presién; 31d: rodillo equipado de freno, no impulsor
(seccién de envio); 32: grupo de rodillos de linea de paso;
32a: rodillo de linea de paso; 32b: rodillo de linea de
paso; 34: miembro oscilante; 34a: rodillo

del lado de la entrada (mecanismo de amortiguacién del lado
de la entrada); 34b: rodillo del lado de la salida
(mecanismo de amortiguacién del lado de la salida) ; 34c:
eje de oscilacidén central; 36: cilindro de aire (dispositivo
impulsor de la oscilacién); 36a: pistdn; 41: sensor de
monitoreo del movimiento de presidén; 42: sensor de monitoreo
de la seccién de procesamiento del objetivo; 43: sensor
de monitoreo del movimiento oscilatorio; 43a: sensor en la
posicidn superior del limite inferior; 43b: sensor en la
posicidén inferior del 1limite inferior; 90: aparato de
procesamiento; 9l1la: rodillo; 91b: rodillo; 93: separador;
95: seccidn de procesamiento; 1La: bucle; 1Lb: bucle;
Pn-1: fase de procesamiento; Pn: fase de procesamiento;
Pn+1: fase de procesamiento; PL: linea de paso; V:

velocidad de transporte; Vin: velocidad de transporte en el

lado de 1la entrada; Vout: velocidad de transporte en el
lado de 1la salida; Al: rango normal; A2: rango de
desaceleracidn; A3: rango de detencidn intermitente; A4:
rango de aceleracidén; AS5: rango de desaceleracidn; Vt:
velocidad de transporte; Vm: velocidad de movimiento; R1:
posicidn.

Mejor Manera de Llevar a Cabo la Invencidn

[0015]

Al menos los siguientes asuntos se aclarardn con 1la
descripcidén de la presente especificacién y los dibujos que

la acompafian.

[0016]

A



El aparato de procesamiento para la interrupcién
intermitente Yy el procesamiento en la fase del
procesamiento, de una pieza de trabajo tipo cinta que es
continuamente transportada a lo largo de una direccién

predeterminada, incluye:

una seccién de procesamiento proporcionada en la fase de
procesamiento y que realiza el procesamiento de la pieza de

trabajo cuando la pieza de trabajo es interrumpida.

un mecanismo de amortiguacién en el 1lado de la entrada
proporcionado al inicio del recorrido en 1la direccién
predeterminada desde la seccién de procesamiento y que puede

acumular la pieza de trabajo transportada desde el inicio;

un mecanismo de amortiguacién en el 1lado de la salida
proporcionado hacia el final del recorrido en la direccidn
predeterminada desde la seccién de procesamiento y que puede
acumular la pieza de trabajo que se estd procesando y a ser

transportada hacia el final; y

una seccidén de envio proporcionada entre el mecanismo de
amortiguacién del 1lado de 1la entrada y la seccidén de
procesamiento y que envia la pieza de trabajo acumulada a la
seccién de ©procesamiento por medio del mecanismo de

amortiguacién del lado de la entrada;
la seccidn de envio,

Restringe 1la pieza de trabajo, al detener 1la pieza de

trabajo en la fase de procesamiento, y

simultidneamente realiza una disminucién en la cantidad de
acumulacién de la pieza de trabajo acumulada por el
mecanismo de amortiguacién del lado de 1la salida y un
aumento en la cantidad de acumulacién de la pieza de trabajo
acumulada por el mecanismo de amortiguacidén del lado de 1la

entrada, de tal manera que la disminucién en la cantidad de
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acumulacidén del mecanismo de amortiguacién del lado de la
salida y el aumento en la cantidad de acumulacién del
mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada se igualen

uno al otro;

la seccidén de envio,

cancela la restriccidén en la pieza de trabajo, al liberar 1la

interrupcién de la pieza de trabajo, y

simultaneamente realizar un aumento en la cantidad de
acumulacidén del mecanismo de amortiguacién del lado de 1la
salida y una disminucién en la cantidad de acumulacién del
mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada, de tal
manera que el aumento en la cantidad de acumulacién del
mecanismo de amortiguacién del lado de 1la salida y 1la
disminucién en la cantidad de acumulacién del mecanismo de

amortiguacidén del lado de la entrada se igualen uno al otro.

[0017]

Con tal aparato de procesamiento, la cantidad de acumulacidén
del mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada y del
mecanismo de amortiguacidén del lado de la salida se ajustan
como se ha descrito arriba. De este modo, el aparato de
procesamiento puede detener la pieza de trabajo
intermitentemente mientras amortigua la influencia de 1la
interrupcién de la pieza de trabajo en el aparato de
procesamiento mediante el ajuste de 1la cantidad de
acumulacidén sin ocasionar que 1la influencia se desborde
hacia las posiciones ubicadas al inicio y al final del
aparato de procesamiento, es decir, sin afectar de ningtGn
modo el tranéporte del procesamiento en las fases anterior y

posterior del aparato de procesamiento.

[0018]
Ademds, el procesamiento se realiza en un estado donde se
detiene el transporte de la pieza de trabajo debido a que la

seccién de envio restringe 1la pieza de trabajo. Por
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consiguiente, 1la pieza de trabajo esti en una parada
completa y no se movera, y de esta manera, el procesamiento
puede ser aplicado con alta precisién en una posicidén fijada

en la pieza de trabajo a ser procesada.

[0019]

Ademas, mientras la pieza de trabajo es interrumpida, la
disminucién en la cantidad de acumulacién del mecanismo de
amortiguacién del lado de la salida y el aumento en la

cantidad de acumulacién del mecanismo de amortiguacién del

lado de la entrada se mantienen iguales uno al otro. Por
esta razdn, la tensién de trabajo se puede mantener
constante alin durante la detenciédn. Por otro 1lado, el

aumento en la cantidad de acumulacién del mecanismo de
amortiguacidén del lado de la salida y la disminucién en la
cantidad de acumulacién del mecanismo de amortiguacién del
lado de la entrada también se mantienen iguales uno al otro,
inclusive cuando se suelta la detencién de la pieza de
trabajo. Por consiguiente, la tensidén de trabajo se puede

mantener constante inclusive durante la liberacidn.

[0020]

En el aparato de prodesamiento anterior, es preferible que:
la seccidén de envio sea un rodillo; y el rodillo sea un
rodillo impulsor que lleve la pieza de trabajo a la seccidn
de procesamiento por estar en rotacidn mientras que rebobina
la pieza de trabajo desde el mecanismo de amortiguacidén del
lado de la entrada alrededor de una superficie

circunferencial externa del rodillo.

[0021]

Con tal aparato de procesamiento, la pieza de trabajo es
rebobinada alrededor del rodillo y es transportada por el
movimiento de rotacidn del rodillo. Por esta razdn,
restringir la rotacidén del rodillo detendrd la pieza de
trabajo de manera segura, y asi, la pieza de trabajo puede

ser llevada de manera confiable a un estado de detencidn.
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[0022]

En el aparato de procesamiento anterior, es preferible que:

la seccidén de envio incluya un rodillo que esté en contacto

con la pieza de trabajo y un rodillo de presidn que se

presione contra la superficie circunferencial externa del
rodillo mencionado arriba; y 1la pieza de trabajo se
transporte emparedada entre el rodillo y el rodillo de

presién.

[0023]
Con tal aparato de procesamiento, la capacidad de respuesta

para detener el transporte de la pieza de trabajo con el

rodillo se puede mejorar.

{0024]

En el aparato de procesamiento anterior, es preferible que:
el mecanismo de amortiguacidén del lado de la entrada acumule
la pieza de trabajo que viene desde el inicio formando un
bucle que consista de la pieza de trabajo en una direccidn
de interseccidn que intersecta con la direccidn
predeterminada; y el mecanismo de amortiguacién del lado de
la salida acumule la pieza de trabajo que ha sido procesada
Y que se lleva a la fase final de formado, en la direccidén
de la interseccidén, un bucle consistente en la pieza de

trabajo que ha sido procesada.

[0025]

Con tal aparato de procesamiento, la direccidén en la cual se
forman los bucles del mecanismo de amortiguacidén del lado de
la entrada y del mecanismo de amortiguacién del lado de 1la
salida estd en la direccidén de 1la interseccidn, 1la cual
intersecta la direccidn predeterminada. De esta manera
puede evitar que el aparato de procesamiento‘ se vuelva
grande en tamafio en la direccidén predeterminada junto con la
formacién de los bucles. En otras palabras, la longitud
completa del aparato de procesamiento se puede mantener
corta con respecto a la direccidn predeterminada, que es la

direccién en la cual se transporta la pieza de trabajo.
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[0026]
En el aparato de procesamiento anterior, es preferible que

la direccidén de interseccién sea una direccién ortogonal a

la direccidén predeterminada.

[0027]
Con tal aparato de procesamiento, la longitud completa del

aparato de procesamiento se puede minimizar con respecto a

la direccidén predeterminada.

[0028]

En el aparato de procesamiento anterior, es preferible que:
el mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada incluya
un rodillo del lado de la entrada que sea reciprocamente
guiado en la direccién de interseccidén, y el bucle se forme
al enrollar la pieza de trabajo alrededor del rodillo del
lado de la entrada; el mecanismo de amortiguacién del 1lado
de la salida incluya un rodillo del lado de la salida que
sea reciprocamente guiado en la direccidén de interseccidén, y
el bucle se forme al enrollar la pieza de trabajo que ha
sido procesada alrededor del rodillo del lado de la salida;
y el rodillo del lado de la entrada y el rodillo del lado de
la salida se muevan en la direccién de interseccién
entrelazados uno con el otro, y se muevan en direcciones
opuestas el uno del otro a la misma velocidad a la que se

mueven en la direccidén de interseccién.

[0029]

Con tal aparato de procesamiento, el rodillo del lado de la
entrada y el rodillo del 1lado de 1la salida realizan
movimientos opuestos uno con respecto al otro en la
direccidn de la interseccidn. Asi, la longitud total de la
pieza de trabajo acumulada por el rodillo del lado de la
entrada y la longitud de la pieza de trabajo acumulada por
el rodillo del 1lado de 1la salida se mantienen siempre
constantes, independiente de si la pieza de trabajo es

detenida en forma intermitente o no, o si se libera la
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detencidn. En consecuencia, es posible lograr, de manera
segura, la sincronizacién entre la velocidad de transporte
de la pieza de trabajo en ambas fases, anterior y posterior
del aparato de procesamiento mientras se mantiene la tensién
de la pieza de trabajo constante. En otras palabras, es
posible pasar la pieza de trabajo que se ha procesado en la
fase final del procesamiento a la misma velocidad de
transporte que la velocidad de transporte de la pieza de
trabajo recibida de 1la fase inicial del procesamiento
mientras se reduce efectivamente cualquier cambio en la

tensidén de la pieza de trabajo.

[0030]

Incidentalmente, lo anterior también puede plantearse como
sigue. Ya que el rodillo del lado de la entrada y el
rodillo del lado de la salida realizan movimientos opuestos
respecto uno del otro en la direccidén de la interseccidn, 1la
disminucién en la cantidad de acumulacién del mecanismo de
amortiguacién del lado de la salida y el aumento en la
cantidad de acumulacién del mecanismo de amortiguacién del
lado de la entrada se pueden mantener iguales mientras la
pieza de trabajo es interrumpida, y por otro lado, el
aumento en la cantidad de acumulacién del mecanismo de
amortiguacién del lado de la salida y la disminucién en 1la
cantidad de acumulacidén del mecanismo de amortiguacién del
lado de 1la entrada se pueden mantener iguales cuando la
interrupcidén se 1libera. Como resultado, 1la tensidén de
trabajo se puede mantener constante tanto durante la
interrupcién de 1la pieza de trabajo como durante 1la

liberacidén de la interrupcién.

[0031]

En el aparato de procesamiento anterior, es preferible que:
el aparato de procesamiento incluya, ademds, un miembro
oscilante que oscile alrededor de un eje, en el que tanto el
rodillo del lado de la entrada como el rodillo del lado de
la salida estén montados en el miembro oscilante, y en el

que el eje esté localizado en un punto medio entre una
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posicidén donde el rodillo del lado de la entrada esté
montado y una posicién donde el rodillo del lado de 1la

salida esté montado.

[0032]

Con tal aparato de procesamiento, la mencionada relacién de
movimientos opuestos en la direccién de 1la interseccidén
entre el rodillo del lado de la entrada y el rodillo del
lado de 1la salida puede ser creada facilmente por el
movimiento oscilatorio del miembro oscilante, simplificando

asi la configuracidén del aparato de procesamiento.

[0033]

En el aparato de procesamiento anterior, es preferible que:
el mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada incluya
una pluralidad de rodillos del 1lado de la entrada para
formar el bucle de la pieza de trabajo al enrollar la pieza
de trabajo alrededor de los rodillos del lado de la entrada
en forma de zig-zag; y el mecanismo de amortiguacién del
lado de la salida incluya una pluralidad de rodillos del
lado de 1la salida para formar el bucle de la pieza de
trabajo que ha sido procesada al enrollar la pieza de
trabajo procesada alrededor de los rodillos del lado de 1la

salida en forma de zig-zag.

Con tal aparato de procesamiento, el valor de la longitud de
un recorrido de la oscilacidén del miembro oscilante se puede
reducir, comparado con un caso donde los bucles no estéan
formados en forma de zig-zag, es decir, un caso donde cada
uno de los rodillos, el del lado de la entrada y en el lado
de la salida, es proporcionado y cada rodillo forma un solo
bucle. De ese modo, es posible reducir 1la velocidad del
movimiento oscilatorio y asi reducir el impacto sobre el

hecho de reversar verticalmente el movimiento oscilatorio.

[0034]
En el aparato de procesamiento anterior, es preferible que

un movimiento para aumentar la cantidad de acumulacidén del
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mecanismo de amortiguacién del lado de 1la salida Yy un
movimiento para disminuir la cantidad de acumulacién del
mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada,
realizados al liberar la detencién de 1la pieza de trabajo,
se logre al hacer que la velocidad de transporte a la cual
la pieza de trabajo es 1llevada entre el mecanismo de
amortiguacién del lado de la entrada y el mecanismo de
amortiguacién del lado de la salida sea mds rapida que la
velocidad de transporte a la cual la pieza de trabajo es
llevada en un 1lado del inicio desde el mecanismo de
amortiguacién del lado de la entrada y la velocidad de
transporte a la cual 1la pieza de trabajo que ha sido
procesada se lleva en un lado de la fase final desde el

mecanismo de amortiguacién del lado de la salida.

[0035]

Con tal aparato de procesamiento, los movimientos descritos
anteriormente del mecanismo de amortiguacién del lado de 1la
entrada y del mecanismo de amortiguacién del lado de la
salida pueden ser logrados de manera confiable mientras la

detencidn de la pieza de trabajo se libera.

== PRIMERA REALIZACION ===

[0036]

La Fig. 2 es un diagrama conceptual de una 1linea de
produccidn continua 5 a la cual se le aplica el aparato de
procesamiento 10 de acuerdo con esta primera realizacién.
La Fig. 3 es una vista lateral del aparato de procesamiento
10. Abajo, la direccidn vertical se refiere también a la
direccidén arriba/abajo, y la direccién horizontal, ortogonal
a la direccidén vertical, se refiere también a la direccién
delantera/trasera. Incidentalmente, *delantera” en la
direccidén delantera/trasera es el lado posterior de 1la
direccidén de transporte de la pieza de trabajo en forma de
cinta 1, y “trasera” es el lado anterior de 1la misma.
Ademds, el lado anterior del aparato de procesamiento 10 se
refiere también al lado de la entrada, y el lado posterior

del mismo se refiere también al lado de la salida.
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[0037]

Como se ve en la Fig. 2, la linea de produccién continua 5
incluye una pluralidad de fases de procesamiento P1, P2,..
dispuestas de adelante hacia atras a lo largo de 1la
direccidén horizontal, las cuales actdan como una direccién
predeterminada. En cada posicidén de procesamiento P1l, P2, ..,
se aplica el procesamiento apropiado en forma sucesiva en
una pieza de trabajo tipo cinta 1 semi-terminada que se
realiza continuamente para asi completar los productos

acabados.

[0038]

Como se ve en la Fig. 3, el aparato de procesamiento 10, de
acuerdo con la primera realizacidn, es incorporado a una
fase de procesamiento Pn (eh este ejemplo, una posicidén para
el trabajo de prensado en la pieza de trabajo en forma de
cinta 1) de la pluralidad de posiciones de procesamiento P1,
P2,.. . La pieza de trabajo en forma de cinta 1 se introduce
en el aparato de procesamiento 10 desde una fase
inmediatamente anterior del procesamiento Pn-1 a una
velocidad de transporte del lado de la entrada Vin, y por
otro 1lado, después de someterse a un procesamiento
predeterminado por el aparato de procesamiento 10, la pieza
de trabajo es atraida hacia una fase inmediatamente
posterior del ©procesamiento Pn+l a una velocidad de

transporte del lado de la salida Vout.

[0039]

Segin el principio del flujo de masa constante, la velocidad
de transporte del lado de la entrada Vin y la velocidad de
transporte del 1lado de 1la salida Vout del aparato de
procesamiento 10 basicamente deberian ser iguales una a la
otra; sin embargo, en casos donde la pieza de trabajo en
forma de cinta 1 es un material estirable, como la tela no
tejida, la velocidad de transporte en el lado de la entrada
Vin y la velocidad de transporte en el lado de la salida

Vout pueden diferir una de la otra debido a la deformacidn
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por estiramiento del material, y por ejemplo, la wvelocidad
de transporte del lado de la entrada Vin puede estar en un
rango de un 95% hasta un 105% de la velocidad de transporte
del lado de la salida Vout. La siguiente explicacidn, sin
embargo, se basa en la premisa de que la velocidad de
transporte del lado de la entrada Vin y la velocidad de
transporte del lado de la salida Vout son controladas de tal
forma que son iguales una a la otra y se encuentran en una

velocidad de referencia VO.

[0040]

Incidentalmente, el procesamiento realizado por el aparato
de procesamiento 10 es, por ejemplo, trabajo de prensado.
Por eso, es necesario detener intermitentemente el
transporte de la pieza de trabajo en forma de cinta 1
durante este trabajo de prensado. El aparato de
procesamiento 10, sin embargo, estd concebido para que pueda
mantener la velocidad de transporte del lado de la entrada
Vin y la velocidad de transporte del lado de la salida Vout
constantes a aproximadamente 1la velocidad de referencia
mencionada arriba VO, independiente de la detencidn
intermitente. En otras palabras, este aparato de
procesamiento 10 permite que el transporte intermitente se
efectlle solamente en el aparato de procesamiento 10,
mientras continuamente transporta la pieza de trabajo en
forma de cinta 1 en las fases del procesamiento
inmediatamente anterior y posterior Pn-1, Pn+l sin detener,
de ninguna manera, la ejecucidén en ese punto. Lo siguiente

describe el aparato de procesamiento 10 en detalle.

[0041]

El aparato de procesamiento 10 incluye: un dispositivo de
prensa 20, que actia como una seccidn de procesamiento para
la aplicacidén de la pieza de trabajo de prensado en la pieza
de trabajo en forma de cinta 1; un dispositivo de transporte
intermitente 30 para transportar intermitentemente la pieza
de trabajo en forma de cinta 1 a lo largo de una linea de

paso horizontal PL y hacer que la pieza de trabajo pase la
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posicidén del dispositivo de prensa 20 con cada movimiento de
presién del dispositivo de prensa 20; un grupo de sensores
41, 42, 43 para detectar el estado del dispositivo de prensa
20 y el dispositivo de transporte intermitente 30; Yy un
controlador (no se muestra) para controlar el dispositivo de
prensa 20 y el dispositivo de transporte intermitente 30 en
cooperacidén uno con el otro basado en la deteccidn de

resultados del grupo de sensores 41, 42, 43.

[0042]

El dispositivo de prensa 20 incluye, por ejemplo, un dado
macho 2la que se puede accionar para ascender/descender
arriba y abajo en la direccidén vertical, y un dado hembra
21b ubicado debajo del dado macho 2la en oposicidén a éste.
La linea de paso PL es colocada entre los dados macho y
hembra 2la, 21b con respecto a la direccién arriba/abajo.
Una seccidén definida para el procesamiento (“seccién
definida para el procesamiento”) de la pieza de trabajo en
forma de cinta 1 es llevada en la direccién horizontal a 1lo
largo de la linea de paso, y luego, mientras el transporte
es interrumpido intermitentemente, el dado macho 21la
desciende hacia el dado hembra 21b y encierra y presiona la
seccidn definida para el procesamiento de 1la pieza de
trabajo en forma de cinta 1, para asi aplicar la pieza de
trabajo de prensado. Cuando el dado macho 2la asciende y el
movimiento de presidén termina, el movimiento de transporte
de la pieza de trabajo en forma de cinta 1 se reanuda, y el
dispositivo de prensa 20 se queda en estado de alerta hasta
que la subsecuente seccidén definida para el procesamiento de
la pieza de trabajo en forma de cinta 1 mueve hacia abajo el
dado macho 2la y se detiene. Observe que en este ejemplo,
un cilindro hidraulico (no se muestra) es empleado como
fuente de accionamiento del movimiento
ascendente/descendente del dado macho 2la, pero la invencidn

no se limita a ésto.

[0043]

El dispositivo de transporte intermitente 30 incluye:

Y2
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grupos de rodillos de linea de paso PL para la pieza de
trabajo en forma de cinta 1 con respecto al dispositivo de
prensa 20; un mecanismo de amortiguacién en el lado de 1la
entrada 34a proporcionado en el lado del inicio del
dispositivo de prensa 20 y que puede acumular la pieza de
trabajo en forma de cinta 1 en un estado encadenado como un
bucle que es convexo hacia abajo en la direccidén vertical; Yy
un mecanismo de amortiguacién en el lado de la salida 34b
que es proporcionado en el lado posterior del dispositivo de
prensa 20 y que puede acumular lg pieza de trabajo tipo
cinta 1 en trabajo de prensado en un estado encadenado como
un bucle que es convexo hacia abajo en la direccién

vertical.

[0044]

Los grupos de rodillos de linea de paso 31, 32 constan
principalmente, por ejemplo, de un par de rodillos de linea
de paso 3la, 31b dispuestos a la misma altura y en el lado
anterior del dispositivo de prensa 20, y un par de rodillos
de linea de paso 32a, 32b dispuestos a la misma altura y en
el lado posterior del dispositivo de premnsa 20. La pieza de
trabajo en forma de cinta 1 se pasa y apoyado por los
rodillos de linea de paso 31la, 31b, 32a, 32b, y con ello se
forma la 1linea de paso horizontal PL para la pieza de
trabajo en forma de «cinta 1 que se extiende por el
dispositivo de prensa 20 de adelante hacia atras en 1la

direccidn horizontal.

{0045]

Entre estos rodillos de linea de paso 3la, 31b, 32a, 32b,
solamente el rodillo 31b inmediatamente hacia arriba del
dispositivo de prensa 20 (también referido en lo sucesivo
como rodillo impulsor) es un rodillo impulsor que se puede
hacer rotar mediante una fuente de accionamiento tal como un
servomotor, y los otros rodillos son rodillos impulsores que
no son accionados. Segin 1lo anterior, el estado de
ejecucién de la pieza de trabajo en forma de cinta 1 en el

dispositivo de prensa 20 es controlado mediante el control
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de la velocidad rotacional del rodillo impulsor 31b (el cual
corresponde a una “seccidén de envio”). Es decir, cuando el
rodillo impulsor 31b‘gira, se realiza la pieza de trabajo en
forma de cinta 1 en el dispositivo de prensa 20, y por otro
lado, cuando el rodillo impulsor 31b se detiene, también se
detiene el transporte de la pieza de trabajo en forma de
cinta 1 en el dispositivo de prensa 20. Con el presente
aparato de procesamiento 10, puesto que el trabajo de
prensado mencionado arriba se realiza bajo este estado de
detencidn del transporte, el trabajo de prensado se puede
aplicar con exactitud en una posicién objetivo en la pieza

de trabajo en forma de cinta 1.

[0046]

Observe que un rodillo de presidén 31c, que gira seguidamente
sobre un eje de rotacién paralelo al del rodillo impulsor
31b, se ©presiona contra la superficie circunferencial
externa del rodillo impulsor 31b en una présién de prensado.
Al ubicarse entre el rodillo impulsor 31b y el rodillo de
presidén 31c, la pieza de trabajo en forma de cinta 1 se
transporta sin ocasionar el deslizamiento relativo del
rodillo impulsor. De este modo, se mejora la capacidad de
respuesta de la pieza de trabajo en forma de cinta 1 por el
rodillo impulsor 31b y como resultado, se mejora la
exactitud de la posicidén de detencidén de la pieza de trabajo

en forma de cinta 1.

[0047]

El mecanismo de amortiguacidén del lado de la entrada 34a y
el mecanismo de amortiguacién del lado de 1la salida 34b
emplean, como su cuerpo principal, un miembro oscilante 34
cuyos extremos respectivos en las partes delantera y trasera
en la direccidén horizontal pueden oscilar arriba y abajo
sobre un eje de oscilacidén central 34c. Los extremos del
miembro oscilante respectivamente tienen un par de rodillos
34a, 34b iguales en didmetro y peso y que forman los bucles
de la pieza de trabajo en forma de cinta 1. En este estado,

el miembro oscilante 34 estd en equilibrio tal que puede
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girar hacia atrds y adelante sobre la oscilacién del eje
central 34c que estd localizado en medio de los rodillos
34a, 34Db. Los rodillos 34a, 34b estan ubicados
respectivamente en una posicién entre el par de rodillos de
linea de paso 3la, 31b y en una posicién entre el par de
rodillos de linea de paso 32a, 32b. Por tanto, los rodillos
34a, 34b respectivamente tienen una parte la de la pieza de
trabajo en forma de cinta 1 que se pasd entre el par de
rodillos de linea de paso 3la, 31b y una parte 1b de la
pieza de trabajo en forma de cinta 1 que se pasd entre el
par de rodillos de 1linea de paso 32a, 32b enrolladas

alrededor de los rodillos respectivos 34a, 34b desde abajo.

[0048]

Por consiguiente, cuando el miembro oscilante 34 gira para
oscilar, la cantidad del bucle (la cantidad de acumulacidn)
de la pieza de trabajo en forma de cinta 1 formado por el
rodillo descendente 34b (34a) aumenta, de ese modo se
acumula la pieza de trabajo en forma de cinta 1; por otra
parte, la cantidad del bucle (la cantidad de acumulacién) de
la pieza de trabajo en forma de cinta 1 formada por el
rodillo ascendente 34a (34b) disminuye, de ese modo se envia
la pieza de trabajo en forma de cinta 1. Es decir, el
rodillo 34a del mecanismo de amortiguacién del lado de 1la
entrada y el rodillo 34b del mecanismo de amortiguacidén del
lado de la salida se mueven siempre en una relacidén de
movimientos opuestos entre si. Como resultado, la longitud
total de los bucles formados por estos rodillos 34a, 34b
siempre se mantiene constante, y asi es posible lograr con
seguridad la sincronizacidén entre la velocidad de transporte
del lado de la entrada Vin y la velocidad de transporte del
lado de 1la salida Vout del aparato de procesamiento 10
mientras se mantiene constante la tensién de la pieza de

trabajo en forma de cinta 1.

[0049]
Lo siguiente describe esto en detalle. Primero, el estado

inicial es un estado donde un bucle es acumulado en gran
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medida en el rodillo 34b del mecanismo de amortiguacién del
lado de la salida, mientras que casi no hay bucle en el
rodillo 34a del mecanismo de amortiguacién del lado de la
entrada, como se muestra con las lineas sélidas en la Fig.
3. AGn si, en este estado, la rotacién del rodillo impulsor
31lb es restringida por el servomotor y es detenida para
interrumpir de manera intermitente el transporte de la pieza
de trabajo en forma de cinta 1 en el dispositivo de prensa
20, todavia es necesario enviar la pieza de trabajo en forma
de cinta 1 a la fase de procesamiento posterior Pn+l a la
velocidad de transporte del 1lado de 1la salida Vout,
independiente del estado de interrupcién. En este caso, el
rodillo 34b del mecanismo de amortiguacién del lado de 1la
salida (también referido en lo sucesivo como “rodillo del
lado de la salida”) se eleva debido a la tensién de la pieza
de trabajo en forma de cinta 1, y asi, la pieza de trabajo
en forma de cinta 1 es enviada desde el bucle del mecanismo
de amortiguacién del lado de la salida, como se ve en las
Figs. 4A a 4C. De este modo, es posible enviar la pieza de
trabajo en forma de cinta 1 a la velocidad de transporte
Vout igual a la velocidad de referencia V0, independiente de

la interrupcidén del rodillo impulsor 31b.

[0050]

Por otra parte, en este momento, el rodillo 34a del
mecanismo de amortiguacidén del lado de la entrada (también
referido en 1lo sucesivo como “rodillo del 1lado de 1la
entrada”) que estd en la posicién de su limite superior,
desciende y acumula la pieza de trabajo en forma de cinta 1,
la cual se transporta desde 1la fase anterior del
procesamiento, en una forma de bucle convexo hacia abajo
mientras se hala la pieza de trabajo hacia abajo, como se ve
en las Figs. 4A a 4C. Observe aqui que el rodillo del 1lado
de la entrada 34a es también proporcionado en el miembro
oscilante 34, igual al rodillo del lado de la salida 34b.
Por eso, el movimiento descendente del rodillo del lado de
la entrada 34a toma lugar simultineamente y en paralelo al

movimiento ascendente del rodillo del lado de la salida 34b



23

mencionado arriba como un movimiento opuesto del mismo, sin
demoras en el movimiento. Es decir, el rodillo del lado de
la entrada 34a desciende a la misma velocidad del rodillo
del lado de la salida 34b, y la cantidad descendente del
mismo es la misma cantidad ascendente del rodillo 34b. En
consecuencia, la cantidad de la pieza de trabajo tipo cinta
1 acumulada por el rodillo 34a del mecanismo de
amortiguacién del lado de la entrada llega a ser igual a la
cantidad de la pieza de trabajo tipo cinta 1 enviada desde
el rodillo 34b del mecanismo de amortiguacién del lado de la
salida. Como resultado, es posible hacer que la velocidad
de transporte del lado de lé entrada Vin y la velocidad de
transporte del lado de la salida Vout sean casi iguales; en
otras palabras, es posible lograr sincronizacién de forma
confiable entre la velocidad de transporte del lado de 1la
entrada Vin y la velocidad de transporte del lado de 1la

salida Vout.

[0051]

Observe que cuando este estado de interrupcién intermitente
se cancela, la restriccidn en la rotacién del rodillo
impulsor 31b también se cancela —-es decir, la rotacién
vuelve a comenzar— y asi se transporta la pieza de trabajo
en forma de cinta 1 en el dispositivo de prensa 20 hasta que
alcanza la subsecuente posicidn de interrupcidn
intermitente. Durante esta ejecucidén, sin embargo, es
necesario retornar el miembro oscilante 34 desde el estado
mostrado en la Fig. 4C al estado inicial mostrado en la Fig.
4A en preparacidn para el subsecuente estado de interrupcidn
intermitente; este retorno al estado inicial se logra al
ajustar la velocidad de transporte V de la pieza de trabajo
en forma de cinta 1 en el dispositivo de prensa 20 para el

transporte intermitente.

[0052]
Mas concretamente, cuando se suelta la detencidn
intermitente, el rodillo impulsor 31b empieza a girar

nuevamente, como se ve en la Fig. 5A. Aqui, la velocidad de
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rotacién V del mismo en este momento se fija mds alta que la
velocidad de transporte del lado de la entrada Vin y 1la
velocidad de transporte del lado de la salida Vout. Por
consiguiente, como se ve en las Figs. 5A a 5C, la pieza de
trabajo en forma de cinta 1 en el dispositivo de prensa 20
se realiza a una velocidad V superior a la velocidad de
transporte del lado de la entrada Vin y la velocidad de
transporte del lado de la salida Vout, y de este modo, la
cantidad de la pieza de trabajo tipo cinta 1 enviada desde
el rodillo del lado de la entrada 34a llega a ser superior a
la cantidad de la pieza de trabajo tipo cinta 1 abastecida
al rodillo del lado de la entrada 34a a la velocidad de
transporte del lado de la entrada Vin, de esta manera la
cantidad de la pieza de trabajo en el rodillo del lado de la
entrada se ejecuta en el corto plazo. Como resultado, la
cantidad del bucle en el rodillo del lado de la entrada 34a
decrece, y el rodillo del lado de la entrada 34a asciende
desde su posicién limite inferior a su posicién 1limite
superior. Por otro lado, la pieza de trabajo en forma de
cinta 1 es enviada desde el rodillo del lado de la salida
34b, el cual estd en su posicidén limite superior, a la
velocidad de transporte Vout. Sin embargo, ya que la pieza
de trabajo en forma de cinta 1 es suministrada al rodillo
del lado de la salida 34b a una velocidad V mas rapida que
la wvelocidad de transporte Vout, la pieza de trabajo en
forma de cinta 1 se excede. En consecuencia, la cantidad
del bucle en el rodillo del 1lado de 1la salida 34b se
incrementa y el rodillo del lado de la salida 34b desciende
desde su posicidén 1limite superior a su posicién 1limite
inferior. En otros términos, el miembro oscilante 34
realiza un movimiento de vaivén (oscilacién) en el que el
rodillo del lado de la entrada 34a asciende y el rodillo del

lado de la salida 34b desciende, y de este modo, el miembro

oscilante 34 retorna al estado inicial descrito
anteriormente.
[0053]

Como se ve en la Fig. 3, el grupo de sensores 41, 42, 43
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incluye un sensor de monitoreo dél movimiento de presién 41
para el monitoreo del movimiento de presién del dispositivo
de prensa 20, un sensor de monitoreo de la seccidén de
procesamiento del objetivo 42 para el monitoreo de la fase
de la seccidén de procesamiento del objetivo en la pieza de
trabajo en forma de cinta 1, y un sensor de monitoreo del
movimiento oscilatorio 43 para el monitoreo del movimiento

oscilatorio del miembro oscilante 34,

[0054]

El sensor de monitoreo del movimiento de presidén 41 es, por
ejemplo, un interruptor de proximidad suministrado en 1la
posicién limite superior del dado macho 2la y emite una
seflal de deteccidén cada vez que el dado macho 2l1a alcanza la
posicidén 1limite superior. El sensor de monitoreo de 1la
seccidn de procesamiento del objetivo 42 es un sensor
dispuesto inmediatamente hacia arriba del dispositivo de
prensa 20 y que emite una éeﬁal de deteccidn cada vez que el

sensor detecta una marca que seflala una ubicacién del

procesamiento (referido en lo sucesivo como “marca de
ubicacién del procesamiento”) establecida en la pieza de
trabajo en forma de cinta 1 en el paso predeterminado. Un

ejemplo de esto incluye un tubo fotoeléctrico que imprime
una seflal con una intensidad en correspondencia con la
cantidad de 1luz recibida. El sensor de monitoreo del
movimiento oscilatorio 43 es, por ejemplo, un interruptor de
proximidad proporcionado cerca de la posicién limite
inferior del rodillo del lado de la salida 34b del miembro
oscilante 34, y el interruptor de proximidad emite una sefial
de deteccidn cuando el rodillo del lado de la salida 34b
alcanza la posicidén limite inferior. Observe aqui que. dos
posiciones —una posicidén superior del limite inferior, y una
posicién inferior del limite inferior, situadas ligeramente
debajo de la posicidn superior del limite inferior— han sido
fijadas como la posicidén limite inferior, Yy los
interruptores de proximidad 43a, 43b estan dispuestos

respectivamente en esas posiciones.
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[0055]

El controlador ~es un secuenciador apropiado y/o un
computédor, Yy controla las diferentes fuentes de
accionamiento relacionadas con el aparato de procesamiento
10 basado en los resultados de deteccién que se emiten desde
el grupo de sensores 41, 42, 43 descrito anteriormente. Mas
concretamente, el controlador controla el cilindro
hidraulico que acciona el dado macho 21a del dispositivo de
prensa 20 para que éste ascienda y descienda, y controla la
velocidad de rotacién del servomotor, el cual actia como

fuente de accionamiento del rodillo impulsor 31b.

[0056]

Con el aparato de procesamiento 10, tal como se ha
configurado arriba, girar el rodillo impulsor 31b como se
describe abajo permite que la pieza de trabajo en forma de
cinta 1 sea transportada intermitentemente en el dispositivo
de prensa 20 y que el trabajo de prensédo sea aplicado a la
pieza de trabajo tipo cinta 1 en un paso apropiado mientras
se mantiene la velocidad de transporte Vin, Vout de la pieza
de trabajo en forma de cinta 1 en las respectivas fases del
procesamiento Pn-1, Pn+l en las fases anterior y posterior
del dispositivo de prensa 20 a la velocidad normal de

referencia V0.

[0057]

La Fig. 6 es un gradfico que muestra la velocidad de rotacidén

V del rodillo impulsor 31b. El eje horizontal indica el
tiempo, el eje vertical indica la velocidad
(metros/segundo). Observe que, dado que la ejecucidn de la

pieza de trabajo en forma de cinta 1 en el dispositivo de
prensa 20 es controlada por el rodillo.impulsor 31b, el eje
vertical de la Fig.6 también indica la velocidad de
transporte V de la pieza de trabajo en forma de cinta 1 para

el transporte de la pieza de trabajo en el dispositivo de

prensa 20.

[0058]
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Primero, en el estado inicial, se asume que el rodillo del
lado de la entrada 34a y el rodillo del lado de la salida
34b del miembro oscilante 34 estén localizados
respectivamente en la posicién limite superior y la posicidn
limite inferior, como muestran las lineas sélidas en la Fig.
3, Y que la pieza de trabajo en forma de cinta 1 en el
dispositivo de prensa 20 se esté transportando por el
rodillo impulsor 31b a la velocidad de referencia VO igual a
la velocidad de transporte del lado de la entrada Vin y a la

velocidad de transporte del lado de la salida Vout.

[0059]

Cuando una sefial de deteccidén que indica la deteccidén de una
marca de ubicacidén del procesamiento en la pieza de trabajo
en forma de cinta 1 se transmite desde el sensor de
monitoreo de la seccidén de procesamiento del objetivo 42
durante el rango normal Al de la Fig. 6 en el que el
transporte se hace en el estado inicial, el controlador
detiene la rotacidén del rodillo impulsor 31b de acuerdo con
un patrén de desaceleracidn predeterminada, como se muestra
en el rango de desaceleracién A2 de la Fig. 6, para asi
detener intermitentemente el transporte de 1la pieza de

trabajo en forma de cinta 1 en el dispositivo de prensa 20.

[0060]
Durante esta detencidn intermitente A3, el controlador hace
que el dispositivo de prensa 20 realice su movimiento de

presién (Fig. 4B).

[0061]

Observe que durante esta detencién intermitente A3, el
miembro oscilante 34 realiza su movimiento oscilatorio desde
el estado inicial (Fig. 4A) hasta el estado opuesto (Fig.
4C) como se describe arriba (es decir, el rodillo del 1lado
de la entrada 34a desciende, mientras que el rodillo del
lado de 1la salida 34b asciende). En consecuencia, es
posible recibir la pieza de trabajo en forma de cinta 1

enviada desde la fase anterior del procesamiento Pn-1 a la
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velocidad de referencia VO en su estado de estiramiento y
enviar la pieza de trabajo en forma de cinta 1 a la fase
posterior del ©procesamiento Pn+l a la velocidad de
referencia V0. En consecuencia, el estado de transporte en
las fases anterior y posterior respectivas del procesamiento
Pn-1, Pn+l no es, de ninguna manera, interrumpido por 1la

detencidn intermitente.

[0062]

Cuando se recibe una sefilal que indica la terminacidén del
movimiento de presién desde el sensor de monitoreo del
movimiento de presidén 41, después de un rato, el controlador
reanuda la rotacién del rodillo impulsor 31b. En este
momento, sin embargo, como se muestra en el rango de
aceleracidén A4 de la Fig. 6, el controlador aumenta la
velocidad de rotacién de acuerdo con un patrén de
aceleracidén predeterminado hasta una velocidad superior a 1la
velocidad de referencia VO para hacer 1la velocidad
eventualmente mas rapida que la velocidad de transporte del
lado de la entrada Vin y la velocidad de transporte del lado
de la salida Vout, para asi retornar el miembro oscilante 34
en el estado mostrado en la Fig. 5A al estado inicial
mostrado en la Fig. 5C y prepararse para la detencién del

movimiento de presidén subsecuente.

[0063]

Observe que el hecho de que el miembro oscilante ha
retornado a su estado inicial (Fig. 5C) es detectado por el
sensor de monitoreo del movimiento oscilatorio 43. Esto es
descrito en detalle. Inmediatamente antes de retornar al
estado inicial, el rodillo del lado de la salida 34b pasa
primero la posicién del sensor 43a en la posicidn superior
del 1limite inferior, y por eso, el sensor 43a, en la
posicién superior del limite inferior, envia una seflal de
deteccidn. Por tanto, el controlador empieza a desacelerar
el rodillo impulsor 31b, como se muestra en el rango de
desaceleracién A5 en la Fig. 6. Por tanto, cuando el

rodillo del 1lado de 1la salida 34b alcanza 1la posicidn
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inferior del limite inferior Yy el sensor 43b, en la posicién
inferior del limite inferior, envia una sefial de deteccidn,
el controlador ajusta la velocidad de rotacién del rodillo
impulsor 31b a la velocidad de referencia V0, la cual

completa un solo ciclo del procesamiento.

[0064]

Después de esto, el ciclo de procesamiento descrito arriba
se repite cada vez que el sensor de monitoreo de la seccidn
de procesamiento del objetivo 42 detecta una sefial en la

ubicacién del procesamiento de la pieza de trabajo en forma

de cinta 1.
=== SEGUNDA REALIZACION ===

La Fig. 7 es una vista lateral de un aparato de
procesamiento 10a de acuerdo con una segunda realizacién.
En la primera realizacidén descrita anteriormente, el rodillo
impulsor 31b controlaba el estado del transporte de la pieza
de trabajo en forma de cinta 1 en el dispositivo de prensa
20. En la segunda realizacibén presente, el estado del
transporte es controlado por un rodillo equipado con un
freno, no impulsor 31d, proporcionado en lugar del rodillo
impulsor 31b y un dispositivo impulsor de la oscilacién 36
para accionar el miembro oscilante 34 para que oscile.
Tenga en cuenta que las caracteristicas distintas de 1las
anteriores son casi las mismas que 1las de 1la primera
realizacidén, y por tanto, se omite una explicacién al

respecto.

[0066]

El rodillo equipado de freno, no impulsor incluye un rodillo
no impulsor 31d instalado en la misma posicidén del rodillo
impulsor 31b en el lugar del mismo, y un mecanismo de freno
(ho se muestra) del tipo, por ejemplo, tambor o disco para
interrumpir la rotacién del rodillo no impulsor 31d. Por
consiguiente, cuando el mecanismo de freno no estd en

operacién, el rodillo no impulsor 31d gira junto con el
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transporte de la pieza de trabajo en forma de cinta 1, 1la
cual estd en contacto con el rodillo, mientras que cuando el
mecanismo de freno estd en operacidén, no sdlo se detiene el
rodillo mismo, sino también la pieza de trabajo en forma de

cinta 1 en contacto con éste.

[0067]

El dispositivo impuisor de la oscilacién 36 es, por ejemplo,
un cilindro de aire y el extremo final de su pistén 36a se
conecta al miembro oscilante 34. De esa manera, al
suministrar aire comprimido (aire presurizado) de una fuente
de compresor de aire predeterminada a wuna céamara del
cilindro en el cilindro de aire mediante una valvula de
desvio, como una valvula solenoide, es posible oscilar el
miembro oscilante 34 arriba y abajo por el movimiento

ascendente/descendente del pistén 36a.

[0068]

El rodillo no impulsor 31d y el dispositivo impulsor de la
oscilaéién. 36 son controlados por el controlador descrito
arriba, y de esa forma, la pieza de trabajo en forma de
cinta 1 es transportada intermitentemente en el dispositivo

de prensa 20 como sigue.

{0069]

Como en el ejemplo anterior, la explicacidén se hace basada
en la suposicidén de que el aparato de procesamiento 10a estéa
en el estado inicial mostrado en la Fig. 3. Mas
concretamente, el rodillo del lado de la entrada 34a y el
rodillo del lado de la salida 34b del miembro oscilante 34
estan ubicados respectivamente en la posicién del 1limite
superior y en la posicidén del limite inferior, como muestran
las lineas sdlidas en la Fig. 7, y la pieza de trabajo en
forma de cinta 1 en el dispositivo de prensa 20 es halado
por la fase posterior del procesamiento Pn+l y asi es
transportada a la velocidad de referencia VO igual a la
velocidad de transporte del lado de la entrada Vin y a la

velocidad de transporte del lado de la salida Vout.
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[0070]

Cuando una seflal de deteccién que indica deteccién de una
marca de ubicacién del procesamiento se transmite desde el
sensor de monitoreo de 1la seccién de procesamiento del
objetivo 42 mientras se efect@ia el transporte en el estado
inicial, el controlador activa el mecanismo de freno para
restringir y parar la rotacién del rodillo no impulsor 31d,
para asi detener intermitentemente el transporte de la pieza

de trabajo en forma de cinta 1 en el dispositivo de prensa

20.

[0071]
Por tanto, durante esta detencidn intermitente, el
controlador hace que el dispositivo de prensa 20 realice su

movimiento de presién.

[0072]

Observe que durante esta detencién intermitente, la camara
del cilindro del cilindro de aire 36 se aisla de la fuente
del compresor de aire por medio de una valvula de desvio y
se abre a la atmésfera, y asi, el miembro oscilante 34 es
traido a un estado donde puede oscilar libremente debido a
que se iguala la carga menor. De esta manera, el rodillo
del lado de 1la salida 34b del miembro oscilante 34 es
levantado por la tensién de la pieza de trabajo en forma de
cinta 1 y asciende, mientras que el rodillo del lado de 1la
entrada 34a efectiia el movimiento opuesto y desciende. En
otras palabras, el miembro oscilante 34 efectla su
movimiento oscilante desde el estado inicial mostrado con
las lineas sbélidas en la Fig. 7 hasta el estado opuesto
mostrado con la cadena de lineas dobles punteadas. Asi, el
miembro oscilante 34 puede recibir la pieza de trabajo en
forma de cinta 1 enviado desde 1la fase anterior del
procesamiento Pn-1 a la velocidad de transporte del lado de
la entrada Vin, en su estado de estiramiento a la fase
posterior del procesamiento Pn+l a la velocidad de

transporte del lado de la salida. Por consiguiente, el
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estado de transporte en las respectivas fases anterior Yy
posterior del procesamiento Pn-1, Pn+l no es interrumpido en

lo absoluto por la detencidén intermitente.

[0073]

Por tanto, cuando se recibe wuna sefial que indica 1la
terminacidén del movimiento de presién desde el sensor de
monitoreo del movimiento de presién 41, el controlador
suelta el freno en el rodillo no impulsor 31d (es decir,
anula la restriccidén en la rotacién). Por tanto, el rodillo
no impulsor 31d viene a rotar junto con la pieza de trabajo
en forma de cinta 1 transportada al ser arrastrada por la
fase posterior del procesamiento Pn+1l. Durante este
transporte, sin embargo, es necesario retornar el miembro
oscilante 34 al estado inicial que muestran las lineas
s6lidas (es decir, al estado en el cual el rodillo del lado
de la entrada 34a estd en la posicién limite superior y el
rodillo del lado de la salida 34b estid en la posicidén limite
inferior) en preparacién para 1la subsecuente detencidén
intermitente. Para hacer esto, el controlador cambia la
valvula de desvio y suministra el aire comprimido desde 1la
fuente de aire comprimido a la camara del cilindro del
cilindro de aire 36, de ese modo, se extiende el pistdn 36a
del cilindro de aire 36 y oscila el miembro oscilante 34, es
decir, se eleva el rodillo del lado de la entrada 34a y se

baja el rodillo de lado de la salida 34b.

[0074]

Observe que el hecho de que el miembro oscilante haya
retornado a su estado inicial es detectado por el sensor de
monitoreo del movimiento oscilatorio 43. Esto se ha
descrito en detalle. Inmediatamente antes de retornar al
estado inicial, el rodillo del lado de la salida 34b pasa la
posicidén del sensor 43a en la posicidén superior del limite
inferior. Por eso, el sensor 43a en la posicién superior
del 1limite inferior envia una sefial de deteccidn, el
controlador primero empieza a desacelerar el movimiento de

extensién del pistédn 36a del cilindro de aire 36. Por
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tanto, cuando el rodillo del lado de la salida 34b alcanza
la posicidén inferior del limite inferior y el sensor 43b en
la posicién inferior del limite inferior envia una sefial de
deteccidén, el controlador detiene el movimiento de extensidn
del cilindro de aire 36, el cual completa un solo ciclo del

procesamiento.

[0075]

Incidentalmente, la segunda realizacién mencionada arriba
utiliza un rodillo equipado de freno, no impulsor 31d para
detener intermitentemente la pieza de trabajo en forma de
cinta 1 y liberar la misma. En lugar de esto, es posible
utilizar un rodillo no impulsor sencillo (rodillo accionado)
que no tenga un mecanismo de freno. En este caso, sin
embargo, un mecanismo separado para restringir y detener la
pieza de trabajo en forma de cinta 1 se hace necesario. Un
ejemplo de esto puede incluir un mecanismo de mordazas que
es ubicado inmediatamente hacia la parte posterior del
rodillo no impulsor y que incluye un par de miembros de
mordazas proporcionados para que puedan morder la pieza de
trabajo en forma de cinta 1 desde arriba y abajo. Cuando se
detiene el transporte de la pieza de trabajo en forma de
cinta 1, el par de miembros de mordaza superior e inferior
se mueve uno hacia el otro y muerden la pieza de trabajo en
forma de cinta 1, para asi restringir el movimiento anterior
de la pieza de trabajo en forma de cinta 1. Por otro lado,
cuando se reanuda el transporte de la pieza de trabajo en
forma de cinta 1, los miémbros de mordaza se apartan uno del
otro para de esa manera cancelar el estado de mordida de 1la
pieza de mordida en forma de cinta 1, y asi cancelar la
restriccién del movimiento de la pieza de trabajo en forma

de cinta 1.

=== OTRAS REALIZACIONES ===

[0076]

Aunque las realizéciones para la presente invencidén han sido
descritas anteriormente, la invencién no estd limitada a

estas realizaciones, y son posibles modificaciones como las
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que se describen a continuacién.

[0077]

Las realizaciones precedentes describen, como métodos para
retornar el miembro oscilante 34 al estado inicial, un
ejemplo en el cual el rodillo impulsor 31b gira rapidamente,
y un ejemplo en el cual el miembro oscilante 34 es movido
por un cilindro de aire 36. La invencién, sin embargo, no
estd limitada a esto de ninguna manera, y es posible, por
ejemplo, usar un mecanismo de leva como una placa de levas

para retornar el miembro oscilante 34 al estado inicial.

[0078]

Las realizaciones precedentes ilustran una configuracidén en
la que el rodillo del lado de la entrada 34a, gue actlda como
el mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada, y el
rodillo del 1lado de 1la salida 34b, que actda como el
mecanismo de amortiguacién del lado de 1la salida, estan
conectados a una sola unidad por medio del miembro oscilante
34. La invencidn, sin embargo, no estd limitada a ésto de
ninguna manera, siempre y cuando los dos miembros realicen
movimientos opuestos entrelazados entre si. Es decir, los
dos miembros no tienen que estar conectados entre si por el

miembro oscilante 34.

[0079]

Por ejemplo, el rodillo del lado de la entrada 34a y el
rodillo del lado de la salida 34b pueden estar configurados
para dque estén reciprocamente guiados en la direccidén
arriba/abajo respectivamente, por ejemplo, mediante la guia
adecuada de rieles y que el rodillo del lado de la entrada
34a y el rodillo del lado de 1la salida 34b puedan
ascender/descender arriba y abajo mediante un medio de
accionamiento tal como un cilindro de aire. Sin embargo, no
es necesario decir que, cuando el rodillo del lado de la

entrada 34a y el rodillo del lado de la salida 34b se mueven

en la direccidén arriba/abajo, el rodillo del lado de 1la

entrada 34a y el rodillo del lado de la salida 34b son
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controlados para que se muevan entrelazindose entre si-es
decir, son controlados para que se muevan en direcciones

opuestas el uno del otro a la misma velocidad.

[0080]

Las realizaciones precedentes no describen particularmente
los materiales etc. para la pieza de trabajo en forma de
cinta 1. Sin embargo, cualquier elemento tipo cinta que
tenga flexibilidad moderada es aplicable, y ejemplos de ésto
pueden incluir telas no tejidas, telas tejidas, s&banas y
elementos tipo pelicula. Los materiales para ésto pueden

incluir resinas, tales como resinas sintéticas y pulpa.

[0081]

Las realizaciones precedentes ofrecen la pieza de trabajo de
prensado como un ejemplo de procesamiento aplicado al
trabajo tipo cinta 1. La invencién, sin embargo, no esta
limitada a esto en 1lo absoluto, y por ejemplo, el
procesamiento puede incluir la grabacidén en relieve para la
aplicacidén de patrones de proyecciédn y depresién mediante
presidén con dados, y sellamiento por fusién de la pieza de

trabajo en forma de cinta 1.

[0082]

En las realizaciones precedentes, un rodillo del lado de la
entrada 34a y un rodillo del lado de 1la salida 34b son
proporcionados en el miembro oscilante 34 para asi formar un
solo bucle convexo hacia abajo en cada rodillo. No
obstante, es posible aumentar el nGmero de bucles a dos o
mas. Por ejemplo, como se ven en la Fig. 8, dos bucles en
zig-zag de la pieza de trabajo en forma de cinta 1 pueden
formarse al proporcionar dos de cada uno de los rodillos del
lado de la entrada 34a y de los rodillos del lado de 1la
salida 34b en el miembro oscilante 34 y al proporcionar
rodillos fijos 35 (rodillos que son fijados a una posicidén
predeterminada para que no se muevan) entre los rodillos del
lado de la entrada 34a, 34a y entre los rodillo del lado de

la salida 34b, 34b. Observe que el aumento en el numero de
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bucles a dos o mis permite que la longitud de un recorrido
del movimiento de oscilacién del miembro oscilante 34 se
reduzca en comparacién a un caso donde el ntmero de bucles
€s uno, y en consecuencia, es posible reducir la velocidad
del movimiento oscilatorio y de esa manera reducir el

impacto al reversar verticalmente el movimiento oscilatorio.
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REIVINDICACIONES
1. Un aparato de procesamiento para la interrupcidén
intermitente y el procesamiento, en una fase del

procesamiento, una pieza de trabajo en forma de cinta que es
llevada continuamente a lo 1largo de wuna direccidn

predeterminada, el aparato del procesamiento comprende:

una seccidn de procesamiento proporcionada en la fase
del procesamiento y que efectfia el procesamiento en la pieza

de trabajo que se estad interrumpiendo;

un mecanismo de amortiguacién en el lado de la entrada
proporcionado en la fase anterior en la  direccién
predeterminada de la seccidén de procesamiento y que puede

acumular la pieza de trabajo realizada desde el inicio;

un mecanismo de amortiguacién en el lado de la salida
proporcionado en la fase posterior en la direccién
predeterminada de la seccién de procesamiento y que puede
acumular la pieza de trabajo que ha sido procesada y se va a

llevar hacia la fase posterior; y

una seccién de envio proporcionada entre el mecanismo
de amortiguacién del lado de la entrada y la seccién de
procesamiento y que envia la pieza de trabajo acumulada por
el mecanismo de amortiguacidén del lado de la entrada a la

seccidén de procesamiento;
la seccidén de procesamiento,

al restringir la pieza de trabajo, detener la pieza de

trabajo en la fase de procesamiento, y

simultéaneamente realizar una disminucién en la cantidad
de acumulacidén de 1la pieza de trabajo acumulada por el
mecanismo de amortiguacién del lado de 1la salida y un

aumento en la cantidad de acumulacién de la pieza de trabajo
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acumulada por el mecanismo de amortiguacién del lado de 1la
entrada, de tal manera que la disminucién en la cantidad de
acumulacidén del mecanismo de amortiguacién del lado de 1la
salida y el aumento en 1la cantidad de acumulacién del
mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada se igualen

uno al otro;
la seccidn de envio,

al cancelar la restriccién en la pieza de trabajo,

liberar la interrupcién de la pieza de trabajo, y

simulténeamente realizar un aumento en la cantidad de
acumulacién del mecanismo de amortiguacién del lado de 1la
salida y una disminucién en la cantidad de acumulacién del
mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada, de tal
manera que el aumento en la cantidad de acumulacidén del
mecanismo de amortiguacién del lado de la salida y la
disminucién en la cantidad de acumulacién del mecanismo de

amortiguacién del lado de la entrada se igualen uno al otro.

2. Un aparato de procesamiento de acuerdo con 1la

reivindicacién 1, en donde:

la seccidén de envio es un rodillo; y

el rodillo es un rodillo impulsor que lleva la pieza de
trabajo a la seccién de procesamiento al ser impulsado a
girar mientras se enrolla la pieza de trabajo desde el
mecanismo de amortiguacidén del lado de la entrada alrededor

de la superficie circunferencial externa del rodillo.

3. Un aparato de procesamiento de acuerdo con la

reivindicacidén 1 o 2, donde:
la seccidén de envio incluye:

un rodillo que estid en contacto con la pieza de trabajo
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un rodillo de presidén que es presionado contra una
superficie circunferencial externa del rodillo mencionado

arriba; y

la pieza de trabajo es 1llevada emparedada entre el

rodillo y el rodillo de presién.

4. Un aparato de procesamiento de acuerdo con cualquiera

de las reivindicaciones 1 a 3, donde:

el mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada
acumula la pieza de trabajo transportada desde 1la fase
anterior mediante la formacidén de un bucle que consiste de
la pieza de trabajo en una direccién de interseccién gue

intersecta con la direccién predeterminada; y

el mecanismo de amortiguacidén del lado de la salida que
acumula la pieza de trabajo que ha sido procesada y que sera
llevada a 1la fase posterior para su formacién, en la
direccién de interseccidén, un bucle que consiste de la pieza

de trabajo que ha sido procesada.

5. Un aparato de procesamiento de acuerdo con la
reivindicacién 4, donde:
La direccién de interseccidn es una direccién

ortogonal a la direccidn predeterminada.

6. Un aparato de procesamiento de acuerdo con las

reivindicaciones 4 o 5, donde:

el mecanismo de amortiguacidén del lado de la entrada
incluye wun rodillo en el 1lado de 1la entrada dque es
reciprocamente guiado en la direccidén de la interseccidn, y
el bucle se forma al enrollar la pieza de trabajo alrededor

del rodillo del lado de la entrada;
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el mecanismo de amortiguacién del lado de la salida
incluye un rodillo en el 1lado de 1la salida que es
reciprocamente guiado en la direccién de la interseccién, y
el bucle se forma al enrollar la pieza de trabajo que ha
sido procesada alrededor del rodillo del lado de la salida;

Yy

el rodillo del lado de la entrada y el rodillo del lado
de la salida se mueven en la direccién de la interseccién
entrelazadndose entre si, y se mueve en la direccidn opuesta
del otro, a 1la misma velocidad cuando se mueve en la

direccidn de interseccién.

7. Un aparato de procesamiento de acuerdo con 1la

reivindicacién 6, que comprende:

un  miembro oscilante que oscila sobre un eje
predeterminado, donde ambos rodillos, el del lado de 1la
entrada y el del lado de la salida, estan montados en el

miembro oscilante, y

donde el eje estia ubicado en el punto medio entre una
posicién donde el rodillo del 1lado de la entrada esta
montado y una posicién donde el rodillo del 1lado de 1la

salida esti montado.

8. Un aparato de ©procesamiento de acuerdo con la

reivindicacidén 7, donde:

el mecanismo de amortiguacién del lado de 1la entrada
incluye una pluralidad de rodillos en el lado de la entrada
para formar el bucle de la pieza de trabajo a través de
enrollar la pieza de trabajo alrededor de los rodillos del

lado de la entrada en forma de zig-zag; y

el mecanismo de amortiguacién del lado de 1la salida
incluye una pluralidad de rodillos en el lado de la salida

para formar el bucle de la pieza de trabajo que ha sido
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procesada a través de enrollar la pieza de trabajo procesada
alrededor de los rodillos del lado de la salida en forma de

zig-zag.

9. Un aparato de procesamiento de acuerdo con cualquiera

de las reivindicaciones 1 a 8 donde:

un movimiento para aumentar la cantidad de acumulacién
del mecanismo de ‘amortiguacién del lado de la salida Yy un
movimiento para disminuir la cantidad de acumulacién del
mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada realizados
al liberar la detencién de la pieza de trabajo son logrados
al hacer que la velocidad de transporte en la cual la pieZa
de trabajo es llevada entre el mecanismo de amortiguacién
del lado de la entrada y el mecanismo de amortiguacién del

lado de la salida sea mas rapida que ambas

una velocidad de transporte a la cual 1la pieza de
trabajo es llevada en un lado de la fase anterior desde el

mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada y

una velocidad de transporte a la cual la pieza de
trabajo que ha sido procesada es llevada en un lado de la
fase posterior desde el mecanismo de amortiguacidén del lado

de la salida.
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RESUMEN

La exactitud posicional del procesamiento para el
procesamiento de una pieza de trabajo 1 es mejorada en un
aparato de procesamiento 10 que procesa una pieza de trabajo
1 mientras intermitentemente detiene la misma sin afectar el
transporte de la pieza de trabajo 1 a las fases anterior y

posterior del procesamiento Pn-1, Pn+1l.

El aparato de procesamiento 10 detiene
intermitentemente y procesa, en una fase del procesamiento
Pn, una pieza de trabajo tipo cinta 1 que es continuamente
transportada a lo largo de una direccidén predeterminada. El
aparato de procesamiento incluye: una seccidn de
procesamiento 20 que es proporcionada en la fase de
procesamiento Pn y que realiza el procesamiento de la pieza
de trabajo 1 mientras que la pieza de trabajo 1 es detenida;
un mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada 34a
proporcionado en wuna fase anterior de 1la seccidn de
procesamiento 20 en la direccidn predeterminada y que puede
acumular la pieza de trabajo 1 transportada desde la fase
anterior; un mecanismo de amortiguacién en el lado de la
salida 34b proporcionado en una fase posterior de la seccién
del procesamiento 20 en la direccidén predeterminada y que
puede acumular la pieza de trabajo 1 qﬁe ha sido procesada y
que va a ser llevada hacia la fase posterior; y una seccidn
~de envio 31b que es proporcionada entre el mecanismo de
amortiguacién del lado de la entrada 34a y la seccidn de
procesamiento 20 y que envia la pieza de trabajo 1 acumulada
por el mecanismo de amortiguacidn del lado de la entrada 34a
a la seccidébn de procesamiento 20. Mediante la restriccidn
de la pieza de trabajo 1, la seccidn de envio 31b detiene la
pieza de trabajo 1 en la fase del procesamiento Pn, Yy
simultaneamente efectia una disminucién en la cantidad de
acumulacién de la pieza de trabajo acumulada por el
mecanismo de amortiguacién del lado de la salida 34b y un
aumento en la cantidad de acumulacién de la pieza de trabajo

acumulada por el mecanismo de amortiguacién del lado de la
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entrada 34a, de tal manera que la disminucidén en la cantidad
de acumulacién del mecanismo de amortiguacién del lado de la
salida 34b y el aumento en la cantidad de acumulacién del
mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada 34a se
igualen uno al otro. Al cancelar la restriccién en 1la pieza
de trabajo 1, la seccidén de envio 31b libera la detencidén de
la pieza de trabajo 1, y simultaneamente realiza un aumento
en la cantidad de acumulacién del mecanismo de amortiguacidn
del lado de la salida 34b y una disminucién en la cantidad
de acumulacién del mecanismo de amortiguacién del lado de la
entrada 34a, de tal manera que el aumento en la cantidad de
acumulacidén del mecanismo de amortiguacién del lado de 1la
salida 34b y la disminucidén en la cantidad de acumulacién
del mecanismo de amortiguacién del lado de la entrada 34a se

igualen uno al otro.
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DESCRIPTION
PROCESSING APPARATUS

Technical Field

[0001] The present invention relates to a processing apparatus for
intermittently halting and processing, at a predetermined processing
position, a belt-like work that is continuously carried in a predetvermined

direction along which a plurality of processing positions are lined up.

Background Art

[0002] Conventional production lines for disposable diapers, for example,
include a plurality of processing positions aligned front-to-rear along
the horizontal direction. Semi-finished diapers are carried continuously
in the state of a continuously-formed belt-1like work in the above-mentioned

front/rear direction, and during this course, various processes are applied

thereto at the respective processing positions and the work is finally cut -

into units of products, thereby completing finished products.

[0003] In cases where press-working is to be applied at one of the
above-mentioned processing positions, carrying of the belt-like work will
be intermittently halted with every die-pressing motion using press dies.
This halt, however, affects the carrying at processing positions
immediately upstream and downstream of the press-working position. That
is, it is inevitable that the belt-like work will temporarily be halted
also at the immediately adjacent processing positions.

[0004] Inthis regard, aprocessing apparatus 90 disclosed in Japanese Patent
No. 3452577 allows to intermittently halt the carrying of the belt-like
work 1 only at the processing apparatus 90, without stopping the carrying
thereof at positions upstream and downstream of the processing apparatus
90.

[0005] Describing this in detail, as shown in Fig. 1, the processing
apparatus 90 has a pair of rolls 91a, 91b lined up front-to-rear along the
horizontal direction. The belt-like work 1 is wound around the pair of
rolls 91a, 91b; thus, loops 1La, 1Lb consisting of the belt-like work 1
are formed thereon in the front/rear direction, and rotation of the rolls
9l1a, 91b causes the belt-like work 1 to be carried forward at a predetermined
carry speed Vt. Further, the pair of rolls 9l1a, 91b is connected into a
single unit by a separator 93 and is also reciprocatably guided in the
front/rear direction.

[0006] In this example, by translationally moving the pair of rolls 9la,

N~
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91b horizontally at a predetermined moving speed Vm in the rearward
direction which is opposite from the carrying direction of the belt-like

work 1 (refer to the chain double-dashed lines in Fig. 1) during the carrying

- state of the belt-like work 1, the carry speed Vt and the moving speed Vm

cancel out one another and thus the absolute speed of the belt-like work
1 in the front/rear direction becomes zero at a position R1 between the
pair of rolls 91a, 91b.

[0007] To make use of the above-described cancel-out relationship, the
processing apparatus 90 therefore arranges a processing section 95 in the
position R1 between the pair of rolls 91a, 91b and applies processing using
this processing section 95 while moving the pair of rolls 91a, 91b rearwardly
at the above-mentioned moving speed Vm. In this way, the
intermittently-halted state necessary for applying such processing is
realized at the processing apparatus 90, while maintaining the normal
continuous-carrying state at the processing positions upstream and

downstream of the processing apparatus 90.

Disclosure of Invention

Problem to be Solved by the Invention

[0008] The processing apparatus 90 of Japanese Patent No. 3452577, however,
merely realizes a pseudo-halted state of the belt-like work 1 by the
canceling between the carry speed Vt and the moving speed Vm, without
actually halting the carrying of the belt-like work 1. Therefore, there
is a possibility that the belt-like work 1 may slightly shift with respect
to the processing section 95 owing to synchronization failure between the
carry speed Vt and the moving speed Vm. In this case, the position of the
processing applied on the belt-like work 1 by the processing section 95
may deviate from the target position.

[0009] The present invention has been made in view of such a conventional
problem as that described above, and an object thereof is to provide a
processing apparatus that processes a work while intermittently halting
the same without affecting the carrying of the work at upstream and
downstream processing positions, and that has superior processing

positional accuracy for processing the work.

Means for Solving the Problem
[0010] A main aspect of the invention for achieving the above-mentioned
object is a processing apparatus for intermittently halting and processing,

at a processing position, a belt-like work that is continuously carried

X
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along a predetermined direction, the processing apparatus including:
a processing section that is provided at the processing position and
that performs the processing on the work while the work is being halted;
an entering-side buffer mechanism that is provided upstream in the
predetermined direction from the processing section and that can accumulate
the work carried from upstream;
an exit-side buffer mechanism that is provided downstream in the
predetermined direction from the processing section and that can accumulate
the work having been processed and to be carried downstream; and
a sending section that is provided between the entering-side buffer
mechanism and the processing section and that sends out the work accumulated
by the entering-side buffer mechanism to the processing section;
the sending section, '
by restricting the work, halting the work at the processing
position, and
performing simultaneously decrease of an accumulation amount
of work accumulated by the exit-side buffer mechanism and increase of an
accumulation amount of work accumulated by the entering-side buffer
mechanism in such a manner as the decrease in the accumulation amount of
the exit-side buffer mechanism and the increase in the accumulation amount
of the entering-side buffer mechanism equal to one another;
the sending section,
by canceling the restriction on the work, releasing the halt
of the work, and
performing simultaneously increase of the accumulation amount
of the exit-side buffer mechanism and decrease of the accumulation amount
of the entering-side buffer mechanism in such a manner as the increase in
the accumulation amount of the exit-side buffer mechanism and the decrease
in the accumulation amount of the entering-side buffer mechanism equal to
one another. '
[0011] Other features of the invention will be made clear by the description

of the present specification and accompanying drawings.

Effect of the Invention

[0012] The present invention can provide a processing apparatus that
processes a work while intermittently halting the same without affecting
the carrying of the work at upstream and downstream processing positions,
and that has superior processing positional accuracy for processing the

work .
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Brief Description of Drawings

[0013] Fig. 1 is a side view showing an example of a conventional processing
apparatus 90.

Fig. 2 is a conceptual diagram of a continuous production line 5 to which
a processing apparatus 10 according to a first embodiment is applied.

Fig. 3 is a side view of the processing apparatus 10 according to the
first embédiment.

Figs. 4A to 4C are explanatory diagrams describing an oscillating motion
of a seesaw member 34 during the intermittent halt of a belt-like work 1.

Figs. 5A to 5C are explanatory diagrams describing an oscillating motion
of the seesaw membér 34 when the intermittent halt of the belt-like work
1 is released.

Fig. 6 is a chart indicating a rotation speed V of a drive roll 31b.

Fig. 7 is a side view of a processing apparatus 10a according to a second

embodiment .

Fig. 8 is a side view of another embodiment of a processing apparatus
10.

List of Reference Numerals

[0014] 1: belt-like work (work); la: portion; 1b: portion;

5: continuous production line; 10: processing apparatus;

10a: processing apparatus; 20: press device (processing section);
2la: male die; 21b: female die; 30: intermittent carry device;
31: group of pass-line rolls; 3la: pass-line roll;

31b: drive roll (sending section); 31c: pressing roll;

31d: brake-equipped non-drive roll (sending section);

32: group of pass-line rolls; 32a: pass-line roll;

32b: pass-line roll; 34: seesaw member}

34a: entering-side roll (entering-side buffer mechanism) ;

34b: exit-side roll (exit-side buffer mechanism) ;

34¢: oscillation central shaft;

36: air cylinder (oscillation drive device);

36a: piston; 41: pressing-motion monitdring sensor;

42: processing-target-section monitoring sensor;

43: oscillating-motion monitoring sensor;

43a: sensor at upper lower-limit position;

43b: sensor at lower lower-limit position;

90: processing apparatus; 9la: roll; 91b: roll; 93: separator;

A
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95: processing section; 1lLa: loop; 1Lb: loop; Pn-1: processing position;
Pn: processing position; Pn+l: processing position; PL: pass line;
V: carry speed; Vin: entering-side carry speed;
Vout: exit-side carry speed; Al: normal range; A2: deceleration range;
A3: intermittent halt range; A4: acceleration range;

AS: deceleration range; Vt: carry speed; Vm: moving speed; R1l: position

Best Mode for Carrying Out the Invention
[0015] At least the following matters will be made clear by the description
of the present specification and the accompanying drawings.
[0016] A processing apparatus for intermittently halting and processing,
at a processing position, a belt-like work that is continuously carried
along a predetermined direction, includes:
a processing section that is provided at the processing position and
that performs the processing on the work while the work is being halted;
an entering-side buffer mechanism that is provided upstream in the
predetermined direction from the processing section and that can accumulate
the work carried from upstream;
an exit-side buffer mechanism that is provided downstream in the
predetermined direction from the processing section and that can accumulate
the work having been processed and to be carried downstream; and
a sending section that is provided between the entering-side buffer
mechanism and the processing section and that sends out the work accumulated
by the entering-side buffer mechanism to the processing section; |
the sending section,
by restricting the work, halting the work at the processing
position, and
performing simultaneously decrease of an accumulation amount
of work accumulated by the exit-side buffer mechanism and increase of an
accumulation amount of work accumulated by the entering-side buffer
mechanism in such a manner as the decrease in the accumulation amount of
the exit-side buffer mechanism and the increase in the accumulation amount
of the entering-side buffer mechanism equal to one another;
the sending section,
by canceling the restriction on the work, releasing the halt
of the work, and
performing simultaneously increase of the accumulation amount
of the exit-side buffer mechanism and decrease of the accumulation amount

of the entering-side buffer mechanism in such a manner as the increase in
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the accumulation amount of the exit-side buffer mechanism and the decrease
in the accumulation amount of the entering-side buffer mechanism equal to
one another.

[0017] With such a processing apparatus, the accumulation amount of the
entering-side buffer mechanism and the exit-side buffer mechanism is
adjusted as described above. Thus, the processing apparatus can
intermittently halt the work while buffering the influence of the halting
of the work at the processing apparatus through adjustment of the
accumulation amount without causing the influence to spill over to the
processing positions located upstream and downstream of the processing
apparatus--i.e., without affecting the carrying at processing positions
upstream and downstream of the processing apparatus whatsoever.

[0018] Further, processing is performed in a state where the carrying of
the work is halted owing to the sending section restricting the work.
Therefore, the work is at a complete stop and will not move, and thus,
processing can be applied with high accuracy at a target position on the
work to be processed.

[0019] Furthermore, while the work is being halted, the decrease in the

accumulation amount of the exit-side buffer mechanism and the increase in

the accumulation amount of the entering-side buffer mechanism are kept equal
to one another. Therefore, the tension of the work can be maintained
constant even during the halt. On the other hand, the increase in the
accumulation amount of the exit-side buffer mechanism and the decrease in
the accumulation amount of the entering-side buffer mechanism are also kept
equal to one another even when the halt of the work is released. Therefore,
the tension of the work can be maintained constant even during the release.
[0020] In the above processing apparatus, it is preferable that: the sending
section is a roll; and the roll is a drive roll that carries the work to
the processing section by being driven to rotate while winding the work
from the entering-side buffer mechanism around an outer circumferential
surface of the roll.

[0021] With such a processing apparatus, the work is wound around the roll
and is carried by the driving rotation of the roll. Therefore, restricting
the rotation of the roll will reliably halt the work, and thus, the work
can reliably be brought to a carry-halt state.

[0022] In the above processing apparatus, it is preferable that: the sending
section includes a roll that is in contact with the work and a pressing
roll that is pressed against an outer circumferential surface of the

above-mentioned roll; and the work is carried sandwiched between the roll
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[0023] With such a processing apparatus, the responsiveness for halting the
carrying of the work with the roll can be improved.

[0024] In the above processing apparatus, it is preferable that: the
entering-side buffer mechanism accumulates the work carried from upstream
by forming a loop consisting of the work in an intersecting direction that
intersects with the predetermined direction; and the exit-side buffer
mechanism accumulates the work having been processed and to be carried
downstream by forming, in the intersecting direction, a loop consisting
of the work having been processed.

[0025] With such a processing apparatus, the direction in which the loops
of the entering-side buffer mechanism and the exit-side buffer mechanism
are formed is in the intersecting direction, which intersects with the
predetermined direction. Thus, the processing apparatus can be kept from
becoming large in size in the predetermined direction along with the
formation of the loops. In other words, the entire length of the processing
apparatus can be kept short with respect to the predetermined direction
which is the direction in which the work is carried.

[0026] In the above processing apparatus, it is preferable that the
intersecting direction is a direction orthogonal to the predetermined
direction.

[0027] With such a processing apparatus, the entire length of the processing
apparatus can be minimized with respect to the predetermined direction.
[0028] In the above processing apparatus, it is preferable that: the
entering-side buffer mechanism includes an entering-side roll that is
reciprocatably guided in the intersecting direction, and the loop is formed
by winding the work around the entering-side roll; the exit-side buffer
mechanism includes an exit-side roll that is reciprocatably guided in the
intersecting direction, and the loop is formed by winding the work having
been processed around the exit-side roll; and the entering-side roll and
the exit-side roll move in the intersecting direction interlocked with one
another, and move in opposite directions from one another at the same speed
when moving in the intersecting direction.

[0029] With such a processing apparatus, the entering-side roll and the
exit-side roll carry out opposite motions with respect to one another in
the intersecting direction. Thus, the total amount of the length of the
work accumulated by the entering-side roll and the length of the work
accumulated by the exit-side roll is always kept constant, regardless of

whether the work is being intermittently halted or the halt is released.
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Accordingly, it is possible to reliably achieve synchronization between
the carry speed of the work both at positions upstream and downstream of
the processing apparatus while keeping the tension of the work constant.
In other words, it is possible to pass the work having been processed on
to the downstream processing position at the same carry speed as the carry
speed of the work received from the upstream processing position, while
effectively reducing any change in tension of the work.
[0030] Incidentally, the above can also be stated as follows. Since the
entering—side roll and the exit-side roll carry out opposite motions with
respect to one another in the intersecting direction, the decrease in the
accumulation amount of the exit-side buffer mechanism and the increase in
the accumulation amount of the entering-side buffer mechanism can be kept
equal to one another while the work is being halted, and on the other hand,
the increase in the accumulation amount of the exit-side buffer mechanism
and the decrease in the accumulation amount of the entering-side buffer
mechanism can be kept equal to one another when the halt of the work is
released. As a result, the tension of the work can be maintained constant
both during the halt of the work and during the release of the halt.
[0031] In the above processing apparatus, it is preferable that: the
processing apparatus further includes a seesaw member that oscillates about
a predetermined axis, wherein both the entering-side roll and the exit-side
roll are mounted on the seesaw member, and wherein the axis is located at
a midpoint between a position where the entering-side roll is mounted and
a position where the exit-side roll is mounted.
[0032] Wwith such a processing apparatus, the above-mentioned
opposite-motion relationship in the intersecting direction between the
entering-side roll and the exit-side roll can easily be created by the
oscillating motion of the seesaw member, thus simplifying the configuration
of the processing apparatus.
[0033] In the above processing apparatus, it is preferable that: the
entering-side buffer mechanism includes a plurality of the entering-side
rolls for forming the loop of the work by winding the work around the
entering-side rolls in a zigzag form; and the exit-side buffer mechanism
includes a plurality of the exit-side rolls for forming the loop of the
work having been processéd by winding the processed work around the
exit-side rolls in a zigzag form.

With such a processing apparatus, the oscillation stroke amount of the
seesaw member can be reduced, compared to a case where the loops are not

formed in a zigzag form, i.e., a case where one each of the entering-side
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roll and the exit-side roll is provided and each roll forms a single loop.
Thus, it is possible to reduce the oscillating motion speed and thereby
reduce the impact upon vertically reversing the oscillating motion.
[0034] In the above processing apparatus, it is preferable that a motion
for increasing the accumulation amount of the exit-side buffer mechanism
and a motion for decreasing the accumulation amount of the entering-side
buffer mechanism performed upon releasing the halt of the work are achieved
bymaking a carry speed at which the work is carried between the entering-side
buffer mechanism and the exit-side buffer mechanism faster than both a carry
speed at which the work is carried on a side upstream from the entering-side
buffer mechanism and a carry speed at which the work having been processed
is carried on a side downstream from the exit-side buffer mechanism.
[0035] With such a processing apparatus, the above-described motions of the
entering-side buffer mechanism and the exit-side buffer mechanism can be

achieved reliably while the halt of the work is released.

=== FIRST EMBODIMENT ===

[0036] Fig. 2 is a conceptual diagram of a continuous production line 5 to
which a processing apparatus 10 according to the present first embodiment
is applied. Fig. 3 is a side view of the processing apparatus 10. Below,
the vertical direction is referred to also as the up/down direction, and
the horizontal direction orthogonal to the vertical direction is referred
to also as the front/rear direction. Incidentally, the “front” of the
front/rear direction is the downstream side of the carrying direction of
the belt-like work 1, and the “rear” is the upstream side of the same.
Further, the upstream side of the processing apparatus 10 is referred to
also as the entering side, and the downstream side of the same is referred
to also as the exit side.

[0037] As shown in Fig. 2, the continuous production line 5 includes a
plurality of processing positions P1, P2,.. arranged front-to-rear along
the horizontal direction, which serves as a predetermined direction. At
each processing position P1, P2,.., appropriate processing is successively
applied on a semi-finished belt-like work 1 that is carried continuously,
to thereby complete finished products.

[0038] As shown in Fig. 3, the processing apparatus 10 according to the first
embodiment is incorporated into one processing position Pn (in this example,
a position for press-working the belt-like work 1) of the plurality of
processing positions P1, P2,... The belt-like work 1 is drawn into the

processing apparatus 10 from an immediately upstream processing position
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Pn-1 at an entering-side carry speed Vin, and on the other hand, after being
subjected to predetermined processing by the processing apparatus 10, the
work is drawn out toward an immediately downstream processing position Pn+1
at an exit-side carry speed Vout.

[0039] According to the constant mass flow principle, the entering-side
carry speed Vin and the exit-side carry speed Vout of the processing
apparatus 10 should basically be equal to one another; however, in cases
where the belt-like work 1 is a stretchable material such as nonwoven fabric,
the entering-side carry speed Vin and the exit-side carry speed Vout may
differ from one another owing to the stretching deformation of the material '
and for example, the entering-side carry speed Vin may range from 95% to
105% of the exit-side carry speed Vout. The explanation below, however,
is based on the premise that the entering-side carry speed Vin and the
exit-side carry speed Vout are controlled in such a manner that they are
equal to one another and are at a reference speed VO. '
[0040] Incidentally, the processing carried out by the processing apparatus
10 is, for example, press-working. It is therefore necessary to
intermittently halt the carrying of the belt-like work 1 during this
press-working. The processing apparatus 10, however, is devised so that
it can keep the entering-side carry speed Vin and the exit-side carry speed
Vout constant at approximately the above-mentioned reference speed VO,
regardless of the intermittent halt. In other words, this processing
apparatus 10 allows intermittent carrying to be performed only at the
processing apparatus 10, while continuously carrying the belt-like work
1 at the immediately upstream and downstream processing positions Pn-1,
Pn+1 without stopping the carrying thereat whatsocever. The following
describes the processing apparatus 10 in detail.

[0041] The processing apparatus 10 includes: a press device 20, which serves
as a processing section, for applying press-working on the belt-like work
1; an intermittent carry device 30 for intermittently carrying the belt-1like
work 1 along a horizontal pass line PL and making the work pass the position
of the press device 20 with every pressing motion of the press device 20;
a group of sensors 41, 42, 43 for detecting the state of the press device
20 and the intermittent carry device 30; and a controller (not shown) for
controlling the press device 20 and the intermittent carry device 30 in
cooperation with one another based on the detection results of the group
of sensors 41, 42, 43.

[0042] The press device 20 includes, for example, a male die 21a that can

be driven to ascend/descend up and down in the vertical direction, and a
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female die 21b arranged below the male die 21a in opposition thereto. The
pass line PL is set between the male and female dies 2la, 21b with respect
to the up/down direction. A section targeted for processing (“processing
target section”) of the belt-like work 1 is carried in the horizontal
direction along the pass line, and then, while the carrying is being
intermittently halted, the male die 21a descends toward the female die 21b
and sandwiches and presses the processing target section of the belt-1like
work 1, to thus apply press-working. When the male die 21a ascends and
the pressing motion is finished, the carrying motion of the belt-like work
1 is resumed, and the press device 20 stays on standby until the subsequent
processing target section of the belt-like work 1 moves below the male die
2la and halts. Note that in this example, a hydraulic cylinder (not shown)
is employed as a drive source of the ascending/descending motion of the
male die 21a, but the invention is not limited thereto.

[0043] The intermittent carry device 30 includes: groups of pass-line rolls
31, 32 that form the horizontal pass line PL for the belt-like work 1 with
respect to the press device 20; an entering-side buffer mechanism 34a that
is provided on the upstream side of the press device 20 and that can
accumulate the belt-1like work 1 in a state strung like a loop that is convex
downward in the vertical direction; and an exit-side buffer mechanism 34b
that is provided on the downstream side of the press device 20 and that
can accumulate the press-worked belt-like work 1 in a state strung like
a loop that is convex downward in the vertical direction.

[0044] The groups of pass-line rolls 31, 32 mainly consist, for example,
of a pair of pass-line rolls 31la, 31b arranged at the same height and on
the upstream side of the press device 20, and a pair of pass-line rolls
32a, 32b arrangéd at the same height and on the downstream side of the press
device 20. The belt-like work 1 is passed over and supported by the
pass-line rolls 31a, 31b, 32a, 32b, and thereby the horizontal pass line
PL for the belt-like work 1 is formed stretching across the press device
20 front-to-rear in the horizontal direction.

[0045] Among these pass-line rolls 31a, 31b, 32a, 32b, only the roll 31b
immediately upstream of the press device 20 (also referred to below as a
drive roll) is a drive roll that can be driven to rotate by a drive source
such as a servomotor, and the other rolls are driven rolls that are not
driven. Accordingly, the carry state of the belt-like work 1 in the press
device 20 is controlled by controlling the rotational speed of the drive
roll 31b (which corresponds to a “sending section”). That is, when the

drive roll 31b rotates, the belt-like work 1 in the press device 20 is carried,
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and on the other hand, when the drive roll 31b halts, the carrying of the
belt-like work 1 in the press device 20 also halts. With the present
processing apparatus 10, since the above-mentioned press-working is
performed under this carry-halt state, the press-working can be applied
accurately at a target position on the belt-like work 1.

[0046] Note that a pressing roll 31c that followingly rotates about a
rotation axis parallel to that of the drive roll 31b is pressed against
the outer circumferential surface of the drive roll 31b at a predetermined
pressing pressure. Being sandwiched between the drive roll 31b and the
pressing roll 31c, the belt-like work 1 is carried without causing any
relative slippage with the drive roll 31b. Thus, the responsiveness of
the carryingmotion of the belt-like work 1 by the drive roll 31b is improved,
and as a result, the halt position accuracy of the belt-like work 1 is
improved.

[0047] The entering-side buffer mechanism 34a and the exit-side buffer
mechanism 34b employ, as their mainbody, a seesaw member 34 whose respective
ends in the front and rear in the horizontal direction can oscillate up
and down about an oscillation central shaft 34c. The ends of the seesaw
member respectively have a pair of rolls 34a, 34b that are equal in diameter
and weight and that are for forming the loops of the belt-like work 1. In
this state, the seesaw member 34 is in balance such that it can rotate back
and forth about the oscillation central shaft 34c that is located in the
middle of the rolls 34a, 34b. The rolls 34a, 34b are respectively located
at a position between the pair of pass-line rolls 31a, 31b and at a position
between the pair of pass-line rolls 32a, 32b. Accordingly, the rolls 34a,
34b respectively have a portion la of the belt-like work 1 passed over between
the pair of pass-line rolls 31a, 31b and a portion 1b of the belt-like work
1 passed over between the pair of pass-line rolls 32a, 32b wound around
the respective rolls 34a, 34b from below.

[0048] Therefore, when the seesaw member 34 rotates to oscillate, the amount
of the loop (the accumulation amount) of the belt-like work 1 formed by
the descending roll 34b (34a) increases, thereby accumulating the belt-like
work 1; on the other hand, the amount of the loop (the accumulation amount)
of the belt-like work 1 formed by the ascending roll 34a (34b) decreases,
thereby sending out the belt-like work 1. That is, the roll 34a of the
entering-side buffer mechanism and the roll 34b of the exit-side buffer
mechanism always move in an opposite-motion relationship with one another.
As a result, the total amount of the length of the loops formed by these
rolls 34a, 34b is always kept constant, and thus, it is possible to reliably
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achieve synchronization between the entering-side carry speed Vin and the
exit-side carry speed Vout of the processing apparatus 10 while keeping
the tension of the belt-like work 1 constant.

[0049] The following describes this in detail. First, the initial state
is a state where a loop is greatly accumulated on the roll 34b of the exit-side
buffer mechanism whereas there is almost no loop on the roll 34a of the
entering-side buffer mechanism, as shown with the solid lines in Fig. 3.
Even if, in this state, the rotation of the drive roll 31b is restricted
by the servomotor and halted in order to intermittently halt the carrying
of the belt-like work 1 in the press device 20, it is still necessary to
send out the belt-like work 1 to the doWnstream processing position Pn+l
at the exit-side carry speed Vout, regardless of the halted state. In this
case, the roll 34b of the exit-side buffer mechanism (also referred to below
as an “exit-side roll”) is raised upward owing to the tension of the belt-like
work 1, and thus, the belt-like work 1 is sent out from the loop of the
exit-side buffer mechanism, as shown in Figs. 4A to 4C. 1In this way, it
is possible to send out the belt-like work 1 at the carry speed Vout equal
to the reference speed V0, regardless of the halt of the drive roll 31b.
[0050] On the other hand, at this time, the roll 34a of the entering—side
buffer mechanism (also referred to below as an “entering-side roll”) which
is at its upper-limit position descends and accumulates the belt-like work
1, which is carried from the upstream processing position Pn-1, into a
downwardly-convex loop shape while pulling the work downward, as shown in
Figs. 4A to 4C. Note here that the entering-side roll 34a is also provided
on the seesaw member 34, alike the exit-side roll 34b. Therefore, the
descending motion of the entering-side roll 34a takes place simultaneously
and in parallel with the above-mentioned ascending motion of the exit-side
roll 34b, as an opposite motion thereof, without any delay in motion. That
is, the entering-side roll 34a descends at the same speed as the ascending
speed of the exit-side roll 34b, and the descending amount thereof is the
same as the ascending amount of the roll 34b. Thus, the amount of the
belt-like work 1 accumulated by the roll 34a of the entering-side buffer
mechanism becomes equal to the amount of the belt-like work 1 sent out from
the roll 34b of the exit-side buffer mechanism. As a result, it is possible
to make the entering-side carry speed Vin and the exit-side carry speed
Vout almost equal; in other words, it is possible to reliably achieve
synchronization between the entering-side carry speed Vin and the exit-side
carry speed Vout.

[0051] Note that, when this intermittently-halted state is cancelled, the
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restriction on the rotation of the drive roll 31b is also cancelled--that
is, the rotation is resumed--and thus, the belt-like work 1 in the press
device 20 is carried until it reaches the subsequent intermittent-halt
position. During this carrying, however, it is necessary to return the
seesaw member 34 from the state shown in Fig. 4C to the initial state shown
in Fig. 4A in preparation for the subsequent intermittent halt; this return
tothe initial state is achieved by setting the carry speed V of the belt-1ike
work 1 in the press device 20 for the intermittent carrying.

[0052] More specifically, when the intermittent halt is released, the drive
roll 31b starts to rotate again as shown in Fig. 5A. Here, the rotation
speed V thereof at this time is set higher than the entering-side carry
speed Vin and the exit-side carry speed Vout. Accordingly, as shown in
Figs. 5A to 5C, the belt-like work 1 in the press device 20 is carried at
a speed V faster than the entering-side carry speed Vin and the exit-side
carry speed Vout, and thus, the amount of belt-like work 1 sent out from
the entering-side roll 34a becomes larger than the amount of belt-1ike work
1 supplied to the entering-side roll 34a at the entering-side carry speed
Vin, thereby making the amount of work at the entering-side roll run short.

As a result, the amount of the loop at the entering-side roll 34a decreases,

and the entering-side roll 34a ascends from its lower-limit position to.

its upper-limit position. On the other hand, the belt-like work 1 is sent
out from the exit-side roll 34b, which is at its upper-limit position, at
the carry speed Vout. However, since the belt-like work 1 is supplied to
the exit-side roll 34b at a speed V faster than the carry speed Vout, the
belt-like work 1 becomes oversupplied. As a result, the amount of the loop
at the exit-side roll 34b increases, and the exit-side roll 34b descends
from its upper-limit position to its lower-limit position. In other words,
the seesaw member 34 carries out a seesawing motion in which the
entering-side roll 34a ascends and the exit-side roll 34b descends,. and
in this way, the seesaw member 34 returns to the above-described initial
state.

[0053] As shown in Fig. 3, the group of sensors 41, 42, 43 includes a
pressing-motion monitoring sensor 41 for monitoring the pressing motion
of the press device 20, a processing-target-section monitoring sensor 42
for monitoring the position of the processing target section on the
belt-like work 1, and an oscillating-motion monitoring sensor 43 for
monitoring the oscillating motion of the seesaw member 34.

[0054] The pressing-motion monitoring sensor 41 is, for example, a proximity

switch provided at the upper-limit position of the male die 2la and outputs

29



10

20

25

30

35

15

a detection signal every time the male die 2la reaches the upper-limit
position. The processing-target-section monitoring sensor 42 is a sensor
that is arranged immediately upstream of the press device 20 and that outputs
a detection signal every time the sensor detects a mark indicating a
processing location (referred to below as a “"processing-location mark”)
formed on the belt-like work 1 at a predetermined pitch. An example thereof
includes a photoelectric tube that ocutputs a signal having an intensity
corresponding to the amount of light received. The oscillating-motion
monitoring sensor 43 is, for example, a proximity switch provided near the
lower-limit position of the exit-side roll 34b of the seesaw member 34,
and the proximity switch outputs a detection signal when the exit-side roll
34b reaches the lower-limit position. Note here that two positions--an
upper lower-limit position, and a lower lower-limit position situated
slightly below the upper lower-limit position--are set as the lower-limit
position, and proximity switches 43a, 43b are respectively arranged at those
positions.

[0055] The controller is a suitable sequencer and/or a computer, and controls
the various drive sources relating to the processing apparatus 10 based
on the detection results output from the above-described group of sensors
41, 42, 43. More specifically, the controller controls the hydraulic
cylinder that drives the male die 21a of the press device 20 so that it
ascends and descends, and controls the rotational speed of the servomotor,
which serves as the drive source of the drive roll 31b.

[0056] With the processing apparatus 10 configured as above, rotating the
drive roll 31b as described below allows the belt-like work 1 to be
intermittently carried in the press device 20 and press-working to be
applied to the belt-like work 1 at an appropriate pitch while maintaining
the carry speed Vin, Vout of the belt-1like work 1 at the respective processing
positions Pn-1, Pn+l upstream and downstream of the press device 20 at the
normal reference speed VO.

[0057] Fig. 6 is a chart showing the rotation speed V of the drive roll 31b.
The horizontal axis indicates time, and the vertical axis indicates speed
(meters/second) . Note that, since the carrying of the belt-like work 1
in the press device 20 is controlled by the drive roll 31b, the vertical
axis of Fig. 6 also indicates the carry speed V of the belt-like work 1
for carrying the work in the press device 20.

[0058] First, in the initial state, it is assumed that the entering-side
roll 34a and the exit-side roll 34b of the seesaw member 34 are respectively

located at the upper-limit position and the lower-limit position as shown
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with the solid lines in Fig. 3, and the belt-1like work 1 in the press device
20 is being carried by the drive roll 31b at the reference speed VO equal
to the entering-side carry speed Vin and the exit-side carry speed Vout.
[0059] When a  detection signal indicating detection of a
processing-location mark on the belt-like work 1 is transmitted from the
processing-target-section monitoring sensor 42 during the normal range Al
of Fig. 6 in which carrying is performed in the initial state, the controller
halts the rotation of the drive roll 31b according to a predetermined
deceleration pattern as shown in the deceleration range A2 of Fig. 6, to
thus intermittently halt the carrying of the belt-like work 1 in the press
device 20.

[0060] During this intermittent halt A3, the controller makes the press
device 20 perform its pressing motion (Fig. 4B).

[0061] Note that during this intermittent halt A3, the seesaw member 34
performs its oscillating motion from the initial state (Fig. 42) to the
opposite state (Fig. 4C) as described above (that is, the entering-side
roll 34a descends while the exit-side roll 34b ascends). Thus, it is
possible to receive the belt-1like work 1 sent in from the upstream processing
position Pn-1 at the reference speed VO in its stretched-out state and to
send out the belt-like work 1 to the downstream processing position Pn+1
at the reference speed V0. Therefore, the carrying state at the respective
upstream and downstream processing positions Pn-1, Pn+l is not interrupted
whatsoever by the intermittent halt.

[0062] When receiving a signal indicating completion of the pressing motion
from the pressing-motion monitoring sensor 41 after a while, the controller
resumes the rotation of the drive roll 31b. At this time, however, as shown
in the acceleration range A4 of Fig. 6, the controller increases the rotation
speed according to a predetermined acceleration pattern up to a speed faster
than the reference speed VO in order to make the speed eventually faster
than the entering-side carry speed Vin and the exit-side carry speed Vout,
to thus return the seesaw member 34 in the state shown in Fig. 5A back to
the initial state shown in Fig. 5C and prepare for the intermittent halt
of the subsequent pressing motion.

[0063] Note that the fact that the seesaw member has returned to its initial
state (Fig. 5C) is detected by the oscillating-motion monitoring sensor
43. This is described in detail. Immediately before returning to the
initial state, the exit-side roll 34b first passes the position of the sensor
43a at the upper lower-limit position, and therefore, the sensor 43a at

the upper lower-limit position sends a detection signal. . Then, the
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controller starts to decelerate the drive roll 31b, as shown in the

deceleration range A5 of Fig. 6. Then, when the exit-side roll 34b reaches

the lower lower-limit position and the sensor 43b at the lower lower-1limit
position sends a detection signal, the controller sets the rotation speed
of the drive roll 31b to the reference speed V0, which completes a single
processing cycle.

[0064] After this, the above-described processing cycle is repeated every
time the processing-target-section monitoring sensor 42 detects a

processing-location mark on the belt-like work 1.

=== SECOND EMBODIMENT ===

[0065] Fig. 7 is a side view of a processing apparatus 10a according to a
second embodiment. In the above-described first embodiment , the drive roll
31b controlled the carrying state of the belt-like work 1 in the press device
20. In the present second embodiment, the carrying state is controlled
by a brake-equipped non-drive roll 31d provided in place of the drive roll
31b and an oscillation drive device 36 for driving the seesaw member 34
to oscillate. Note tl_lat the features other than the above are almost the
same as those in the first embodiment, and thus explanation thereon is
omitted.

[0066] The brake-equipped non-drive roll 31d includes a non-drive roll 31d
installed at the same position as the drive roll 31b in place thereof, and
a brake mechanism (not shown) of, for example, the drum-type or the disk-type
for braking the rotation of the non-drive roll 31d. Accordingly, when the
brake mechanism is not in operation, the non-drive roll 31d rotates along
with the carrying of the belt-like work 1 which is in contact with the roll,
whereas when the brake mechanism is in operation, not only is the roll itself
halted, but the belt-like work 1 in contact therewith is also halted.
[0067] The oscillation drive device 36 is, for example, an air cylinder,
and the tip end of its piston 36a is connected to the seesaw member 34.
Thus, by supplying compressed air (pressurized air) from a predetermined
compressed-air source to a cylinder chamber in the air cylinder via a
diverter valve such as a solenoid valve, it is possible to oscillate the
seesaw member 34 up and down via the ascending/descending motion of the
piston 36a.

[0068] The non-drive roll 31d and the oscillation drive device 36 are
controlled by the above-described controller, and thus, the belt-like work
1 is intermittently carried in the press device 20 as follows.

[0069] As in the above example, explanation is made based on the assumption
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that the processing apparatus 10a is in the initial state shown in Fig.
3. More specifically, the entering-side roll 34a and the exit-side roll
34b of the seesaw member 34 are respectively located at the upper-limit
position and the lower-limit position as shown by the solid lines in Fig.
7, and the belt-like work 1 in the press device 20 is pulled by the downstream
processing position Pn+l and thus carried at the reference speed VO equal
to the entering-side carry speed Vin and the exit-side carry speed Vout.
[0070] When a  detection  signal indicating detection of a
processing-location mark is transmitted from the
processing-target-section monitoring sensor 42 while performing the
carrying in the initial state, the controller activates the brake mechanism
to restrict and stop the rotation of the non-drive roll 31d, to thus
intermittently halt the carrying of the belt-1like work 1 in the press device
20.

[0071] Then, during this intermittent halt, the controller makes the press
device 20 perform its pressing motion.

[0072] Note that during this intermittent halt, the cylinder chamber of the
air cylinder 36 is cut off from the compressed-air source by the diverter
valve and opened to the atmosphere, and thus, the seesawmember 34 is brought
to a state where it can freely oscillate owing to even the slightest load.
Thus, the exit-side roll 34b of the seesaw member 34 is raised by the tension
of the belt-like work 1 and ascends, whereas the entering-side roll 34a
performs the opposite motion and descends. In other words, the seesaw
member 34 performs its oscillating motion from the initial state shown with
the solid lines in Fig. 7 to the opposite state shown with the chain
double-dashed lines. Thus, the seesaw member 34 can receive the belt-like
work 1 sent in from the upstream processing position Pn-1 at the
entering-side carry speed Vin in its stretched-out state and send out the
belt-like work 1 to the downstream processing position Pn+1 at the exit-side
carry speed Vout. Therefore, the carrying state at the respective upstream
and downstream processing positions Pn-1, Pn+l 1is not interrupted
whatsoever by the intermittent halt.

[0073] Then, when receiving a signal indicating completion of the pressing
motion from the pressing-motion monitoring sensor 41, the controller
releases the brake on the non-drive roll 31d (i.e., cancels the restriction
on the rotation). Then, the non-drive roll 31d comes to rotate along with
the belt-like work 1 carried by being pulled by the downstream processing
position Pn+l. During this carrying, however, it is necessary to return

the seesaw member 34 to the initial state shown with the solid lines (i.e.,
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to the state in which the entering-side roll 34a is at the upper-limit
position and the exit-side roll 34b is at the lower-limit position) in
preparation for the subsequent intermittent halt. To do so, the controller
switches the diverter valve and supplies the compressed air from the
compressed-air source to the cylinder chamber of the air cylinder 36,
thereby extending the piston 36a of the air cylinder 36 and oscillating
the seesaw member 34, i.e., raising the entering-side roll 34a and lowering
the exit-side roll 34b.

[0074] Note that the fact that the seesaw member has returned to its initial
state is detected by the oscillating-motion monitoring sensor 43. This
is described in detail. Immediately before returning to the initial state,
the exit-side roll 34b passes the position of the sensor 43a at the upper
lower-limit position. Therefore, when the sensor 43a at the upper
lower-limit position sends a detection signal, the controller first starts
to decelerate the extending motion of the piston 36a of the air cylinder
36. Then, when the exit-side roll 34b reaches the lower lower-limit
position and the sensor 43b at the lower lower-limit position sends a
detection signal, the controller halts the extending motion of the air

cylinder 36, which completes a single processing cycle.

[0075] Incidentally, the above-described second embodiment uses a

brake-equipped non-drive roll 31d for intermittently halting the belt-like
work 1 and releasing the same. It is instead possible to use a simple
non-drive roll (driven roll) having no brake mechanism. In this case,
however, a separate mechanism for restricting and halting the belt-like
work 1 becomes necessary. An example thereof may include a nip mechanism
that is arranged immediately downstream of the non-drive roll and that
includes a pair of upper and lower nipping members provided so that they
cannip the belt-1like work 1 from above and below. When halting the carrying
of the belt-like work 1, the pair of upper and lower nipping members moves
toward one another and nips the belt-like work 1, to thereby restrict the
downstream movement of the belt-like work 1. On the other hand, when
resuming the carrying of the belt-like work 1, the nipping members move
away from one another to thus cancel the nipped state of the belt-1like work
1, thereby canceling the restriction on the movement of the belt-like work

1.

=== QTHER EMBODIMENTS ===
[0076] Although embodiments of the present invention have been described

above, the invention is not limited to those embodiments, and modif ications
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such as those described below are possible.
[0077] The foregoing embodiments describe, as methods for returning the
seesaw member 34 to the initial state, an example in which the drive roll
31b is rotated rapidly, and an example in which the seesaw member 34 is
moved by the air cylinder 36. The invention, however, isnot limited thereto
whatsoever, and it is possible, for example, to use a cam mechanism such
as a plate cam to return the seesaw member 34 to the initial state.
[0078] The foregoing embodiments illustrate a configuration in which the
entering-side roll 34a serving as the entering-side buffer mechanism and
the exit-side roll 34b serving as the exit-side buffer mechanism are
connected into a single unit by the seesawmember 34. The invention, however,
is not limited thereto whatsoever, as long as the two members carry out
opposite motions interlocked with one another. That is, the two members
do not have to be connected together by the seesaw member 34.
[0079] For example, the entering-side roll 34a and the exit-side roll 34b
may be configured so that they are reciprocatably guided in the up/down
direction respectively, for example, by suitable guide rails and that the
entering-side roll 34a and the exit-side roll 34b can ascend/descend up
and down by a drive source such as an air cylinder. However, it is needless

to say that, when the entering-side roll 34a and the exit-side roll 34b

move in the up/down direction, the entering-side roll 34a and the exit-side

roll 34b are controlled to move interlocked with one another--i.e., are
controlled tomove in opposite directions fromone another at the same speed.
[0080] The foregoing embodiments do not particularly describe the materials
etc. for the belt-like work 1. However, any belt-like element having
moderate flexibility is applicable, and examples thereof may include
nonwoven fabrics, woven fabrics, sheets, and film-like elements.
Materials therefor may include resins, such as synthetic resins, and pulp.
[0081] The foregoing embodiments give press-working as an example of
processing applied to the belt-like work 1. The invention, however, is
not limited thereto whatsoever, and for example, the processing may include
embossing for applying projecting-and-depressed patterns through pressing
with dies, and sealing for melt-joining the belt-like work 1.

[0082] In the foregoing embodiments, one entering-side roll 34a and one
exit-side roll 34b are provided on the seesaw member 34 to thus form a single
downwardly-convex loop on each roll. It is, however, possible to increase
the number of loops to two or more. For example, as shown in Fig. 8, two
zigzag loops of belt-like work 1 may be formed by providing two each of

the entering-side rolls 34a and the exit-side rolls 34b on the seesaw member
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34 and providing respective fixed rolls 35 (rolls that are fixed at a
predetermined position so that they do not move) between the entering-side
rolls 34a, 34a and between the exit-side rolls 34b, 34b. Note that
increasing the number of loops to two or more allows the stroke amount of
the oscillating motion of the seesaw member 34 to be reduced compared to
a case where the number of loops is one, and thus, it is possible to reduce
the oscillating motion speed and thereby reduce the impact upon vertically

reversing the oscillating motion.
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CLAIMS

1. A processing apparatus for intermittently halting and processing,
at a processing position, a belt-like work that is continuously carried
along a predetermined direction, the processing apparatus comprising:
a processing section that is provided at the processing position and
that performs the processing on the work while the work is being halted;
an entering-side buffer mechanism that is provided upstream in the
predetermined direction from the processing section and that can accumulate
the work carried from upstream;
an exit-side buffer mechanism that is provided downstream in the
predetermined direction from the processing section and that can accumulate
the work having been processed and to be carried downstream; and
a sending section that is provided between the entering-side buffer
mechanism and the processing section and that sends out the work accumulated
by the entering-side buffer mechanism to the processing section;
the sending section,
by restricting the work, halting the work at the processing
position, and
performing simultaneously decrease of an accumulation amount
of work accumulated by the exit-side buffer mechanism and increase of an
accumulation amount of work accumulated by the entering-side buffer
mechanism in such a manner as the decrease in the accumulation amount of
the exit-side buffer mechanism and the increase in the accumulation amount
of the entering-side buffer mechanism equal to one another;
the sending section,
by canceling the restriction on the work, releasing the halt
of the work, and
performing simultaneously increase of the accumulation amount
of the exit-side buffer mechanism and decrease of the accumulation amount
of the entering-side buffer mechanism in such a manner as the increase in
the accumulation amount of the exit-side buffer mechanism and the decrease
in the accumulation amount of the entering-side buffer mechanism equal to

one another.

2. A processing apparatus according to claim 1, wherein:

the sending section is a roll; and
the roll is a drive roll that carries the work to the processing section

by being driven to rotate while winding the work from the entering-side
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buffer mechanism around an outer circumferential surface of the roll.

3. A processing apparatus according to claim 1 or 2, wherein:
the sending section includes
a roll that is in contact with the work and
a pressing roll that is pressed against an outer circumferential
surface of the above-mentioned roll; and

the work is carried sandwiched between the roll and the pressing roll.

4. A processing apparatus according to any one of claims 1 to 3, wherein:
the entering-side buffer mechanism accumulates the work carried from
upstream by forming a loop consisting of the work in an intersecting
direction that intersects with the predetermined direction; and
the exit-side buffer mechanism accumulates the work having been
processed and to be carried downstream by forming, in the intersecting

direction, a loop consisting of the work having been processed.

5. A processing apparatus according to claim 4, wherein:
the intersecting direction is a direction orthogonal to the

predetermined direction.

6. A processing apparatus according to claim 4 or 5, wherein:

the entering-side buffer mechanism includes an entering-side roll that
is reciprocatably guided in the intersecting direction, and the loop is
formed by winding the work around the entering-side roll;

the exit-side buffer mechanism includes an exit-side roll that is
reciprocatably guided in the intersecting direction, and the loop is formed
by winding the work having been processed around the exit-side roll; and

the entering-side roll and the exit-side roll move in the intersecting
direction interlocked with one another, and move in opposite directions

from one another at the same speed when moving in the intersectingdirection.

7. A processing apparatus according to claim 6, further comprising:
a seesaw member that oscillates about a predetermined axis,
wherein both the entering-side roll and the exit-side roll are mounted

on the seesaw member, and
wherein the axis is located at a midpoint between a position where the

entering-side roll is mounted and a position where the exit-side roll is

mounted.
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8. A processing apparatus according to claim 7, wherein:

the entering-side buffer mechanism includes a plurality of the
entering-side rolls for forming the loop of the work by winding the work
around the entering-side rolls in a zigzag form; and

the exit-side buffer mechanism includes a plurality of the exit-side
rolls for forming the loop of the work having been processed by winding

the processed work around the exit-side rolls in a zigzag form.

9. A processing apparatus according to any one of claims 1 to 8, wherein:
amotion for increasing the accumulation amount of the exit-side buffer
mechanism and a motion for decreasing the accumulation amount of the
entering-side buffer mechanism performed upon releasing the halt of the
work are achieved by making a carry speed at which the work is carried between
the entering-side buffer mechanism and the exit-side buffer mechanism
faster than both
a carry speed at which the work is carried on a side upstream from
the entering-side buffer mechanism and
a carry speed at which the work having been processed is carried

on a side downstream from the exit-side buffer mechanism.
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ABSTRACT

Processing positional accuracy for processing a work 1 is improved in
a processing apparatus 10 that processes a work 1 while intermittently
halting the same without affecting the carrying of the work 1 at upstream

and downstream processing positions Pn-1, Pn+1.

The processing apparatus 10 intermittently halts and processes, at a:

processing position Pn, a belt-like work 1 that is continuously carried
along a predetermined direction. The processing appératus includes: a
processing section 20 that is provided at the processing position Pn and
that performs the processing on the work 1 while the work 1 is being halted;
an entering-side buffer mechanism 34a that is provided on an upstream side
of the processing section 20 in the predetermined direction and that can
accumulate the work 1 carried from upstream; an exit-side buffer mechanism
34b that is provided on a downstream side of the processing section 20 in
the predetermined direction and that can accumulate the work 1 having been
processed and to be carried downstream; and a sending section 31b that is
provided between the entering-side buffer mechanism 34a and the processing
section 20 and that sends out the work 1 accumulated by the entering-side
buffer mechanism 34a to the processing section 20. By restricting the work
1, the sending section 31b halts the work 1 at the processing position Pn,
and performs simultaneously decrease of an accumulation amount of work
accumulated by the exit-side buffer mechanism 34b and increase of an
accumulation amount of work accumulated by the entering-side buffer
mechanism 34a in such a manner as the decrease in the accumulation amount
of the exit-side buffer mechanism 34b and the increase in the accumulation
amount of the entering-side buffer mechanism 34a equal to one another. By
canceling the restriction on the work 1, the sending section 31b releases
the halt of the work 1, and performs simultaneously increase of the
accumulation amount of the exit-side buffer mechanism 34b and decrease of
the accumulation amount of the entering-side buffer mechanism 34a in such
a manner as the increase in the accumulation amount of the exit-side buffer
mechanism 34b and the decrease in the accumulation amount of the

entering-side buffer mechanism 34a equal to one another.
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Comprobante de pago de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento)

L] L]

Completa Incompleta

. PATENTE DE INVENCION PCT [jMODELO DE UTILIDAD PCT D Art.33 Decision 486/00, Circul'ar Univca

4

]
£
o

Indicacion que se solicita una PCT

Copia de la solicitud en espariol, tal como fue presentada inicialmente (capitulo descriptivo,

reivindicatorio, resumen)

Dibujos de ser estos pertinentes
Comprobante de pag/zde las tasas establecidas (de ser el caso formato de descuento)

[\7‘ L Incompleta D

Completa

DISENO INDUSTRIAL

(N

(Art. 119 Decision 486/00)

[ ]
L]

[]
]

_

Indicacién que se solicita Disefio industrial
Datos de identificacién del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
Representacion grafica y fotografica del Diserio industrial o muestra del material que mcorpora el

disefno

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D Incompleta D

\? ESQUEMA DE TRAZADO | |

(Art. 92 Decision 486/00)

OO0

Indicacion que se solicita un esquem'a de trazado
Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presentalla solicitud
Representacion grafica de un esquema de trazado

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D Incompleta D

'
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Doctor(a)

CARDENAS NAVAS DARIO
Apoderado(a) y/o Representante de
UNI-CHARM CORPORATION

REFERENCIA | Radicacion No. 10 060810
Solicitud internacional PCT/JP2008/070994
Fecha inicio fase nacional 28/06/2010

Tramite 11
Evento 378
Actuacion 430

Oficio No. ?2 0 7 “éj;la

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la Decision 486 de la
Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de Cooperacion en Materia de Patentes (PCT), regla
51 bis del Reglamento y Circular Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se e comunica que:

1. El solicitante debe presentar un nuevo titulo que permita identificar la materia de la cual trata la solicitud, ya
que el titulo relacionado no se encuentra con la precision necesaria para identificar claramente el objeto de la
solicitud de patente. (Regla 4.3 PCT, Art 26-27 D-486, Circular unica 5.2.9)

2. La solicitud no contiene la copia del documento en que consta la cesion del derecho a la patente del inventor al
solicitante 0 a su causante, conforme a lo establecido por el articulo 26 literal k) de la Decision 486 de la
Comisién de la Comunidad Andina. Cuando se trate de documentos otorgados en el extranjero, estos deberan
legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 259 y 260 del Codigo de Procedimiento Civil.
Cuando se trate de las declaraciones a que hace referencia la Regla 4.17 ii) del Tratado de Cooperacion en
Materia de Patentes PCT., el alcance de las tales declaraciones se determinara segun indiquen claramente una
cesion de derechos del inventor al solicitante o su causante, de conformidad con lo dispuesto en el numeral
5.2.15 del Capitulo Quinto, Titulo X de la Circular Unica de Superintendencia de Industria y Comercio.

En cumplimientd de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decision 486, se le requiere para que dentro del término
de dos meses siguientes a la fecha de notificacion del presente oficio, complete los requisitos anteriormente
enunciados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerara abandonada y
perdera su prelacion.

Continua en la pagina siguiente...

Al contestar favor indiqué el nimero de ' Sede Centro: Carrera 13 No. 27-00 Pisos 2, 5, 7 y 10 PBX: 56870000

radicacion que se encuentra a continuacion . Sede CAN: Av. Cra 50 No. 26-55 int. 2 Tel: 5880070

Call Center 6513240. Linea 01800-910165
Web: www.sic.aov.co e-mail: info@sic.aov.co
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Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal ), del capitulo gquinto del titulo
primero de la Circular Udica No#f0 de 2001.

W

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Directora de Nue¥as Creaciones (c)

94 J) 200

El anterior requerimiento fue notificado por fijacion en lista de fecha
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