0 '
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ Q.

Industrla y Comercm et
SUPERINTENDENC!A '

Delegatura de Prop|edad Industn
Division de Nuevas Creacnones

i | SOLICITUD

PATENTE DE INVENCION

~\r' B

21 EXPEDIENTE No.

54 TITULO MET-QDO Y _DI;?OSICIQN PARA LA DETECCION DE UNA MARCA

N q}\_
=,

* DE SINCRONIZACION QUE ES USADA EN EL POSICIONAMIENTO

T : SINCRONIZ.A‘DO DE POR LO MENOS UNA TELA DE MATERIAL

ESENCIALHENTE CONTINUA

“51. CLASIFICACION INTERNACIONAL

71. SOL'C'TANTE SCA HYGIENE PRODUCTS AB

DOMICILIO GOTEBORG, SUECIA

74. APODERADO _EMILIO FERR#RO

{C.C. 438,019 de usaquén

22. BOGOTA; D. C,,




CAVELIER A.BOGADOS COLO-11256-841-189-9 _ ID-137182

I3

Industria y Comercio SUPLRINTLNDENCIA DL INDUSTRIA Y C-OMliHCIO
SUPERINTENDENCIA -~ [ERRR a A RREREGRASRRRNDAIN
No. 08-114707- -00000-0000

|

! Fecha: 2008-10-27 165830 Dep. 2020 NUECREACIONt

! tra 11 PATENTEIYI Eve: 378 FASENACIONALI
Act. 441 PRESENTACION Folios 62 F2.

FORMULARIO umco DE SOLICITUD DE PATENTE

PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL /3 o> 258
SOLICITUD DE:-
X patente de Invenmon o [ Patente de Modelo de Utilidad.
X capitulo . . O capitulo II.
@ " Nombre SCA HYGIENE PRODUCTS AB )
| sociedad constituida y existente bajo las IDENTIFICACION
|
SOLI?TII;ANTE | leyes’ de Suecia. | | cC. D NIT I:I
: Direccion: 405 03 Géteborg C.E. H Otro O
Suecia-
| Cual
Domicilio: Goteborg Numero
Suecia
Nombre: EMILIO FERRERO IDENTIFICACION
Direccion: Carrera 4. No. 72-35 C.C. NIT ]
Teléfono: 347 36 11 . .
REPRESENTANTE(|,_ C.E. 1 Oftro |
0 APODERADO Fax: 211 86 50
E-mail: clientes@cavelier.com Cual
Domicilio: Bogota, Colombia. Namero 438.019 T.P 31.929
1. Henrik CARLEN 2. Ralph DOVERTIE
@ Rosenskdéldsgatan 7, Mastgatan 3,:
5-412 58 Goteborg, . 8-426 53 Vastra Frélunda,
INVENTOR (ES) Suecia . Suecia
(72) 3. Anders NORDER
Espas Torpvig 4,
S-437 34 Lindome;
Suecia

PCT (86) ‘
@ Solicitud Internacional No. PCT/SE2006/000518 = Fecha: 27 de abril de 2006
Publicacion Internacional No. WO 2007/126347 A1 Fecha: 8 de noviembre de 2007

Titulo (54)
@ METODO Y DISPOSICION PARA LA DETECCION DE UNA MARCA DE
SINCRONIZACION QUE ES USADA EN EL POSICIONAMIENTO SINCRONIZADO DE
POR LO MENOS UNA TELA DE MATERIAL ESENCIALMENTE CONTINUA

@ Clasificacion Internacional (51) A61F 013/015

. Prioridad | (33) Pais de Origén (32) Fecha (31) NGmero de Solicitud
sild Nol

@ Comprobante de pago No.: 08-79,622 Fecha: 6 de octubre de 2008
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Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de presentacion de la solicitud por $ 501.000.00.
Comprobante de pago por reivindicacion de pricridad.

Documento que acredita la existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona
juridica.

Poderes, si fuere el caso.

Documento de cesidn del inventor al scolicitante o a su causante.

Declaraciones.

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

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccion del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

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

De ser el caso, certificado de depésito del material biolégico.

Arte final 12x12

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

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

@@ ORO. OO0O0 HROOR xmxg]

FIGURA CARACTERISTICA

@

Solicito la concesidn de la patente,
NOMBRE: EMILIO FERRERO

FIRMA : 2:@4 ZJM

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929

&
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DOCUMENTOS ANEXOS

1, Publicacion Internacional WO 2007/126347 A1
Descripcion:
Paginas 23 en el idioma original
Paginas 28 en espafiol
Reivindicaciones: Numero (s) 16

Figuras: Numero (s) 4
2. [X] Forma PCT/ISA/210. Informe de Busqueda Internacional.

3. [{ Extracto de publicacion.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA FASE
INTERNACIONAL



A FELER
Cw e BT 008
< CIRMge usty

L _— L .
: ctﬁ'*ﬂi = -'.\‘.:"'V!rﬂ_a» 0

- BOGGIY, B COLOMBIA -

L
, -
(..

REPRESENTACION Y PODER

Y

For patents, utility models, industrial designs,
trademarks, commercial nhames, trade emblems,
slogans.

Para patentes, modelos de utilidad, disefios
industriales, marcas de fabrica, nombres
comerciales, ensefias, lemas comerciales.

REPRESENTATION AND =R
POWER OF ATTORNEY s

1 (we), the undersigned /Yo (nosotros), abajo firmado (s)

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

of/domicillado (s) en’>405 03 Goteborg,

SWEDEN

vor el presente nombramos a EMILIO FERRERQO, tpa, 31929;
GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,

tpa. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domiciliados en Ia -

arrera 4% N® 72-35, Bogot4, Colomblia, en obedecimiento a lo
dispuesto en el parigrato 10 det Artfculo 543 del Cédigo de
Comerclio, el primeroc como principal y los deméas como
suplentes, en su orden, como mis {nuestros) representantes en
0s los asuntos de propledad Industrial con facultad para
Ablr notificaclones 'y nombrar apoderados judiclales o
extrajudiclales. Ef primer representante suplente reemplazaré al
“-incipal en caso de ausencla o Impedimento temporal o

dnitive de aquél. La misma regla se aplicard cuando el -

segundo represantante suplente haya de reemplazar al primero,
¢ el tercero al segundo. En 'tales..casos, el representante
principal, o ¢! primero, 0 segundo’suplente, en'su caso, o ambos,
declarardn su. intencién deé-"no ejercer !a representacién
mediante declaracién autenticada por Notarlo Pdblico en
Colnmhbia n nor’Naotario u otre Funelemads Pablics, o Cénsul
de Celombia, en el extranjero; y si se-tratare de impedimento,
con el certificado respectivo. Si alguno de los nombrados faltare
definitivamente, el siguiente tomara su lugar. Cuando cesare la
ausencia o impedimento del representante ‘principal, o de su
primero ¢ segundo suplentes, en su caso,\podran ejercer la
representacién, en su orden, uno u “otrog: seglin el caso,
asumiéndola por el splo hecho de’ ejercerla,’cesando en ese

momento el ejercicio” de la representacién por el primero,
segundo o tercer suplante en su casa.., .~ L

Ademaés, confiero (conferimos) poder “a los abogados arriba
nombrades, para obtener la- proteccién de mi (nuestra)
propledad industrial y contra la competencia desleal, a cuyo
efecto autorizo (amos{ a los dichos apoderados para que me
(nos) representen ante cualesquiera entidades o personas,

rzanao no jurisdiceién, especialmente ante las del orden
inictratlee, contencioso-admindstrativo y judiciai, asi como
< tribunales de arbitramento, en todo lo concerniente a los
tientes asuntos: a) Obtencidn de patentas de invencidn,
modeles de utilidad, y disefios industriales; el registro de
marcas de fabrica, colectivaa, defensivas, de servicio, lemas
comerciales, nombres comerciales, ensefias, variedades
vegetales v denominaciones de origen; su renovacicén, traspaso,
cambio de nombre o domicilio, cancelacién voluntaria; y el
repgistro de licencias de uso de esos derechos; b) Las acciones de
competencia desleal, proteccion del consumidor, oposiciones u
observaciones, cancelacién administrativa y judicial, nulidad,
medidas cautelares, concesidn de licencias, la tutela, la
proteccién de secretos industriales, y en general los juicios
civiles, penales, administrativos o contencioso-administrativos
relacionados con estos derechos; acciones y procesos que
promovamos o se nos promuevan, Y para que en todos los
asuntos arriba determinados, puedan sustituir este mandato,
transigir, conciliar, admitir los hechos del proceso, desistir,
cancelar, recibir, renunciar, Y ratificar los actos de agentes
oficiosoes.

| B

Given and signed this/Dado y firmndo hoy
Gothenburg 19 February 1999

- unfair competition, for which pur

in due compliance with the terms of paragraph lst. of article 543
of the Commercial Code, do hereby appoint EMILIG FERRERO,
tpa. 31929; GONZALO PERDOMO, tpa. B31; LUZ CLEMENCIA

E PAEZ, tpa. 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832,
domiclled at Carrera 4* N°® 72-35, Bogots, Colombla, the first as
principal and the others as alternates, In the order of tieir
appointment, as our representatives for all industrial property:
matters with faculty to recelve notifications and to appoint
attorneys In and out of Court. The first alternate shall replace
the princlpal in case of his absence or of temporal or deflnitive
impediment. The same rule will apply when the secoyd
alternate representative is to replace the first one, or wher .ie
third Is to replace the first or second alternates in their turn/ or
both . of them, second. In such cases, the prir-ipal
representative, or the first or second alternates in thelr turn, o
both of them, shall state their Intention not to act as
representatives through a declaration given before a Notary
I"ubil: in Culouibie, vt velore a NNotary o1 another Pubilc Official
or a Colombian Consul abroad; and in case of impedimerit, the
appropriate certificate shall suffice. If any of the ap‘po‘intees
were to be definitely absent, the following alternate shall take
his place. When the absence or impediment of the principal
representative,.or of the first or second alternate in their turn
ceases, the representation can be taken again in their sequence,
by the principal, the first or second alterpate depending on case,
and the mere fact or its exercise wil! suffice. The exercise of the
representation by the first, second or third alternates in their
turn shall end at such time.

In addition, we grant a Power of Attorney in favor of the
above-named attorneys-at-law so that they may obtain th=
protection of -my {our) industrial propertir and against the

pose | (we) authorize the said
attorneys to represent me (us) before any authorities or persons,
with or without jurisdiction, speciaily those administrative,
administrative contentious and . judicial,- as well as before
Arbitration Court, in all matters concerning the following: =}
Obtainment of - patents, utility models and. industrial designs;
the registrationof fradenmiarka icollective rdefensive and service

= LG8 Oblems, vegetal

marks, slo’gan_sgg ngfrﬁﬁ?c"_ g_[,ao
, gm,’(l.lﬁnl’ﬁ.n.‘i?’al' assignment,

change of 'nam brrilcile poluntary: cancellation; and the

varietles and denaminatipnsce

registration ofilicenses of'use fights; b) Actions of
unfair competition; pritecti , oppositions or
observations, #admintstrativ Nation, nullity,
infringement, iﬁg’"" o ction for writ

mandamus, t ection ide’ nd In general the
civil, penal, and administrative; suits;relatingito those rights;
actions and suils” institied, By .me; (78) or agagist me (us). And
that tn all the*abavelmattersithey.mayssubstitiote this Power of
Attorney, compromise, concillate, admit the facts of the case,
desist, cancel, receive, resign, and ratify acts done by
reFresentatlves without a power of attorney.

TRADUCCION No. I"] {)7
MARIAFELVE o hnr=2TELLOD
Yraduetora e Interprete Oficial

in/en

Inglés -~ Espaifol - Inglds

Res. No. 2879 Min. Justicia

Signature

Bengt Forshult
D CAVELTER ARQLATMIT

Head of Patent Nena~tmant

> Firma
SCA Hygiene Products AB

"'-}‘;;-, [

T .



LEGALIZACION LEGALIZATION

W ol

The Colombia “onsul must issue a consuiul’ certiy. gl’ ga- (L)
the legal existence of the cumpany. which ' gruiv; e .
Power-of-Attorney, (2) that it is in actual ‘exercisé of its ™
company purposes, and (3) that the persons who execyte the
Power of Attorney Is autorized to do so. To this effewi . ulease

show the Consul the evidence to prove the above facts 1, @ .
and (3).

El Sefior Cénsul de Colombia debe expedir un certificado
consular sobre (1) la existencia legal de la compafifa que vtorga
el poder, (2) que ésta ejerce su objeto social, y (3) que las
personas que otorgan el poder estin autorizadas para darlo. A
este efecto les solicltamos que muestren al Sefior Cénsul las
pruebas queNgcreditan esos hechos (1), (2) y (3).

= o .

< P 2 TRADUGCED 07199
= LCCION No.;L‘AQ/[C{?

% .:;'C MARIAELVIFa MaRYELO ‘

} =8 Traductora ¢ iInterpreate Oficial

‘.%E = 3, = & Ingiés - Espaiiol - Inglgs

o e 5 L Res. No. 287% Min. Justicio

[l m = : I. \

ot [ | LJ

“1, the undersigned, RICKARD STRUM,

Notary Public of Gothenburg,
_Bwed‘en, do hereby certify,

HESPHHSE\EV

Bengt Forshult
has personally signed this document overleaf, and

according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly authorized

MK

R R
H=
Exp.No.: 79234 T 76'; |
Fee: SEK 350:- : :
IR [ R
N 38
‘\ 'i“' : .":‘\ S
\\\" ¢ e ;.__,. :’l
NO. Joée T i

The Ministry for Foreign
Affairs in Stockholm, hereby.

(=29

R SO ]

@ lf;__:E %p sign jointly for and on behalf of

= i i S8CA HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356

_‘a’-‘& = D Qzl';fg;i:cording to a Swedish Cerci'fnicate of Registration, dated

B as \\ —¢ ,x‘;’féi?98—07-20, Bengt Forshult 1is duly authorized

2 = N0\ F ¢ sign sych a“document on behalf of the company.

25 ) CGothy 5th ;f:y of February 1999 \ =
%_.; -.E
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NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLOMBIA: SSP{m los articulos 65 del C. de P.C.
si el poderdanté €s upa sociedad, el Sefior Cénsul debe certificar

existep__c‘?fgueiéjemg‘ ‘s\‘i&fbjeto social y que quien coulfiere el poder
A e R
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_ y 480 del C. de Co,,
que tuvo a la vista las p pebis de
es Su representante. £ o,
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“HCONSULADO DE COLOMBIA EN

ESTOCOLMO, SUECIA

Pecha......... 999 -07.0.1.... No:... 111329

P'revia la confrontacidén correspondiente DA
FE de que la firma que aparece en este docu-
mento es simiiar a la REGISTRADA aqui por

/J/\mf){ ! Heioloers D Telacio vin
&\amm@z?ﬁm
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- TRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Maria Elvira

Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de

Justicia por Resolucién 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores.

(A continuacién se traducen los sellos y legalizaciones de un

‘documento escrito en inglés y espafiol, por el cual SCA HYGIENE

PRODUCTS AB otorga poder a EMILIO FERRERO, GONZALO PERDOMO, LUZ

CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN CAVELIER). Dado y firmado el 19 de

febrero de 1999 en Gothenburg. (Firma ilegible) Bengt Forshult,

Jefe del Departamento de Patentes.
* ke dkddh ok

Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Pdblico de

Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

gque Bengt Forshult

ha firmado personalmente el documento anterior y

gue de acuerdo con el poder de fecha 1998-08-11, firmado por

GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF qu1enes estén debidamente

. o TR qm-l.,..,..,! v oy
autorizados para firmar conjuntamente pon Cya0 BbraRO

g \.UL{SEA

D& BOGOTA, HAG
SiFOTOCONMA comc

E ManNugs - Y
debidamente autorizade para firmar dicho documento a nombrerde;la co

A
~.:§‘l ;.k-,‘,q ;','“,.A Hﬂ"km"halﬁ@

Gothenburg, 25 de febrero de 1999.

Ex oficio: (Firma ilegible)}, RICKARD STROM (Sello notarial).
Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-



~ NO. 3066

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el

presente certifica que el Sr. Rickard Strdm, Notario Piblico de
Goteborg, ha expedido y firmado la declaracién anterior en su

capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

(Firma ilegible) Inger Hdgberg. (Sello en tinta) Ministerio de

Relaciones Exteriores.

—— e - — - = — — — - =

(En espafiol) Certificacidén de 1la capacidad 1legal de Bengt

Forshult y de 1la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS
AKTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 1999 por el Consulado de

Colombia. en Estocolmo bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARIA

SMITH RUEDA, Encargada de 1las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre y derechos
consulares.

r\&'!$\"w
(En espafiol) Certificacién de 1la g

flxm&so
Ministerio de Relaciones Exteriores, Sue

julio de 1999 por el Consulado de Colom

No. 001329. (Firma) M. Smith. MARIA SMITHN\RUEEA.«,‘\‘,E’neargad*a de

las Funciones Consulares. Sello consular en tinta. Pagados

impuesto de timbre y derechos consulares.

(Al anverso) Legalizacidén de la firma que antecede expedida por



* el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES bajo el No. 119916 del 14

de febrero del 2000, firmado por el Jefe de Legalizaciones.

Es traduccién fiel y completa de la cual se deja copia en esta

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7

Id. 108

Feb . 15/00 - Thhéfl%% ﬂ@m

MARIA ELVIIA MARYELD
Traductoro = Interpreta Cficlal
ingtds - Espafiol « Inglés
Res. No. 879 Min. justiclo
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(19) World Intellectual Property Organization { 1

International Bureau

(43) International Publication Date
8 November 2007 (08.11.2007)

(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

; I AU 0 XA

(10) International Publication Number

WO 2007/126347 Al

(51)

21

International Patent Classification:
AGIF 13/15 (2006.01) B65H 23/188 (2006.01)

International Application Number:
PCT/SE2006/000518

CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, FI,

, GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE,
KG, KM, KN, KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LYV,
LY, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NG, NI,
NO, NZ, OM, PG, PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG,

@U, AZ,BA, BB, BG, BR,BW,BY, BZ,CA, CH, CN,

(22) Internalionul Filing Date: 27 April 2006 (27.04.2006) SK, SL, SM, SY, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US,
. UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW.
(25) Filing Language: Swedjish
84) Designated Stat I/ therwise indicated, ;
(26) Publication Language: English (84) igna ¢s (unless otherwise indicated, for every

(m

(72)

Applicant (for ali designated States except US): SCA HY -
GIENE PRODUCTS AR [SE/SE]; S-405 03 Goteborg
(SE).

Inventors; and

kind of regional protection available}. ARIPO (BW, GH,
GM, KE, LS, MW, MZ, NA, 8D, SL, 8Z, TZ, UG, ZM,
ZW), Burasian (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, 'TJ, TM),
European (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI,
FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, 1.1], LV, MC, NL, PL, PT,
RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA,

(75) Inventors/Applicants (for US only): CARLEN, Henrik GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

[SE/SE]; Rosenskoldsgatan 7, $-412 58 Gotcborg (SE).
DOVERTIE, Ralph [SE/SE]; Mastgatan 3, $-426 53 Vas.  Declaration under Rule 4.17:
tra Frélunda (SE). NORDER, Anders [SE/SE]; Espas Tor. — of inventorship (Rule 4.17(iv))
pviig 4, S5-437 34 Lindome (SE).
Published:
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(57) Abstract: The invention relates 1o a methed for detection of a synchronizing mark (6) being used in synchronized positioning
of at least ane essentially continuous material web (2}, for manufacturing products (20) that comprise printed motifs (5; 5 or sim-
ilar processed elements, which said materia} web (2) is intended to be divided into a nominal division length (LN) and comprises
synchronizing marks.(6) with a periodicity (Ls), which method comprises: detection of the respective synchronizing mark (6) for
positioning the respective motif (5; 5') in a predetermined position on the respective product (20), which detection is carried out
along a predetermined in the machine direction longitudinal section (24) of said material web (2). The invention is characterized
in that it comprises: detection of said synchronizing mark (6) by distinguishing its colour or colour combination from colours or
colour combinations in the rest of said section (24). The invention also relates to an arrangement for such detection, and an absorbent
product.
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TITLE: .
Method and arrangement for detection of a synchronizing mark being used in
synchronized positioning of at least one essentially continuous materiat web.

TECHNICAL FIELD:

The present invention relates to a method for detection of a synchronizing
mark that is used for synchronized positioning of at least one essentially
continuous material web, for manufacturing products that comprise printed
motifs or similar processed elements, which said material web is intended to
be divided into a nominal division length and comprises synchronizing marks
with a periodicity, which method comprises: detection of the respective
synchronizing mark for positioning the respective motif in a predetermined
position on the respective product, which detection is carried out along a
predetermined in the machine direction longitudinal section of said material

web.

The invention also relates to an arrangement for detecting a synchronizing
mark that is utilized for synchronized positioning of at least one essentially
continuous material web for manufacturing products that comprise printed

motifs or similar processed elements, which said material web is intended to -

be divided into a nominal division length and comprises synchronizing marks
with a periodicity, which arrangement comprises a detector for detecting the
respective synchronizing mark along a predetermined in the machine
direction longitudinal section of said material web and a computer-based
control unit arranged for said synchronization, whereby the respective motif is
positioned in a predetermined position on the respective product.

The invention also relates to an absorbent product such as a diaper,
incontinence protector, sanitary towel or panty liner, with a predetermined
division length and comprising a backing material that has a processed
element in a predetermined position in the form of a printed motif or similar

processed element, and comprising a synchronizing mark that recurs with a
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periodicity, with said synchronizing mark being arranged in a predetermined
longitudinal section of said backing material.

BACKGROUND ART:

A manufacturing process for the production of absorbent products such as
diapers, incontinence protectors, sanitary towels and panty liners normally
comprises a processing of various continuous materiai webs, which are fed
out from rolls or the like and passed through various work stations for the
carrying out of various work elements and process steps. For example, it is
common for a manufacturing process for absorbent products to provide a first
material web that defines a backing layer consisting of a plastic film that is
non-permeable to liquid and a second material web that defines an outer
layer consisting of a liquid-permeable materiél, for example a non-woven
material. The product can also be provided with other components, such as

for example an absorbent core of a material intended to absorb bedily fluids.

The work elements that are carried out during a process of the type
described above can consist, for example, of attaching together two or more
layers of material, perforating, cutting, gluing, embossing a pattern or other
type of shaping and processing of the materials involved. Other examples of
work elements are the application of different components, such as fastening
devices (so called tabs), cellulose centres, elastic material, so-called disposal

tapes, etc.

In all, the material webs in question go through various process steps that
result in a continuous complete material web that consists of a continuous
row or strip of a number of absorbent products. Each individual product is
finally shaped by this web being cut at regular intervals that correspond to the
length of the finished product.

In a process of the type described above, some form of decorative element is
often applied, such as a printed pattern or pictures, which are intended to

/
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enhance the visual impression of the finished product. Such a printing
process is preferably carried out by conventional multi-colour printing. In
particular, concerning absorbent products in the form of diapers for babies,
such printed motifs, for example in the form of fairy-tale characters and
cartoon characters, are considered to make the product more appealing to
the consumer. In addition, such a procedure for printing a motif is suitably
carried out on the backing layer for a diaper, not least due to the fact that
such a backing layer is normally made of a polymer film that is essentially
non-permeable to liquid, the surface of which is suitable for colour printing
with a good quality and high resolution. In this way, a printed back is obtained
on the finished product.

Certain types of printed motif are of such a nature that they can be positioned
and oriented in any way on the back of the product. Such a printed motif can
then be said to be “unsynchronized” in the sense that it does not need to be
positioned in a given and precise way along the back of each product. This
can, for example, be the case with an irregular pattern or a motif in the form
of abstract symbols, the location of which on the back does nct need to have
a particular geometrical positioning on the product concerned.

There are, however, other types of printed motifs that can be said to be
“synchronized” in the sense that they must be placed in a given position on
the layer in question so that each individual product is provided with a print
that is always in a predetermined position. An example of such a
synchronized print can be a motif that is intended to be printed in the middle
of the back of the product, that is centred both longitudinally and laterally.

Against the background of the above, it has been found that there is a need
for simple, reliable and cost-effective methods and arrangements that have a
high level of precision and using which a synchronized print in the form of
patterns, characters and other motifs can be provided on an absorbent
article. More specifically, the material web that carries the print in question is
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to be synchronized in an arrangement for manufacturing the product in
question, so that the various work elements that are carried out on the

product are carried out in the correct positions in relation to the printed motif.

A previously known way of obtaining such a synchronized printing process is
to utilize previously printed reference marks or synchronizing marks that are
suitably positioned at regular intervals on the material web in question. Each
synchreonizing mark can be printed as a small strip of colour along the edge
of the material web and can be detected electronically by means of an optical
detector. Such synchronizing marks are then used to control the
manufacturing process for the product concerned so that, in its final position,
the motif that is to appear on the finished product is always in the intended
position on the finished product.

it can be noted that the known technology is based on a synchronizing mark
having to be positioned well separated from the actual motif, so that the
detecting device that is used to detect the synchronizing mark is not also
triggered by the motif that is printed on the product in question. This limits the
available area within which a printed motif can be applied, which is of course
a disadvantage associated with the known technology.

Patent document WO 00/69429 shows an arrangement that utilizes
synchronizing marks for controlling the positioning of a printed motif on an
absorbent product. According to this document, synchronizing marks are
provided cn such sections of the product that are cut away later during the
manufacturing process. In this way, temporary synchronizing marks are

defined that are removed before the product has been completed.

In addition, document WO 09/32384 shows an arrangement for
synchronizing two material webs during the manufacture of absorbent
products. One of these material webs consists of a backing layer that
comprises printed motifs, which are then to be synchronized with an

%
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additional material web that comprises an outer layer and an absorbent core.
According to WO 99/32384, a stretching of the backing layer is obtained
when required, with the object of synchronizing.the two material webs.

Against the background of the abovementioned known technology, it can be
pointed out that there is a need for methods and arrangements for improved
synchronization of printed motifs and similar elements on absorbent products
of various kinds, in particular for a precise detection of a synchronizing mark
that is used in such a process for synchronization. For example, there is a
desire to utilize an ever-increasing part of the material web concerned for
printing various types of motif. This desire is in contrast to the requirement for
a reliable detection of a synchronizing mark by positioning it a relatively short
distance away from the printed motif on the absorbent product, as otherwise
too large a motif could be interpreted as a synchronizing mark during the

actual detection of the latter.

DISCLOSURE OF INVENTION:

A principle object of the present invention is thus to provide an improved
method and arrangement for synchronized positioning of motifs, by accurate
detection of a synchronizing mark, which method and arrangement can be
used when manufacturing products, taking a continucus material web as a

starting point.

The above object is achieved by means of a method of the type described in
the introduction, which method comprises: detection of said synchronizing
mark by distinguishing its colour or colour combination from colours or colour

combinations in the rest of said section.

The object is also achieved by means of an arrangement of the type
described in the introduction, which arrangement is characterized in that the

control unit is arranged to detect said synchronizing mark by distinguishing its

¥
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colour or colour combination from colours or colour combinations in the rest

of said section.

The object is also achieved by means of an absorbent product of the type
mentioned in the introduction, which is characterized in that said
synchronizing mark is arranged with a colour or colour combination that can
be distinguished from colours or colour combinaticns in the rest of said

section.

Important benefits are obtained by means of the invention. In particular, it can
be peinted out that the invention makes it possible to utilize a larger part of
the surface of the article for printing different motifs, in comparison with
known technology. This is mainly due to the fact that the invention is
arranged so the synchronizing mark is given a colour or colour combination
that does not occur elsewhere in said section. In addition, the invention
provides a more reliable detection of a synchronizing mark by making the
detection process clearer and simpler, which is important, not least at the

high process speeds associated with the manufacture of absorbent products.

BRIEF DESCRIPTION OF DRAWINGS:
The invention will be described in the following in association with preferred
embodiments and the attached drawings, in which:

Figure 1 is a schematic view of an arrangement arranged in accordance with
a preferred embodiment of the present invention; and

Figure 2 shows a section of a material web with a synchronizing mark;

Figure 3 shows an additional embodiment with a material web and a

synchronizing mark; and
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Figure 4 is a diagram that shows a regulating function in accordance with the

invention.

MCDES FOR CARRYING OUT THE INVENTION:

Figure 1 is a schematic and simplified view of an arrangement 1 for
manufacturing absorbent products, which is arranged in accordance with a
preferred embodiment of the present invention. More specifically, the
arrangement 1 is arranged for manufacturing absorbent products that start
out as a first essentially continuous material web 2, which is fed forward in a
known way from a roll (not shown) or the like, in a direction that is indicated

by an arrow in Figure 1.

According to the preferred embodiment, the first material web 2 consists of a
backing layer for a disposable diaper, that is a material of the type that is
non-permeable to liquid or that has at least a high resistance to the
penetration of liquid, but which, however, is breathable. For this purpose, the
first material web 2 consists suitably of a thin and waterproof plastic film of,
for example, polyethylene, polypropylene or polyester. Alternatively, a
laminate of non-woven material and plastic film or other suitable and
previously-known layers of material can be utilized as a liquid-tight backing

layer.

The first material web 2 can be fed forward by means of two rollers 3, 4
which are arranged to give the first material web 2 that will become the

backing layer, a certain given feed speed vi.

Figure 1 also shows that the first material web 2 is processed in such a way
that it comprises a printed motif 5. This motif 5 is suitably pre-printed on the
first material web 2. In addition, the motif 5 is applied in a periodic way with a
certain given interval, so that one and the same motif is provided on each
individual product that is manufactured from the first material web 2. In
addition, the motif 5 is indicated by broken lines in Figure 1 to indicate that it

/6
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is printed on the underside of the first material web 2. In the finished product,
the final position of the printed motif 5 will thus be in a predetermined position

on the back of the product.

The motif 5 is printed with certain given periodicity and is intended to be
synchronized, which means that the final position of the motif 5 is intended to
be in the same position on each individually manufactured product of the type
in question. For this purpose, the first material web 2 is provided with a
number of reference marks or synchronizing marks 6, suitably in the form of
relatively short lines that are suitably pre-printed onto the first material web 2.
In the embodiment shown in Figure 1, the synchronizing marks 6 are printed
on the underside of the first material web 2. The invention is not, however,
restricted to this, it being possible to print the synchronizing marks 6 on both

sides of the first material web 2.

In Figure 1, the synchronizing marks 6 are also indicated by broken lines, in
order to indicate that they are printed on the underside of the first material
web 2. As will be described in detail below, the object of the respective
synchronizing mark 6 is to constitute a detectable reference element, by
means of which various work elements and process steps that are carried out
by means of the arrangement 1 are synchronized correctly in relation to the
respective printed motif 5. In this way, the motif 5 can be positioned in the

correct position on the finished product.

In the embodiment that is shown in Figure 1, a processed element in the first
material web 2 is utilized, in the form of a printed motif 5. It should, however,
be noted that the principle behind the invention is not limited to only the case
when a printed motif is utilized. In other words, the invention can also be
used for other positioned elements in the form of patterns, embossing,
applications and ornamentation that constitute processing of the first material
web 2. Similarly, the principle behind the invention can be used for elements

that consist of embossed patterns, folds, notches, holes and similar elements

)7
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that are intended to be positioned in a predetermined, that is “synchronized”,
way on a finished product.

As shown in Figure 1, the first material web 2 can be divided into a certain
nominal division length Ly, that is a length that is defined between two
transverse positions 7, 8 that delimit a particular product. According to the
embodiment that is shown in Figure 1, the nominal division length Ly consists
in particular of a product length that corresponds to the front edge and back
edge of a finished product. These positions 7, 8 are indicated by broken lines
in Figure 1. However, these lines are not printed on the first material web 2.

Each printed motif 5 is placed in a position that is in a given and
predetermined relationship to the respective synchronizing mark 6. This
means that the respective synchronizing mark 6 is printed a periodically
recurring distance apart Ls that corresponds to the periodicity of the printed

matif 5;

As shown in Figure 1 in a schematic and simplified way, the first material web
2 is fed through a processing equipment 9 where a number of work elements
and process steps are carried out in a way that is already known. These work
elements can comprise, for example, the application of various types of
absorbent material, wadding material and the like, and any other material and
components such as, for example, elastic, adhesive tape and the like. The
work elements that are carried out in the processing equipment 9 can also
comprise folding, cutting, ultrasound welding and other processing steps. The
manufacture of absorbent products by means of a series of such work
elements is already known, and for this reason will not be described here in
detail. As an .example, however, reference can be made to said patent
document WO 00/59429 mentioned in the introduction, that describes an
example of a previously-known manufacturing process for absorbent

products.
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Still with reference to Figure 1, it can be noted that the first material web 2
has passed a detecting device 10 just before it is fed into the processing
equipment 9. In a way that will be described in detail below, the detecting
device 10 is arranged to detect the position of each synchronizing mark 6.
The feeding of the first material web 2 is carried out by means of a feeding
device that preferably consists of a suction conveyor 11 which is a known
feeding device that can be controlied to feed forward the first material web 2
at a given feed speed v;. In addition, the first material web 2 is fed past a
gluing station 12 at which adhesive is applied in order to enable a
subsequent outer layer to be glued on, in the way that will be described

below.

The detecting device 10 consists preferably of a suitable device for optical
inspection, according to the embodiment in the form of a video camera that is
arranged in association with the first material web 2. The detecting device 10
is arranged in such a way that it continually inspects and records images
along the underside of the first material web 2 as shown schematically in
Figure 2. For this purpose, the detecting device 10 comprises a set of light-
sensitive elements, by means of which it records the light transmission from
the first materiai web 2 while this is moved in relation to the detecting device
10.

In addition, the detecting device 10 is connected to a computer-based control
unit 13. Information from the detecting device 10 is transmitted in this way to
the control unit 13, which in turn is provided with software for image
processing that is arranged to detect each synchronizing mark 6 that passes
over the detecting device 10. In addition, the control unit 13 is connected, in a
way that will be described in detail below, to a speed-regulating device 14 for
controlling the speed v¢ at which the first material web 2 is fed forward. The
control unit 13 is also connected to the suction conveyor 11 for regulating the
speed v; of this.
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According to an alternative embodiment, the detecting device 10 can be, for

_example, a CCD camera (“charged coupled device”), that is with a set of

light-sensitive sensors arranged in one or more rows. By means of this
arrangement, the position of each synchronizing mark 6 can be detected.
According to yet another alternative embodiment, the detecting device can be
based on, for example, laser technology, that is with a laser light source that
is utilized in conjunction with a light-sensitive detector to detect the position of
the respective synchronizing mark 6. According to yet another variant, the
synchronizing mark can consist of an electronically detectable sensor, for
example of the transponder type, that is applied on the first material web 2
with the abovementioned periodicity Ls. Such a synchronizing mark can then
be read by a detecting device that compriées a radio transmitter and radio
receiver for this purpose in a known way. According to yet another alternative
embodiment, said éynchronizing marks can be printed with magnetic ink that
can then be detected by a sensor that detects magnetism.

When the first material web 2 has been fed past the detecting device 10, it
meets a second material web 15, acébrding to the embodiment in the form of
an essentially liquid-permeable layer that is intended to form an outer layer of
the finished product. For this reason, the second material web 15 consists
suitably of a non-woven material with a soft and smooth surface, such as, for
example, a spun bond material of polypropylene fibre. Other examples of
materials that are suitable for constituting the outer layer are perforated

plastic films, such as, for example, a perforated polyester film.

The second material web 15 is thus joined to the first material web 2
(together with any additional layers of material and other components that
are added in association with the processing equipment 9 as described
above) for example by means of the adhesive that was previously applied at
the gluing station 12. In this way, a complete material web 16 is created,
intended to define a number of manufactured products, which is fed forward

in a direction that is indicated by an arrow in Figure 1 and taken up and fed
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forward by means of two additional driving units, for example in the form of
two rotating feeding rollers 17, 18 arranged respectively over and under the
complete material web 16. In this way, the complete material web 16 can be

fed forward.

After the assembly with the second material web 15, a complete continuous
material web 16 is thus created, consisting of a number of finished absorbent
products that are still joined together. This material web 16 is finally fed past
a cutting station 19, suitably of the “cross-cutter” type, where cutting is
carried out at positions that essentially correspond to the imaginary boundary
lines 7, 8 for each finished preduct. In this way, a number of finished products

are created in the form of absorbent products 20.

With reference again to the detecting device 10, it can be noted in particular
that this is arranged to detect the position of the respective synchronizing
mark 6. Information regarding a detected position for a given synchronizing
mark 6 is then used for various process steps that, for example, are carried
out in the processing equipment 9 in order to ensure that the printed motif 5
is always positioned in a correct position on each finished product 20.

The detection of the respective synchronizing mark 6 will now be described in
greater detail with reference to Figure 2, which shows a view from above of a
part of the first material web 2 that is fed forward in a direction that is
indicated by an arrow. The first material web 2 can be said to be divided into
a number of products 20 that are delimited by means of imaginary lines 7, 8.
In this way, a nominal division length Ly is defined for each product 20, as
described above. The material web 2 is also provided with a printed motif 5
intended to be positioned in a predetermined way on the respective product
20.

Figure 2 also shows how the detecting device 10 is positioned at a time when
the detection of the synchronizing mark 6 occurs, that is when the

Z/
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synchronizing mark 6 is just passing the detecting device 10. The detecting
device 10 is suitably arranged with a detecting area that corresponds to a
certain section in the form of a line or zone 24 in the machine direction and
that goes from the edge of the material web 2 inwards towards its centre.
According to the embodiment, the synchronizing mark 6 is preferably
positioned with its full extent within this zone 24. The boundary of this zone
24 is indicated in Figure 2 by a dash dotted line.

An underlying principle behind the invention is that the synchronizing mark 6
is printed on the first material web 2 in a colour or colour combination that
can be detected by means of the detecting device 10. More specifically, a
detecting device 10 is utilized that is arranged to distinguish between
different colours, for example red, green and blue, or in principle between
any colours. Such deiecting' devices 10, and the theory concerning how
different colours can be detected, are already known and will therefore not be
described here in detail. However, it can be mentioned that an accepted
mode! for colour detection is based on the fact that a certain given colour or
tint can be defined by means of a coordinate system with a y-axis that
represents the lightness, from L=0 (black) to L=100 (white). In addition, the x-
axis represents a colour scale between red (positive values along the x-axis)
and green (negative values along the x-axis). An additional axis that also
passes through the origin of the coordinate system represents a colour scale
between yellow (positive values) and blue (negative values). The method is
called in general the CIELab method and can be used to distinguish between
all possible tints by the selection of coordinates according to the above
principles. The methed is also suitable for use with the present invention. The
detecting device 10 can thus suitably be arranged to distinguish between

different tints by utilizing the following formula:
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where the parameter AE;,* can be calculated as described above by using
the values of AL* Aa* and Ab* which then represent differences in the
coordinate positions between different tints. The formula above is comprised
in an international standard for colour detection, ISC 5631. The theory
according to this standard can thus be utilized with the invention in such a
way that the relevant synchronizing mark 6 can be given a colour with a
predefined value of AEx* as above. A synchronizing mark 6 that, for
example, consists of a red line (with a certain predetermined value of AEg,")
can thus be detected by a detecting device 10 arranged to detect red objects.
When the detecting device 10 detects a tint in its detecting area with a certain
predetermined deviation from said predetermined value, this is interpreted as
there being no synchronizing marks present at the detection. In this way, the
invention is used to detect a synchronizing mark 6 by distinguishing its colour
or colour combination from colours or colour combinations elsewhere along

the section 24 where detection can be carried out.

According to a particular aspect of the invention, the synchronizing mark 6 is
printed in a colour or colour composition that is different from any section of
the printed motif that can be found along the zone 24. This is illustrated in
Figure 3, which shows an alternative embodiment with a printed motif 5 that
is modified slightly in relation to what is shown in Figure 2. Components in
Figure 3 that are the same as corresponding components in Figure 2 are
given the same reference numeral. More specifically, Figure 3 shows a
printed motif 5° in the form of a stick man with a leg 25 that extend into the
zone 24, that is within the area that is read by the detecting device 10. If the
leg 25 on the stick man 5" is printed in a colour or colour composition that
differs from the specific colour in which the synchronizing mark 6 is printed,
then according to the invention, the detecting device 10 wiill be able to
distinguish between the synchronizing mark 6 and the leg 25. In this way, the
invention thus enables the printed motif 5' to utilize. in principle the whole

2
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width of the first material web 2. The synchronizing mark 6 can still be
distinguished and detected by the detecting device 10, even at relatively high
process speeds. A precondition is that the parts of the printed motif &' that
are found in the zone 24 do not have a colour or other optical characteristics
that are the same as corresponding characteristics that the detecting device

10 is arranged to detect.

A principle behind the invention is thus that the synchronizing mark 6 is
designed in a way and with optical characteristics, suitably concerning its
colour or colour combination, that differs from the design of any parts of a
printed motif that is found in the zone 24. It should be noted that the invention
is not limited to the type of distinguishing that is based only on colour. As an
alternative to colour detection, the invention can be realized by detection that
is based on other optical characteristics, such as, for example, shape and
contrast. For example, the synchronizing mark can be designed with a level
of contrast that differs essentially from the level of contrast that is to be found
in any section of the printed motif that is to be found in the zcne 24.

According to yet another aspect of the invention, different combinations of
colours and/or optically-based parameters, such as, for example, shape and
contrast, can be used for the detection of the synchronizing mark. For
example, an alternative synchronizing mark (not shown in the figures) can
consist of two or more consecutive lines, instead of only one line as shown in
Figure 3. In the case when two lines are used, these can be printed in two
separate colours, for example red and green. The detecting device and the
control unit that are used can then be arranged so that a synchronizing mark
is detected if and only if there is a detection of a red line followed by a green
line. In such an embodiment, a detecting device is suitably used with two
separate detectors, one for each colour (red and green respectively). This
makes it easier to print motifs in different colours. For example, the parts of
the motif that come within the zone 24 can easily be partly red and green.

The precondition for this embodiment is, however, that any red and green

al
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sections in the motif are not positioned in such a way that they could be
perceived by the detecting device as a red line that is followed by a green
line. According to this embodiment, a synchronizing mark is thus used that in
turn can be said to comprise two or more elements which are arranged as a

predetermined combination of optical characteristics. This combination can’

then be detected by the detecting device. As a result of the colour
combination in question not being found elsewhere in the zone 24, the

synchronizing mark 6 can be detected in a reliable way.

In addition, increased accuracy in the detection of the synchronizing mark 6
can be achieved if the control unit 13 and the detecting device 10 are
arranged in such a way that detection is only carried out for a limited period
of time during a division length Ly. This is shown schematically in Figure 3 by
a line 26 that comprises a “pulse’-like section 27. This section 27
corresponds to a particular time slot, that is a period of time when it is
possible to carry out detection with the detecting device 10. During the
remaining parts of the division length Ly, no such detection is possible. The
time slot corresponds to a short period of time t that occurs when the
synchronizing mark 6 is expected to pass the detecting device 10. The
advantage of such an embodiment is that the printed motif 5 can, in
principle, have any colours at all in the areas that are outside the section 27,
even if the printed motif &' is located completely or partially within the zone
24,

With a normal application for the manufacture of babies’ diapers with the
arrangement according to the invention, the synchronizing mark 6 has
preferably a length (that is in the longitudinal direction of the material web 2)
that is of the order of 15 mm or more. The width of the synchronizing mark 6
(that is in the transverse direction of the material web 2) is preferably of the

order of 25 mm,

5
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An object of the arrangement according to Figure 1 is to synchronize the first
material web 2 with its printed motif 5 in a correct way, so that the printed
motif 5 is always positioned in a correct position on each finished product 20.
In order to achieve this, the control unit 13 is preferably arranged with a
virtual, data-based reference function or “master” function, which will now be

described with reference initially to Figure 4a.

The virtual master function is a cyclic clock that preferably turns one
revolution per product 20. As is described in detail below, the master function
is not limited just to this periodicity. An event-controlled reading off of this
clock can be interpreted as the relative position of the event in question in
relation to a fixed point on the product in question, that is in relation to a type
of virtual zero point or reference for the product. Figure 4a shows the virtual
master function in the form of a ramp-like curve 21 that recurs at regular

intervals.

According to the embodiment, the detecting device 10 is utilized first to detect
a particular synchronizing mark 6 along the first material web 2, according to
the principles that were described above. When a synchronizing mark 6 is
found, the control unit 13 is utilized to detect in what position along the virtual
master function 21 the synchronizing mark 6 is located. Information about the
actual position of the virtual master function 21 is thus recorded by means of
the control unit 13. Thereafter, the control unit 13 compares the actual
position of the virtual master function (actual value) with an expected position
(desired value). The speed v, of the first material web 2 is then changed in
relation to the speed v, of the suction conveyor 11 in respense to any
deviation between the actual position and expected position (that is the
desired value). The lower the speed v, in comparison with vz, the more the
material of the first material web 2 will be stretched. This is then utilized to

obtain a correct synchronization of the first material web 2.
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Figure 4a shows said reference function in the form of a ramp-like curve 21
that recurs at regular intervals that symbolizes a periodic clock that is utilized
for detecting the respective synchronizing mark 6. For this reason, the curve
21 is drawn in an xy-coordinate system where the x-axis corresponds to the
time t, and where a period in the curve 21 corresponds to the time T that it
takes for a nominal division length Ly of the material in question to pass the
detecting device 10. In addition, the y-axis corresponds to a length L for the
first material web 2, with a maximal value Ly of the curve 21 corresponding to
the length of the respective product. The curve 21 indicates in a schematic
way a rise from a zero value that indicates one end of a product to a maximal
value Ly that indicates the other end of the product and that, according to the
described embodiment, corresponds to the length of the product.

According to the embodiment, a value of the position of the virtual master
function that has been read off (when a synchronizing mark 6 has just been
detected) is thus compared periodically with an expected positiocn along the
virtual master function. The expected value, that is the desired value, is
indicated in Figure 4a by the reference numeral 22 and corresponds to the
printed motif 5 being positioned correctly in its intended place on the finished
product. The precise position for this desired value 22 is determined by a
number of factors, stuch as, for example, the equipment comprised in the
arrangement 1, the dimensions of the comprised materiat, the process
speed, etc. The curve 21 with its desired value 22 thus consists of predefined
data that is stored in the control unit 13. For this reason, the reference
function or master function that is illustrated by the curve 21 can be said to
be “virtual”, as it is thus génerated and stored in the form of software in the
control unit 13.

Figure 4b shows an alternative embodiment, in which the virtua! master
function 21 is arranged in such a way that two periods in the curve 21
correspond to the time T that it takes for a nominal division length Ly of the
material in question to pass the detecting device 10. Figure 4¢ shows yet

77
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another embodiment of the invention in which the virtual master function 21 is
arranged in such a way that a period in the curve 21 corresponds to twice the
time T that it takes for a nominal division length Ly of the material in question

to pass the detecting device 10.

Taken as a whole, as illustrated by Figures 4a, 4b and 4c, the invention can
be realized in such a way that -the master function 21 consists of a cyclic
clock where the number of cycles T ﬁer product 20, or alternatively the
number of products 20 per cycle T, consists of a whole number. In all the
embodiments that are shown in Figures 4a, 4b and 4c, the principle is used
that detection of a given synchronizing mark 6 is carried out using the
detecting device 10. This results in the recording of a position along the curve
21 that corresponds to this detected synchronizing mark 6. This position then
constitutes an actual value that is indicated schematically by the reference
numeral 23 in Figures 4a, 4b, 4c. As the length of the period T for the curve
21 can be said to have a given relationship to the product length of the
respective product, the actual value 23 will consist of a numerical value

corresponding to a certain proportion of the total product length.

In addition, the control unit 13 is arranged to compare the desired value 22
and the actual value 23 (that is the actual position) that was recerded during
the detection of a particular synchronizing mark 6. According to the example
that is shown in Figures 4a, 4b and 4c, there is a difference between the
desired value 22 and the actual value 23. This difference can be expressed
as a difference between the proportion of the whole product length that
corresponds to the desired value 22 minus the proportion of the product
length that corresponds to the actual value 23. If there is a relatively large
difference between the desired value 22 and the actual value 23 (as shown
in, for example, Figure 4a), the printed motif 5 would be positioned on the
first material web 2 displaced somewhat in relation to its intended position,
that is the motif 5 would not then be correctly synchronized. For this reason,
the arrangement is arranged in such way that the position of the printed motif

]
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5 on the finished product 20 is adjusted by stretching the first material web 2
if there is such a deviation between the desired value 22 and the measured
value 23. For this reason, the synchronizing marks 6 are pre-printed on the
first material web 2 in such a way that its periodicity Ls is somewhat shorter
than the intended product length Ly. This means that the distance Ls
between two consecutive synchronizing marks 6 is shorter than the product
length Ly, which in turn corresponds to the intended final length of the
finished product 20. The fact that the distance Ls between two synchronizing
marks 6 is shorter than the product length Ly makes it possible to stretch the
first material web 2 to a certain extent, in order in this way to position the
printed metif 5 so that, in its final position, it is in the correct position on the
finished product 20.

Accerding to the embodiment shown, the abovementioned stretching of the
first material web 2 is achieved by a regulation of the speed of the first
speed-regulating device 14, which in turn controls the feed speed vy for the
first material web 2. More specifically, the control unit 13 is arranged to
control the speed-regulating device 14 in such a way that the first material
web 2 is given a speed v¢ that is somewhat lower than the speed v, of the
suction conveyor 11. This leads in turn to a stretching of the material in the
first material web 2 when it runs through the processing equipment 9. In this
way, the position of the printed motif 5 on the finished product and thereby
also the position of the respective synchronizing mark 6, is adjusted in such a
way that the deviation between the desired value 22 and the actual value 23

relating to the position of the synchronizing mark 6 is eliminated.

According to the embodiment, the distance L; between two consecutive
synchronizing marks 6 is of the order of 2% shorter than the product length
Ln. This makes it possible to utilize the natural elasticity of the first material
web 2 for stretching it in accordance with the abovementioned principles. The
ratio between the product length Ly and the distance between two
synchronizing marks Lg can, however, vary depending upon the comprised
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material and which type of processing equipment is utilized. Nor is the
invention limited to the nominal division length having to be connected to the
product length, but instead other divisions of first material web 2 are also

possible.

To sum up, the arrangement that is described is used for the detection of
synchronizing marks 6, the position of which is detected and utilized for
synchronizing a printed motif 5 in the correct intended position on a finished
product. The detection of the respective synchronizing mark 6 is carried out
as described above, by utilizing a colour or colour composition that is distinct
from any sections of a printed motif that may be found along the zone 24
(see Figure 3). The actual synchronization is carried out using a virtual
reference function or “master” function that is stored in the control unit 13 and
that is arranged to provide references in order to make it possible to stretch
the first material web 2 if a deviation is recorded between an actual position
and the expected position of the respective synchronizing mark 6. In this
way, a simple and accurate process is obtained for synchronizing the printed
motif 5.

The invention is not limited to what is described above, varicous embodiments
being possible within the framework of the patent claims. For example, the
invention is particularly suitable for use in association with a manufacturing
process for making absorbent products such as diapers, incontinence
protectors, sanitary towels and panty liners, but, however, is not limited only
to this type of product, being able, in principle, to be utilized in other
manufacturing proéésses that are based on an essentially continuous
material web being divided into a certain product length and where a printed

motif or other similar process is synchronized in the correct position.

In addition, it can be pointed out that, when required, the respective
synchronizing mark can be positioned in a position that is intended to be cut
away from the product after the synchronizing mark has been detected.
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Similarly, the respective synchronizing mark can be arranged so that it is
concealed by, for example, the tapes that are applied after the detection has

been carried out.

The invention is particularly suitable for use with the applications where the
first material web 2 consists of a material intended to form a backing layer in
a diaper. Such a material then consists suitably of a plastic film that is
non-permeable to liquid, which is suitable for the abovementioned stretching
procedure and is also suitable for printing with high quality colour motifs. The
invention can, however, be used with other material than just the backing
layer for diapers, for example other elastic and stretchable material webs, for
example non-woven material, that is fibrous materials with fibres such as for
example polyolefins, that is polymer material such as polyethylene and
polypropylene, or alternatively polyester, nylon or the like. The invention can
also be utilized when the first material web consists of some other type of
synthetic or textile material. The invention can ailso be used for different types

of laminated product comprising varying numbers of layers of material.

Regarding the printed motif 5, this can be provided by being pre-printed onto
the first material web 2. Alternatively, the actual manufacturing process that
is obtained with the processing equipment 9 can comprise a process for

printing the motif.

In addition, it can be noted, with reference to Figures 4a, 4b and 4c, that a
period length T in the reference function 21 can correspond to a product
length, as described above. Alternatively, a period length T can correspond
to two or more product lengths, or a certain proportion of a product length.
This means that the synchronizing marks can be positioned in a
corresponding way, for example in every other position in comparison with
what is shown in Figure 1.

3)
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With reference to Figures 4a, 4b and 4c, it can be pointed out that the
invention is not limited to a virtual master function where a period
corresponds clearly to a product length. Alternatively, the invention can be
arranged in such a way that a given product length corresponds to two or
5  more synchronizing marks and thus also two or more periods in the virtual

master function.
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1. Method for detection of a synchronizing mark (6) being used in
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synchronized positioning of at least one essentially continuous material web
(2), for manufacturing products (20) that comprise printed motifs (5; 5) or
similar processed elements, which said material web (2) is intended to be
divided into a nominal division length (Ly) and comprises synchronizing
marks (6) with a periodicity (Ls), which method comprises: detection of the
respective synchronizing mark (6) for positioning the respective motif (5; 5')
in a predetermined position on the respective product (20), which detection is
carried out along a predetermined in the machine direction longitudinal
section (24) of said material web (2);

characterized in that said method comprises:.

detection of said synchronizing mark (6) by distinguishing its colour or colour
combination from colours or colour combinations in the rest of said section
(24).

2. Method according to Claim 1, characterized in thatit
comprises detection of said synchronizing mark (6) by distinguishing its
colour from colours in the rest of said section (24).

3. Method according to Claim 1, characterized in thatit
comprises detection of said synchronizing mark (6) by distinguishing its
colour combination from colours and colour combinations in the rest of said

section.

4, Method according to Claim 1, characterized in that it
comprises detection of said synchronizing mark (6) by distinguishing its
colour or colour combination from colours or colour combinations in printed
motifs (5; 5') or similar processed elements that are to be found in said

section (24).
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5, Me‘(hod according to Claim 1 characterized in that
said detection comprises distinguishing of optical characteristics in the form
of the shape, contrast or similar characteristic of the synchronizing mark (6).

6. Method éccording to any one of the préceding claims,
ch é racterized in that said detection is carried out within a section
(24) that consists of a longitudinal zone (24) closest to one side edge of the
material web (2), with the synchronizing mark (6) being positioned within said
zone (24). : |

7. Method according to any one of the preceding claims,
characterized in that said detection is carried out by means of a
détecting device (10) arranged to detect a predetermined colour or colour

composition.

8. Method according to any one of the preceding claims,
characterized in that said synchronizing mark (6) comprises two or
more elements which are arranged as a predetermined combination,

arranged to be detected by said detecting device (10}.

9. Method according to any one of the preceding claims,
characterized in that the nominal division length (Ly) consists of a

predetermined product fength (Lg) for said product (20).

10. Method according to any one of the preceding claims,
characterized in that said preduct (20) consists of an absorbent
product and in that the method comprises the provision of a material web (2)

in the form of a layer for such an absorbent product.

11. Method according to Claim 10, characterized in that
the material web (2) consists_ of a backing layer for said product (20).

Jf
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12. Method for manufacturing absorbent products (20) using at least
one essentially continuous material web (2), which said products (20)
comprise printed motifs (5; 5') or similar processed elements, with said
material web (2) being intended to be divided into a nominal division length
(Ln) and comprising synchronizing marks (8) with a periodicity (Ls), which
method comprises:

feeding said material web (2) intc a processing equipment (9),

processing in said processing equipment (9) with various process steps for
said manufacture; and

detection of the respective synchronizing mark (6) for positioning the
respective motif (5; 5’} in a predetermined position on the respective product
(20), which detection is carried out along a predetermined in the machine
direction longitudinal section (24) of said material web (2);
characterized in that said method comprises:

positioning said motifs (5; 5°) so that they at least partially coincide with said
section (24);

creating said synchronizing mark (6) with a colour or colour combination that
is arranged to be able to be distinguished from the colour or colour
combination that is found in the parts (25) of said motifs (5; &) that are
placed within said section (24).

13. Method according to Claim 12, characterized in that
the material web (2) consists of a side panel, a top layer, wadding material or
similar materiai compenent in said product (20).

14. Method according to Claim 12, characterized in that

the material web (2) consists of a side panel in said product (20).

15. Arrangement for detecting a synchronizing mark (6) that is
utilized for synchronized positioning of at least one essentially continuous
material web (2) for manufacturing products (20) that comprise printed motifs

(5, 5') or similar processed elements, which said material web (2) is intended
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to be divided into a nominal division length (Ly) and comprises synchronizing
marks (6) with a periodicity (Ls), which arrangement comprises a detector
(10) for detecting the respective synchronizing mark (6) along a
predetermined in the machine direction longitudinal section (24) of said
material web (2), and a computer-based control unit (13) arranged for said
synchronization, whereby the respective motif (5; §') is positioned in a
predetermined position on the respective product (20),
characterized in that the control unit (13) is arranged to detect said
synchronizing mark (6} by distinguishing its colour or colour combination from

colours or colour combinations in the rest of said section (24).

16. Absorbent product (20) such as a diaper, incontinence protector,
sanitary towel or panty liner, with a predetermined division length (L) and
comprising a backing material (2) that has a processed element in the form of
a printed motif {5) or similar processed element in a predetermined position,
and comprising a synchronizing mark (6) with predetermined periodicity (Ls),
with said synchronizing mark (6) being arranged in a predetermined
longitudinal section (24) of said backing material (2),

characterized in that said synchronizing mark (6) is arranged with a
colour or colour combination that can be distinguished from colours or colour

combinations in the rest of said section (24).
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METODO Y DISPOSICION PARA LA DETECCION DE UNA MARCA DE

SINCRONIZACION QUE ES USADA EN EL POSICIONAMIENTO

SINCRONIZADO DE POR LO MENOS UNA TELA DE MATERIAL

ESENCIALMENTE CONTINUA

CAMPO TECNICO

La presente invencion se relaciona con un método para la deteccion de una marca
de sincronizacion que es usada para el posicionamiento sincronizado de por lo
menos una tela de material esencialmente continua, para fabricar productos que
comprenden motivos impresos o elementos procesados similares, en donde dicha
tela de material tiene el propdsito de ser dividida en longitudes de division
nominales y comprende marcas de sincronizacion con una periodicidad, dicho
método comprende: la deteccién de la marca de sincronizacion respectiva para el
posicionamiento del motivo respectivo en una posicién predeterminada sobre el
producto respectivo, dicha deteccién se lleva a cabo a lo largo de un seccion
longitudinal en la direccién de la maquina predeterminada de dicha tela de

material.

La invencion también se relaciona con una disposicion para detectar una marca de
sincronizacidon que es utilizada para el posicionamiento sincronizado de por lo
menos una tela de material esencialmente continua para la fabricacidbn de
productos que comprenden motivos impresos 0 elementos procesados similares,
en donde dicha tela de material tiene el proposito de ser dividida en una longitud
de division nominal y comprende marcas de sincronizacién con una periodicidad,
dicha disposicién comprende un detector para detectar la marca de sincronizacion

respectiva a lo large de una seccion longitudinal en direccion de la maquina
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predeterminada de dicha tela de material y una unidad de control con base en un
computador dispuesto para dicha sincronizacion, por lo cual el motivo respectivo

es posicionado en una posicion predeterminada sobre el respectivo producto.

La invencidn también se relaciona con un producte absorbente tal como un pafial,
un protector de incontinencia, una toalla sanitaria o un protector de pantaloncito,
con una longitud de divisién predeterminada y comprende un materiai de respaldo
que tiene un elemento procesado en una posicién predeterminada en la forma de
un motivo impresc o elemento procesado similar, y comprende una marca de
sincronizacidon que recurre con una periodicidad, con dicha marca de
sincronizacion dispuesta en una seccion longitudinal predeterminada de dicho

material de respaldo.
ANTECEDENTES DE LA TECNICA

Un proceso de fabricacién para la produccion de productos absorbentes tales
como pafales, protectores de incontinencia, toallas sanitarias y protector de
pantaloncitos normalmente comprenden un procesamiento de varias telas de
material continuas, que son alimentadas desde rollc o similares y pasan por varias
estaciones de trabajo para llevar a cabo los varios elementos de trabajo y las
etapas de proceso. Por ejemplo, es comuin durante un proceso de fabricacion de
articulos de productos absorbentes suministrar una primer tela de material que
define una capa de respaldo que consiste de una pelicula plastica que es
impermeable a los liquidos y una segunda tela de material que define una capa
exterior que consiste de un material permeable a los liquidos, por ejemplo, un

material no tejido. El productc también puede estar provisto con otros
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componentes, tales como por ejemplo un nucleo absorbente de un material

destinado a absorber los fluidos del cuerpo.

Los elementos de trabajo que son llevados a cabo durante un proceso del tipo
descrito anteriormente puede consistir, por ejemplo, de sujetar dos 0 mas capas
de material, perforar, cortar, engomar, repujar un patrén u otro tipo de formacion y
proceso de los materiales involucrados. Otros ejemplo de elementos de trabajo
son [a aplicacion de diferentes componentes, tales como dispositivos para sujecion
(los llamados lenglietas) centros de celosa, materiales elasticos, y las llamadas

cintas para la disposicion, etc.

En todo, las telas de material en cuestidn pasan por varias etapas de proceso que
resultan en una tela de material completa continua que consiste de una fila
continua o tira de un nimero de productos absorbentes. Cada producto individual
es finalmente formado por esta etapa al ser cortado alintervalos regulares que

corresponden a la longitud del producto terminado.

En un proceso del tipo descrito anteriormente, alguna forma de elementos
decorativos frecuentemente se aplica, tal como un patron impreso o figuras, que
tienen el propédsito de mejorar la impresidén visual del producto terminado. Tal
proceso de impresion preferiblemente se lleva a cabo mediante una impresion
multicolor convencional. En particular, con respectos a productos absorbente en ia
forma de pafales para bebes, tales motivos impresos, por €jemplo en la forma de
caracteres de cuentos de hadas y caracteres de dibujos animales, son
considerados que hacen al producto mas llamativo para el consumidor. En adicion,
tal procedimiento para imprimir un motivo es llevado a cabo de manera adecuada

sobre la capa de respaldo para un pafial, no menos debido al hecho de que tal

4z
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capa de respaldo normalmente estd hecha de una pelicula de polimero que es
esencialmente impermeable a los liquidos, la superficie de la cual es adecuada
para la impresién a color con una buena calidad y alta resolucion. De esta manera,

un respaldo impreso es obtenido sobre el producto terminado.

Ciertos tipos de motives impresos son de tal naturaleza que ellos pueden estar
posicionados y orientados de cualquier manera sobre el respaldo del producto. Tal
motivo impreso puede entonces decirse que es “no sincronizado” en el sentido de
que no se requiere que este posicionado de una manera dada y precisa a lo largo
del respaldo de cada producto. Esto puede, por ejemplo ser el caso con un patron
iregular o un motivo en la forma de simbolos abstractos, cuya localizacién sobre
el respaldo no requiere tener un posicionamiento geométrico particular sobre el

producto en cuestion.

Sin embargo hay, otros tipos de motivos impresos que pueden decirse que son
“sincronizados” en el sentido de que requieren ser colocados en una posicion dada
sobre la capa en cuestion de modo que cada producto individual esta provisto con
una impresion que esta siempre en una posicion predeterminada. Un ejemplo de
tal impresion sincronizada puede ser un motivo que tiene el propésito de ser
impreso a la mitad del respaldo del producto, esto es centrado tanto longitudinal

como lateralmente.

Contra el antecedente de lo anterior, se ha encontrado que existe una necesidad
de tener métodos simple, confiables y efectivos en cuanto a costos y disposiciones
iguatmente que tengan un alto nivel de precision y que usen dicha impresién
sincronizada en la forma de patrones, caracteres u otros motives que pueden estar

provistos sobre el articulc absorbente. Mas especificamente, la tela de material
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que porta la impresion en cuestion debe ser sincronizada en una disposicion para
la fabricacion del producto en cuestion, de modo que varios elementos de trabajo
que son llevados a cabo sobre el producto se lleven a cabo en las posiciones

correctas en relacion con el motivo impreso.

Una manera previamente conocida de qbtener tal proceso de impresién
sincronizado es el de utilizar marcas de referencias previamente impresas o
marcas de sincronizacion quée son posicionadas adecuadamente a intervalos
regulares scbre la tela de material en cuestion. Cada marca de sincronizacion
puede ser impresa como una tira pequena de color a lo largo del borde de la tela
de material y que puede ser detectada electronicamente por medio de un detector
optico. Tales marcas de sincronizacion son entonces usadas para controlar el
proceso de fabricacion para el producto en cuestién de modo que, en su posicién
final, el motivo que debe aparecer sobre el producto terminado siempre este en la

posicién propuesta sobre el producto terminado.

Puede notarse que la tecnologia conocida se basa en una marca de
sincronizacion que tiene gque ser bien posicionada separada del motivo real, de
modo que el dispositivo de deteccidn que es usado para detectar la marca de
sincronizacion no se ha disparado también por el motivo que es impreso sobre el
producto en cuestion. Esto limita el area disponible dentro de la cual dicho un
motivo impreso puede ser aplicado, lo que por supuesto es una desventaja

asociada con la tecnologia conocida.

El documento de Patente WO 00/59429 muestra una disposicidon que utiliza
marcas de sincronizacion para controlar el posicionamiento de un motivo impreso

sobre un producto absorbente de acuerdo con este documento, las marcas de
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sincronizacion estan provistas sobre tales secciones del producto que. son
cortadas posteriormente durante el proceso de fabricacion. De esta manera, las
marcas de sincronizacion temporales estan definidas y son removidas antes de

que el producto haya sido completado.

En adicion, el documento WO 99/32384 muestra una disposicion para sincronizar
dos telas de material durante la fabricacion de los productos absorbentes. Una de
estas telas de material consiste de una capa de respaldo que comprende motivos
impresos, que son entones sincronizados con una tela de material adicional que
comprende una capa externa y un nucleo absorbente. De acuerdo con la WO
89/32384, un estiramiento de la capa de respaldo es obtenido cuando es

requerido, con el objeto de sincronizar las dos telas de material.

Contra el antecedente de la tecnologia conocida anteriormente mencionada,
puede destacarse que existe la necesidad de tener metodos y disposiciones para
mejorar la sincronizacion de los motives impresos y elementos similares sobre los
productos absorbente de diversas clases, en particular para una deteccion precisa
de una marca de sincronizacion que es utilizada en tal proceso de sincronizacién.
Por ejemplo, existe un deseo de utilizar una parte siempre creciente de tela de
material propuesta para imprimir diversos tipos de motivos. Este deseo esta en
contraste con el requerimiento para una deteccién confiable de una marca de
sincronizacion mediante el posicionarla a una distancia relativamente corta del
motivo impreso sobre el producto absorbente, o de otra manera seria un motivo
muy grande que pudiera ser interpretado como una marca de sincronizacion

durante la deteccioén real de este ultimo.

ys



10

15

20

WO 2007/126347 7 PCT/SE2006/000518

DIBULGACION DE LA INVENCION:

Un objeto principal de la presente invencidn es por lo tanto suministrar un método
y disposicion mejorados para el posicionamiento sincronizados de motives,
mediante la deteccion precisa de una marca de sincronizacion, dicho método y
disposicion puede ser usade cuando se fabrican productos, tomando una tela de

material continua como punto de partida.

El objetivo anterior es logrado por medio de un método del tipo descrito en la
introduccion, dicho métcdo comprende: detectar dicha marca de sincronizacion
mediante distinguir su color o combinacion de color de los colores o

combinaciones de color en el resto de dicha seccion.

El objeto también es logrado por medic de una disposicion del tipo descrito en la
introduccidn, dicha disposicion esta caracterizada en que la unidad de control esta
dispuesta para detectar dicha marca de sincronizacion mediante distinguir su color
o combinacién de color de los colores o combinaciones de color en el resto de

dicha seccion.

El objeto también es logrado por medio de un producto absorbente del tipo
mencionado en la introduccion, que se caracteriza en que dicha marca de
sincronizacion esta dispuesta con un color o combinacién de color que puede ser

distinguida de los colores o combinacion de color en el resto de dicha seccion.

Beneficios importantes se obtienen por medio de la invencién. En particular, puede
destacarse que la invencion hace posible utilizar una parte mas grande de la

superficie del articulo para imprimir diferente motivos, en comparacion con la



10

15

20

WO 2007/126347 8 PCT/SE2006/000518

tecnologia conocida. Esto es principalmente debido al hecho de que la invencidon
esta dispuesta de modo que la marca de sincronizacién se le dan un color o
combinacion de color que no ocurre en ninguna otra parte de dicha seccion. En
adicion, a invencion suministra una deteccion mas confiable de una marca de
sincronizacidn mediante hacer el proceso de deteccién mas claro y simple, lo que

es importanie, no menos a altas velocidades del proceso asociadas con la

~ fabricacion de productos absorbentes.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS:

La invenciéon sera descrita en seguida en asociacion con las modalidades

preferidas y los dibujos adjuntos, en los cuales:

L.a figura 1 es una vista esquematica de una disposicion dispuesta de acuerdo con

una modalidad preferida de la presente invencién; y

La figura 2 muestra una seccion de una tela de material con una marca de

sincronizacion.

La figura 3 muestra una modalidad adicional con una tela de material y una marca

de sincronizacion; y

La figura 4 es un diagrama que muestra una funcioén de reguiacion de acuerdo con

la invencion.
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MODOS DE LLEVAR A CABO LA INVENCION

La figura 1 es una vista esquematica y implicada de una disposicion 1 para la
fabricacién de productos absorbentes, la cual esta dispuesta de acuerdo con una
modalidad preferida de la presente invencion. Mas especificamente, |la disposicion
1 esta dispuesta para fabricar productos absorbentes que se inician como una
primera tela de material esencialmente continua 2, la cual es alimentada hacia
delante en una manera conocida desde un rollo (no mostrado) o similar, en una

direccion que es indicada por una fiecha en la figura 1. |

De acuerdo con la modalidad preferida, la primer tela de material 2 consiste de
una capa de respalda para un panal desechable, esto es un material del tipo que
es impermeable a los liquidos o que tiene por lo menos una alta resistencia a la
penetracion de liquidos, pero que, sin embargo es respirable. Para este propésito,
la primera tela de material 2 consiste adecuadamente de una pelicula plastica del
delgada y estanca contra el agua de, por ejemplo, polietileno, propileno o poliéster.
Alternativamente, un laminado de material no tejido y una pelicula plastica u otras
capas previamente conocidas y adecuadas de material pueden ser utilizados

como una capa de respaldo impermeable a los liquidos.

La primera tela de material 2 puede ser alimentada hacia delante por medio de
dos rodillos 3,4 que estan dispuestos para dar a la primera tela de material 2 que
se convertira en la capa de respaldo una cierta velocidad de alimentacion dada V.
La Figura 1 también muestra que la primera tela de material 2 es procesada de tal
manera que comprende un motivo impreso 5. Este motivo 5 esta preimpreso
adecuadamente sobre la primera tela de material 2. En adicién, el motivo 5 es

aplicado de una manera periddica con un cierto intervalo dado, de modo que uno y
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el mismo motivo son suministrados sobre cada producto individual que es
fabricado desde la primera tela de material 2. En adicion, el motivo 5 es indicado
por lineas punteados en la figura 1 para indicar que este es impreso sobre el lado
de abajo de la primera tela de material 2. En el producto terminado, la posicion
final del motivo impreso 5 por lo tanto estara en una posicion predeterminada

sobre el respaldo del preducto.

El motivo 5 es impreso con una cierta periodicidad dada y tiene el propdsito de
estar sincronizado, los que significa que la posicion final del motivo 5 tiene el
propdsito de estar en la misma posicion sobre cada producto fabricado
individualmente de ese tipo de posicion. Para este propdsito, la primera tela de
material 2 esta provista con un nomero de marcas de referencia 0 marcas de
sincronizacion 6, adecuadamente en la forma de lineas relativamente caortas que
estan preimpresas adecuadamente sobre la primera tela de material 2. En la
modalidad mostrada en la figura 1, las marcas de sincronizacion 6 estan impresas
sobre el lado de debajo de la primera tela de material 2. La invencion, sin
embargo, no esta restringida a esto, siendo posible imprimir las marcas de

sincronizacion 6 sobre ambos lados de |la primera tela de material 2.

En la Figura 1, las marcas de sincronizacion 6 también estan indicadas por lineas
punteadas, para poder indicar que ellas estan impresas por la parte inferior o lado
de abajo de la primera tela de material 2. como sera descrito en detalle mas
adelante, el objeto de la marca de sincronizacion ;'espectiva 6 es el de constituir un
elemento de referencia detectable, por medio del cual varios elementos de trabajo
y etapas del proceso que son llevados a cabo por medio de la disposicidn 1 estén

sincronizadas correctamente en relacidn con el motivo impreso respectivo 5. De

g
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esta manera, el motivo 5 puede ser posicionado en la posicion correcta sobre el

producto terminado.

En la modalidad mostrada en la figura 1, la primera tela de material 2 es utilizado,
en la forma de un motivo impreso 5. Sin embargo, esto deberia notarse de que el
principio detras de la invencion no esta limitade solamente al caso cuando un
motivc impreso es utilizado. En otras palabras, la invencion también puede ser
usada para otros elementos posicionados en la forma de patrones, repujados,
aplicaciones y ornamentaciones que constituye procesamiento en la primera tela
de material 2. Similarmente, el principio detras de la invencién puede ser usado
para elementos que consiste de patrones repujados, doblese, cortes, ranuras,
agujeros y elementos similares que tienen el propodsito de ser posicionados de una

manera predeterminada, que es “sincronizada” sobre un producto terminado.

Como se muestra en la figura 1,la primera tela de material 2 puede ser dividida en
una cierta longitud de divisidn nominal Ly, esto es una longitud que esta definida
entre dos posiciones transversales 7, 8 que delimitan un producto particular. De
acuerdo con la modalidad que se muestra en la figura 1, la longitud de division
nominal Ly consiste en particular de una longitud de producto que corresponde al
borde delantero y al borde trasero de un producto terminado. Estas posiciones 7, 8
son indicadas por lineas punteadas en la figura 1. Sin embargo, estas lineas no

estan impresas sobre la primera tela de material 2.

Cada motivo impreso 5 es colocado en una posicidon que esta en una relacion
predeterminada y dada con la marca de sincronizacién 6 respectiva. Esto significa

que la marca de sincronizacion 6 respectiva es impresa a una distancia
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periddicamente recurrente Ls que corresponde a la periodicidad del motivo

impreso 5.

Como se muestra en la figura 1 de una manera esquematica y implicada, la
primera tela de material 2 es alimentada mediante un equipo de procesamiento 9
en donde un numero de elementos de trabajo y etapas de procesc se llevan a
cabo de una manera que es conccida. Estos elementos de trabajo pueden
comprende, por ejemplo, la aplicacién de varios tipos de material absorbente,
material de guata y similares, y cualquier otro material y componente tales como,
por ejemplo, elasticos, cinta adhesivas y similares. Los elementos de trabajo que
se llevan a cabo en el equipo de procesamiento 9 también pueden comprender
doblar, cortar, soldar por ultrasonido y otras etapas de procesamiento. La
fabricacién de productos absorbentes por medio de una serie de tales elementos
de trabajo ya es conocido, y por esta razon no seran descritos aqui en detalle.
Como ejemplo, sin embargo, se puede hacer referencia a dicho documento de
patente WO 00/59429 mencionado en la intreduccién, que describe un ejemplo del

proceso de fabricacion previamente conocido para productos absorbente.

Todavia con referencia a la figura 1, puede notarse que |la primera tela de material
2 ha pasado un dispositivo de deteccion 10 justo antes de ser alimentada dentro
del equipo de procesamiento 9. De una manera que sera descrita en detalle
adelante, el dispositivo de deteccidon 10 esta dispuesto para detectar la posicién de
cada marca de sincronizacién 6. la alimentacion de la primera tela de material 2 se
lleva a cabo por medio de un dispositivo de alimentacion que consiste
preferiblemente de un transportador por succion 11 que es un dispasitivo de
alimentacion conocido que puede ser controlado para alimentar hacia delante de

la primera tela de material 2 a una velocidad de alimentacion V,.dada. En adicion,
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la primera tela de material 2 es alimentada para que pase por una estacion de
pegado de engomado, 12 en la cual el adhesivo es aplicado para poder permitir
que una capa exterior subsiguiente sea pegada sobre, en la manera que sera

descrita mas adelante.

El dispositivo de deteccion 10 consiste preferiblemente de un dispositivo adecuado
para la inspeccion optica, de acuerdo con la modalidad en la forma de una camara
de video que esta dispuesta en asociacion con la primera tela de material 2. El
dispositivo de deteccion 10 esta dispuesto en tal manera que ésta inspecciona
continuamente y registra imagenes a los largo del borde inferior de la primera tela
de material 2 como se muestra esquematicamente en la figura 2. Para este
proposito, el dispositivo de deteccion 140 comprende un conjunto de elementos
sensibles a la luz, por medio de los cuales este graba la transmision de luz desde
la primera tela de material 2 aunque esta se mueve en relacion con el dispositivo

de deteccion 10.

En adicion, el dispositivo de deteccién 10 esta conectado a una unidad de control
con base en computadora 13. La informacion desde el dispositive de deteccién 10
es transmitida de esta manera a la unidad de control 13, que a su vez esta
provista con software para el procesamiento de imagenes due estan dispuestas
para detectar cada marca de sincronizacién 6 que pase sobre por el dispositivo de
deteccion 10. Adicionalmente, la unidad de control 13 esta conectada, de una
manera que serd descrita en detalles mas adelante, aun dispositivo regulador de
velocidad 14 para controlar la velocidad V4 en la cual la primera tela de material 2
es alimentada hacia delante. La unidad de control 13 también estd conectada al

transportador de succion 11 para regular la velocidad V; de éste.
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De acuerdo con una modalidad alternativa, el dispositivo de deteccion 10 puede
ser, por ejemplo una camara CCD ("dispositivo cargado acoplado”), que esta con
un conjunto de sensores sensibles a la luz dispuesto en una o mas filas. Por
medio de esta disposicion, la posicion de cada marca de sincronizacion 6 puede
ser detectada. De acuerdo todavia con otra modalidad alternativa, el dispositivo de
deteccion puede estar basado en, por ejemplo, tecnologia laser, esto es con una
fuente de luz 1aser que es utilizada en conjunto con un detector sensible a la luz
para detectar la posicion de la marca se sincronizacion respectiva 6. De acuerdo
con otra variante, la marca de sincronizacion puede consistir de un sensor
electronicamente detectable, por ejemplo del tipo transponedor, que es aplicado
sobre la primera tela de material 2 con la periodicidad Lg anteriormente
mencionada. Tal marca de sincronizacion puede entonces leerse mediante un
dispositivo de deteccion que comprende un transmisor de radio y un receptor de
radio para este propdsito de una manera conocida. De acuerdo todavia con otra
modalidad alternativa, dichas marcas de sincronizacion pueden ser impresas con
tinta magnética que puede entonces ser detectada mediante un sensor que

detecte magnetismo.

Cuando la primera tela de material 2 ha sido alimentada y ha pasado por el
dispositivo de deteccion 10, esta se encuentra con una segunda tela de material
15, de acuerdo con la modalidad en la forma de una capa esencialmente
permeable a los liquidos que tiene el propésito de formar una capa exterior del
producto terminado. Por esta razon, la segunda tela de material 15 consiste
adecuadamente de un méterial no tejido con una superficie suave vy lisa, tal como,
por ejemplo un material pegado por hilado de fibra de polipropileno. Otros

ejemplos de materiales gue son adecuados para constituir la capa exterior son las
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peliculas plasticas perforadas, tal como, por ejemplo una pelicula de poliéster

perforada.

La segunda tela de material 15 esta por lo tanto unida a la primera tela de material
2 (junto con cualesquier capas adicionales de material y otros componentes que
son agregados en asociacion con el equipo de procesamiento 9 como se describio
anteriormente) por ejemplo por medio de adhesiva que fue previamente aplicado
en la estacién de engomado 12. De esta manera, una tela de material completa 16
es creada, propuesta para definir un namerc de productos fabricados, que es
alimentada hacia delante en una direccién que es indicada por una flecha en la
figura 1 y tomada y alimentada hacia delante por medio de dos unidades de
accionamiento adicionales, por ejemplo en la forma de dos rodillos de alimentacién
giratorios 17, 18 dispuestos respectivamente sobre y por debajo de la tela de
material completa 16. De esta manera, la tela de material completa 16 puede ser

alimentada hacia delante.

Después del ensamble con la segunda tela de material 15, una tela de material
completa y continua 16 es asi creada, que consiste de un numero de productos
absorbentés terminados que todavia estan unidos. Esta tela de material 16
finalmente se alimenta y pasa por una estacion de corte 19, adecuadamente del
tipo “cortador cruzado” en donde el corte se lleva a cabo en las posiciones que
esencialmente corresponden a las lineas de limite imaginaric 7,8 para cada
producto terminado. De esta manera, un nimero de productos terminados son

creados en la forma de productos absorbentes 20.

Con referencia nuevamente al dispositivo de deteccidén 10, puede notarse en

~ particular que este esta dispuesto para detectar la posicidbn de la marca de
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sincronizacion 6 respectiva. La informacion con respecto a la posicion detectada
para una marca de sincronizacion 6 dada, es entonces usada por varias etapas
del proceso que, por ejemplo, se llevan a cabo en el equipo de procesamiento 9
para poder asegurar que el motivo impreso S siempre este posicionado en una

posicion correcta sobre cada producto terminado 20.

La deteccion de la marca de sincronizacion 6 respectiva sera ahora descrita en
mayor detalle con referencia a la figura 2, que muestra una vista desde encima de
una parte de la primera tela de material 2 que es alimentada hacia delante en una
direccion que esta indicada por una flecha. La primera tela de material 2 puede
decirse que esta dividida en un numero de productos 20 que estan delimitados por
medios de lineas imaginarias 7,8. De esta manera, una longitud de division
nominal Ly es definida para cada producto 20, como se describid anteriormente.
La tela de material 2 también esta provista con un motivo impreso 5 que tiene el
propoésito de ser posicionado de una manera predeterminada sobre el respectivo

producto 20.

La Figura 2 también muestra como el dispositivo de detecciéon 10 esta posicionado
en un momento cuando la deteccion de |la marca de sincronizacion 6 ocurre, esto
es cuando la marca de sincronizacion 6 justo pasa por el dispositivo de deteccion
10. El dispositivo de deteccion 10 esta adecuadamente dispuesto con un area de
deteccion que corresponde a una cierta seccion en la forma de una linea o zona
24 en la direccidén de la maquina y que va desde el borde de la tela de material 2
hacia dentro y hacia su centro. De acuerdo con la modalidad, la marca de
sincronizacion 6 esta preferiblemente posicionada con su extension completa
dentro de esta zona 24. El limite de esta zona 24 es indicado en 1a figura 2 por una

linea intermitente.
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Un principio subyacente detras de la invencion es que la marca de sincronizacion
6 esta impresa sobre la primera tela de material 2 en un color o ccmbinacién de
color que puede ser detectado por medio del dispositivo de deteccion 10. Mas
especificamente, un dispositive de deteccion 10 es utilizado el cual esta dispuesto
para distinguir entre diferentes colores, por ejemplo rojo, verde y azul, o en
principio entre cualquier color. Tales dispositivos de deteccion 10, y la teoria
concerniente en como los diferentes colores son detectados, ya es conocida y por
lo tanto no sera descrita aqui en detalle. Sin embargo, puede mencionarse que un
modelo aceptado para la deteccion de color se basa en el hecho de que cierto
color dado o tinte puede ser definido pbr medio de un sistema de coordenadas con
un eje Y que represente la claridad, desde L=0 (negro) a L=100 (blanco). En
adicion, el eje X representa una escalar de color entre rojo (valores positivos a 1o
largo del eje X) y verde (valores negativoé a lo largo del eje X). Un eje adicional
que también pasa por el origen de este sistema de coordenadas representa una
escala de color entre amarillo (valores positivos) y azul (valores negativos). El
método es llamado en general el método CIELab y puede ser usado para distinguir
entre todos los posibles tintes mediante la seie‘ccién de las coordenadas de
acuerdo con los anteriores principios. EI método es también adecuado para uso
con la presente invencion. El dispositivo de deteccion 10 puede por lo tanto
adecuado estar dispuesto para distinguir entre diferentes tintes mediante utilizar la

siguiente formula:

AE,,* = (ALY + (Aa*)? +(ab%)?]

En donde el parametro AE,, puede ser calculado como se describié anteriormente

mediante usar los valores de AL’, Aa* y Ab*, que entonces representa diferencias

b
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en las posiciones de las coordenadas entre los diferentes tintes. La formula
anterior estd comprendida en un estandar internacional para la deteccion de
colores, 1ISO 5631. La teoria de acuerdo con este estandar puede entonces ser
utilizada con la invencidn de tal manera que la marca se sincronizacion 6 relevante
se le puede dar un color con un valor predefinido de AEa, segun lo anterior. Una
marca de sincronizacion 6 que, por ejemplo, consiste de una linea roja (con un
cierto valor predeterminado de AE,, ) puede por lo tanto ser detectada por un
dispositivo detector 10 dispuesto para detectar objetos rojos. Cuando el dispositivo
de deteccién 10 detecta un tinte en su area de deteccion con una cierta desviacién
predeterminada de dicho vaior predeterminado, esto es interpretado como que son
marcas no sincronizadas presentes en la deteccién. De esta manera, la invencion
es usada para detector una marca de sincronizacion 6 mediante distinguir su color
o combinacion de color de los colores y combinacioén de colores en otras partes a

lo largo de la seccién 24 en donde la deteccidn se lleva a cabo.

De acuerdo con un aspecto particular de la invencién, la marca de sincronizacion 6
esta impresa en un color o composicidon de color que es diferente de cualquier
seccion del motivo impreso que pueda encontrase a lo largo de la zona 24. Esto
es ilustrado en la figura 3, la cual muestra una modalidad alternativa con un motivo
impreso 5' que es ligeramente maodificado en relacion con lo que se muestra en la
figura 2. Los componentes en la figura 3 que son iguales a los componentes
correspondientes en la figura 2 se les da el mismo numero de referencia. Mas
especificamente, la figura 3 muestra un motivo impreso 5' en la forma de un
hombre palo con una pata 25 que se extiende dentro de la zona 24, que esta
dentro del area que es leida por el dispositivo de deteccion 10. Si la pata 25 en el
hombre pata 5' estd impreso en un color o composicién de color que difiere del

color especifico en el cual la marca de sincronizacion 6 se ha impreso, entonces
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de acuerdo con la invencion, el dispositivo de deteccidon 10 sera capaz de
distinguir entre la marca de sincronizacién 6 y la pata 25. De esta manera, la
invencion permite asi que el motivo impreso 5' utilice en principio el ancho

completo de la primera tela de material 2.

L.a marca de sincronizacion 6 puede aun ser distinguida y detectada mediante el
dispositivo de deteccion 10 aun a velocidades de proceso relativamente altas. Una
precondicidon es que las partes del motivo impreso &' que se encuentran en la zona
24 no tengan un color u otras caracteristicas Opticas que sean iguales a las
caracteristicas correspondientes que el dispositivo de deteccion 10 esta dispuesto

a detectar.

Un principio detras de la invencion es asi que la marca de sincronizacion 6 esta
diseflada de una manera y con caracteristicas Opticas, adecuadamente con
respecto a su color o combinacidn de color, que difieren del disefio de cualesquier
partes de un motivo impreso que se encuentra en la zona 24. Deberia notarse que
la invencion no esta limitada al tipo de distinguir que se base solamente en color.
Como una alternativa a la deteccion de color, la invencion puede realizarse
mediante deteccién que se base en otras caracteristicas opticas, tales como, por
ejemplo, forma y contraste. Por ejemplo, la marca de sincronizaciéon puede ser
disefiada con un nivel de contraste que difiere esencialmente del nivel de
contraste que se encuentra en cualquier seccion del motivo impreso que se puede

encontrar en la zona 24.

Se acuerdo todavia con otro aspecto de la invencién, combinaciones deferentes
de colores y/o parametros con base en la optica, tales como, por ejemplo, forma y

contraste, pueden ser usados para la deteccién de la marca de sincronizacion. Por
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ejemplo, una marca de sincronizacion alternativa (no mostrada en la figura) puede
consistir de dos o mas lineas consecutivas en lugar de solamente una linea como
se muestra en la figura 3. En el caso cuando dos lineas son usadas, entonces
puede ser impreso en dos colores separados, por ejemplo rojo y verde. El
dispositivo de deteccién y la unidad de control gue son usadas pueden entonces
estar dispuestos de modo que una marca de sincronizacion es detectada si y
solamente si hay una deteccion de un linea roja seguida por una linea verde. En
tal modalidad, un dispositivo de deteccion es adecuadamente usado con dos
detectores separados, uno para cada color (rojo y verde respectiva). Esto hace
mas facil imprimir motivos en diferentes colores. Por ejemplo, las partes del motivo
que entran dentro de la zona 24 pueden facilmente ser parciaimente rojas y
verdes. La precondicién para esta modalidad es, sin embargo que cualquier
secciones roja y verde en el motivo no estén posicionadas de tal manera que ellas
puedan ser percibida mediante el dispositivo de deteccion como una linea roja que
es seguida por una linea verde. De acuerdo a esta modalidad, una marca de
sincronizacion es asi usada lo que a su vez puede decirse que comprende dos o
mas elementos que pueden estar dispuestos como una combinacion
predeterminada de caracteristicas Opticas. Esta combinacion puede entonces ser
detectada mediante el dispositivo de deteccion. Como resuitado de la combinacion
de color .en cuestibn no se encuentra en otra parte de la zona 24, la marca de

sincronizacion 6 puede ser detectada de una manera confiable.

Adicionalmente, una precision incrementada en la deteccidon de la marca de
sincronizacion 6 puede lograse si la unidad de control 13 y el dispositivo de
deteccion 10 estan dispuestos de tal manera que la deteccidn solo se lleva a cabo
durante un periodo de tiempo limitado durante una longitud de dibvisi(')n Ln esto se

muestra esquematicamente en la figura 3 mediante una linea 26 que comprende
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una seccion similar a “pulso” 27. Esta seccidn 27 corresponde a una ranura de
tiempo particular, que es un periodo de tiempo cuando es posible lievar a cabo la
deteccion con el dispositivo de deteccién 10. Durante las partes restantes de la
longitud de divisién Ly, tal deteccibn no es posible. La ranura de tiempo
corresponde a un periodo corto de tiempo T que ocurre cuando la marcas de
sincronizaciéon 6 es esperada que pase por el dispositivo de deteccion 10. La
ventaja de tal modalidad es que el motivo impreso &' puede, en principio tener
cualesquier colores en todas las areas que estan por fuera de la seccion 27, adn si
el motivo impreso &' esta localizado completamente o parcialmente dentro de la

zona 24.

Con una aplicacic')n normal para la fabricacion de panales para bebes con [a
disposicion de acuerdo con la invencidon, la marca de sincronizacion 6 tiene
preferiblemente una longitud (que esta en la direccion longitudinal de la tela de
material 2) del orden de 15 mm o mas) el ancho de la marca de sincronizacidén 6
(que esta en la direccion transversal de la tela de material 2) es preferiblemente

del orden de 25 mm.

Un objeto de la disposicion de acuerdo con la figura 1 es la de sincronizar la
primera tela de material 2 con su motivo impresc 5 de una manera correcta, de
modo que el motivo impreso 5 siempre este posicionando en un posicién correcta
sobre cada producto terminado 20. Para poder lograr esto, la unidad de control 13
esta dispuesta preferiblemente con una funcién de referencia con base a datos
virtual o funcion “maestras” que seran ahora descripta con referencia inicialmente

a la figura 4a.
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La funcién maestra virtual es un reloj ciclico que preferiblemente gira a una
revolucion por producto 20. Como se describié en detalle mas abajo, la funcién
maestro no esta limitada solamente a esta periodicidad. Una lectura controlada por
eventos de este reloj puede ser interpretada como la posicion relativa del evento
en cuestion en relacién con un punto fijo sobre el producto en cuestion, esto es en
relacion con un tipo de puntos cero virtual o referencia para el producto. La figura
4a muestra la funcidon maestro virtual en la forma de una curva similar a rampa 21

que recurre a intervalos regulares.

De acuerdo con la modalidad, el dispositivo de deteccion 10 es utilizado primero
para detectar una mata de sincronizacion 6 particulares a lo largo de la primera
tela de material 2, de acuerdo con los principios que fueron descritos
anteriormente. Cuando una marca de sincronizacion 6 es encentrada, la unidad de
control 13 es utilizada para detectar en que posicicn a lo largo de la funcion
maestra virtual 21 localizada la marca de sincronizacion 6. La informacién acerca
de la posicion real de la funcion maestra virtual 21 es entonces registrada por
medio de la unidad de control 13. De aili en adelante, la unidad de control 13
compara la posicion real de la posicidn maestra virtual (valor real) con una
posicion esperada (valor deseado). La velocidad V4 de la primera tela de material
2 es entonces cambiada en relacién con la V, DEL transportador por succion 11
en respuesta a cualquier desviacion entre la posicion real y la posicion esperadas
(esto es el valor deseado). Entre mas baja la velocidad V4 én comparacion con Va,
mas se estirara el material de la primera tela de material 2. Esto es entonces

utilizado para obtener una sincronizacion correcta de la primera tela de material 2.

La Figura 4a muestra dicha funcién de referencia en |la forma de una curva similar

a rampa 21 que recubre a intervalos regulares que simbolizan un reloj periddico
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que es utilizado para detectar la marca de sincronizacion 6 respectiva. Por esta
razon, La curva 21 esta dibujada en un sistema de coordenadas xy en donde el
eje x corresponde al tiempo T, y en donde un periodo en la curva 21 corresponde
al tiempo T que le toma a una longitud de divisidon nominal Ly del material en
cuestion pasar por el dispositivo de deteccion 10. Adicionalmente, el eje Y
corresponde a una longitud Ly para la primera tela de material 2, con un valor
maximo Ly de la curva 21 que corresponde a la longitud del respectivo producto.
La curva 21 indica de una manera esquematica una elevacion desde un valor cero
que indica un extreme de un producto hasta un valor maxima Ly que indica el otro
extreme del producto y que, de acuerdo con la modalidad descrita, corresponde a

la longitud del producto.

De acuerdo con la modalidad, un valor de |a posicion de la funcidén maestro virtual
que ha sido leida (cuando una marca de sincronizacion €6 ha sido recién
detectada) es entonces comparada periddicamente con una posicién esperada a
lo largo de funcion maestro virtual. El valor esperado, que es el valor deseado, es
indicado en la Figure 4a por el numeral de referencia 22 y corresponde al motivo
impreso 5 posicionado correctamente en su lugar propuesto sobre el producto
terminado. La posicidn precisa para este valor deseado 22 esta determinada por
un numero de factores tal como, por ejemplo, el equipo comprendido en la
disposicion 1, las dimensiones del material comprendido, la velocidad del proceso,
etc. La curva 21 con su valor deseado 22 consiste asi de datos predefinidos que
son almacenados en la unidad de control 13. Por esta razon, la funcién de
referencia o funcidn maestra que es ilustrada por la curva 21 puede decirse que es
“virtual”, ya que es generada asi y almacenada en la forma de software en la

unidad de control 13.
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La Figura 4b muestra una modalidad alternativa, en la cual la funcidon maestro
virtual 21 esta dispuesta de tal manera que dos periodos en la curva 21
corresponden al tiempo T que le toma a una longitud de division nominal Ly del

material en cuestion pasar por el dispositivo de deteccion 10.

La Figura 4c muestra todavia otra modalidad de la invencion en la cual la funcion
maestro virtual 21 esta dispuesta de tal manera que un periodo en la curva 21
corresponde a 2 veces el tiempo T que le toma a una longitud de divisién nominal

Ln del material en cuestion pasar por el dispositivo de deteccion 10.

En total, como se ilustro por las Figuras 4a, 4b y 4c¢, la invencion puede realizarse
de tal manera que la funcién maestro 21 consiste de un reloj ciclico en donde el
numero de ciclos T por producto 20, o alternativamente el nimero de producto 20
por ciclo T, consiste de un numero entero. En todas las modalidades que se
muestran en las Figuras 4a, 4b y 4c, el principio es usado en que la deteccion de
una marca de sincronizacion dada se lleva a cabo usando el dispositivo de
deteccion 10. Esto resulta en el registro o grabacion de una posicion a lo largo de
la curva 21 gue corresponde a esta marca de sincronizacion 6 detectada. Esta
posicion entonces constituye un valor real que es indicado esquematicamente por
el numeral de referencia 23 en las Figuras 4a, 4b, 4c. A medida que |a longitud del
periodo T para la cuerva 21 puede decirse que tiene una relacion dada con la
longitud de respectiva producto, el valor real 23 consistird de un valor numérico

correspondiente a una cierta proporcion de la longitud total del producto.

En adicién, la unidad de control 13 esta dispuesta para compraran el valor
deseado 22 y el valor real 23 (esto es la posicion real) que fue grabada durante la

deteccidn de una marca de sincronizacion 6 particular. De acuerdo con el ejemplo
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que es mostrado en las Figuras 4a, 4b y 4c, existe una diferencia entre el valor
deseado 22 y el valor real 23. Esta diferencia puede ser expresada como una
diferencia entre la proporcion de la longitud del producto completo que
corresponde al valor deseado 22 menos la proporcion de la longitud de producto
que corresponde al valor .real 23. Si existe una diferencia relativamente grande
entre el valor deseado 22 y el valor real 23 (como se muestra en, por ejemplo, la
Figura 4a), el motivo impreso 5 estaria posicionado sobre la primera tela de
material dos desplazado algo con relacién a su posicidbn propuesta, esto es el
motivo 5 no estaria correctamente sincronizado. Por esta razoén, la disposicién
esta dispuesta de tal manera que la posicion del motivo impreso & sobre el
producto terminado 20 es ajustada mediante estirar la primera tela de material 2 si
existe tal desviacién entre el valor deseado 22 y el valor medio 23. Por esta razén,
fas marcas de sincronizacion 6 estan preimpresas sobre la primera tela de material
2 de tal manera que su periodicidad Ls es algo mas corta que la longitud de
producto Ly propuesta. Esto significa que la distancia Ls entre dos marcas de
sincronizacion 6 consecutivas es mas cortas que la longitud de producto Ly, que a
su vez corresponde a la longitud final propuesta del producto terminado 20. El
hecho de que la distancia Ls entre dos marcas de sincronizacion 6 es mas corta es
decir mas corta que la longitud de producto Ly hace posible estirar la primera tela
de material 2 hasta un cierto grado, ara poder de esta manera posicionar el motivo
impreso 5 de modo que, en su posicion final, este en la posicién correcta sobre el

producto terminado 20.

De acuerdo con la modalidad mostrada, el estiramiento anteriormente mencionado
de la primera tela de material 2 es logrado por una regulacidén de la velocidad del
primer dispositivo de regulacién de velocidad 14, que a su vez controla la

velocidad de alimentacion V4. Mas especificamente, la unidad de control 13 esta
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dispuesta para controlar al dispositivo de regulacién de velocidad 14 e tal manera
que la primera tela de material 2 se le da una velocidad V¢ que es algo mas lenta
que la velocidad‘Vz del transportador por succién 11. Esto lleva a su vez a un
estiramiento del material en la primera tela de material 2 cuando este corre por el
equipo de procesamiento 9. de esta manera, la posicion del motivo impreso 5
sobre el producto terminado y por lo tanto también la posicion de la marca de
sincronizacion 6 respectiva, es ajustado de tal manera que la desviacion entre el
valor deseado 22 y el valor real 23 se relacionen con la 'posicién de la marca de

sincronizacion 6 es eliminada.

De acuerdo con la modalidad, |a distancia Lg entre dos marcas de sincronizacién 6
consecutivas es del orden del 2% mas corta que la longitud de producto L, Esto
hace posible utilizar la elasticidad natural de la primera tela de material 2 para
estirarla de acuerdo con los principios anteriormente mencionados. La proporcion
entre |la longitud de producto Ly vy la distancia entre dos marcas de sincronizacion
Ls puede, por ejemplo, variar dependiendc del material comprendido y de que tipo
de equipd de procesamiento es utilizado. Tampoco la invencidén se limita a la
longitud de divisidn nominal conectada a la longitud del producto, en su lugar otras

divisiones de la primera tela de material 2 también son posibles.

Para resumir, la disposicion que es descrita es usada para deteccion de las
marcas de sincronizacion6, ia posicion de las cuales es detectada y utilizada para
sincronizar un motivo impreso 5 en la posicién correcta propuesta sobre un
producto terminado. La deteccion de la marca de sincronizacion 6 respectiva se
lleva a cabo como se describid anteriormente, mediante utilizar un color o
composicion de color que es distinta de cualquier seleccion de un motivo impreso

que pueda encontrarse a lo largo de la zona 24 (ver Figura 3). La sincronizacion
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real se lleva a cabo usando un funcion de referencia virtual o funcién “maestro”
que es almacenada en la unidad de control 13 y que esta dispuesta para
suministrar referencias para poder hacer posible el estiramiento de la primera tela
de material 2 si una desviacién se registra entre una posicidon real y la posicion
esperada de la marca de sin-cronizaci()n 6 respectiva. De esta manera, un proceso

simple y preciso se obtiene para sincronizar el motivo impreso 5.

La invencion no esta limitada a lo que describié anteriormente, varias modalidades
son posibles dentro del marco de trabajo de las reivindicaciones de patente. Por
ejemplo, Ia invencion es particularmente adecuada para uso en asaociacion con un
proceso de fabricacion para hacer productos absorbentes tales como panales,
protectores de incontine/ncia, toallas sanitarias y refuerzos de pantaloncitos, pero,
sin embargo, no se limita solamente a este tipo de productos, siendo ella capaz,
en principio de ser utilizada en otros procesos de fabricacién que estan basados
sobre una tela de material esencialmente continua que es dividida en una cierta
longitud de producto y en donde un motivo impreso u otro proceso similar es

sincronizado en la posicidn correcta.

En adicion, puede destacarse que cuando es requerido, la marca de
sincronizacion respectiva puede se posicionada en una posicion que esta
propuesta para ser cortada del producto después de que la marca de
sincronizacion ha sido detectada. Similarmente, la marca de sincronizacion
respectiva puede estar dispuesta de modo gue este oculta por, por ejemplo las

cintas que son aplicadas después de que la deteccion ha sido llevada a cabo.

La invencion es particularmente adecuada para uso con aplicaciones en donde la

primera tela de material 2 consiste de un material propuesto para formar una capa
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de respaldo en un pafial. Tal material consiste entonces adecuadamente de una
pelicula plastica que es impermeable a los liquidos, la cual es adecuada para el
procedimiento de estiramiento anteriormente mencionado y también adecuado
para la impresion con alta calidad de motivos en color. La invenciéon puede, por
ejemplo ser usada con otros materiales distintos a la capa de respaldo para
pafiales, por ejemplo otras telas de material elasticas y estirable, por ejemplo
material no tejido, esto es materiales fibrosos con fibras tales como por ejemplo
poliolefinas, que es un material de polimero tal como el polietileno y polipropileno,
o alternativamente poliéster, nailon o similares. La invencion puede también ser
utilizada cuando la primera tela de material consiste de algin otro tipo de material
sintético o textil. La invencion también puede se usada para diferentes tipos de

productos laminados que comprenden varios numeres de capas de material.

Con respecto al motivo impreso 5, este puede ser provisto mediante ser
preimpreso en la primera tela de material 2. Alternativamente, el proceso de
fabricacion real que es obtenido con el equipo de procesamiento 9 puede

comprender un proceso para imprimir el motivo.

En adicion, puede notarse, con referencia a las Figuras 4a, 4b y 4c, que un
periodo de longitud T en la funcién de referencia 21 puede corresponder a una
fongitud del producto, como se describid anteriormente. Alternativamente, un
periodo de longitud T puede corresponder a dos o0 mas longitudes de producto, o
una cierta proporcion de una longitud de producto. Eso significa que las marcas de
sincronizacion pueden estar posicionadas de una manera correspondiente, por
ejemplo en cada otra posicién en comparacion con o que se muestra en la figura

1.
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REIVINDICACION

Un método para la deteccion de una marca de sincronizacién (6) que es
usada para posicionar de manera sincronizada por [0 menos una tela de
material esencialmente continua (2), para fabricar productos (20) que
comprende motivos impreso (5; 5') o elementos procesados similares, en
donde dicha tela de material (2) esta propuesta para ser dividida en una
longitud de division nominal (Ly) y comprende marcas de sincronizacion (6)
con una periodicidad (Lg), dicho método comprende: detectar la marca de
sincronizacion (6) para posicionar el motivo respectivo(5; 5) en una
posicién predeterminada sobre el producto respectivo (20), dicha deteccion
se lleva a cabo a lo largo de una seccion longitudinal en direccion de la
maquina predeterminada (24) de dicha tela de material (2); caracterizado
porque dicha método comprende:

Detectar dicha marca de sincronizacion (6) mediante distinguir su color o
combinacién de color de los colores o combinacion de colores en el resto

de dichas seccion (24).

El método de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado peorque este
comprende detectar dicha marca de sincronizacion (6) mediante distinguir

su color de los colores en el resto de dicha seccion (24).

El método de acuerdo con la reivindicacidon 1, caracterizado porque este
comprende la deteccion de dicha marca de sincronizacion (6) mediante
distinguir su combinacién de color de los colores y combinaciones de color

en el resto de dicha seccién.

68



10

15

20

25

WO 2007/126347 30 PCT/SE2006/000518

El método de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque este
comprende la deteccion de dicha marca de sincronizacion (6) mediante
distinguir su color o combinacién de color de los colores o combinaciones
de color en los motivos impresos (5; 5') o elementos procesados similares

que se encuentran en dicha seccidn (24).

El meétodo de acuerdo con la reivindicacidn 1, caracterizado porque dicha
deteccion comprende distinguir caracteristicas Opticas en la forma de
configuraciéon, contraste o caracteristicas similares de la marca de

sincronizacién (6).

El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque dicha deteccion se lleva a cabo dentro
de una seccién (24) que consiste de una zona longitudinal (24) mas cerca
de un borde lateral de la tela de material (2), con la marca de sincronizacidn

(6) posicionada dentro de dicha zona (24).

El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque dicha deteccion se lieva a cabo por
medio de un dispositivo de deteccién (10} dispuesto para detectar un color

0 composicion de color predeterminado.

El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque dicha marca de sincronizacién (6)

comprende dos o mas elementos que estan dispuesto como una
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10.

11.

12.

combinacién predeterminada, dispuesta para ser detectada por dicho

dispositivo de deteccion (10).

El meétodo de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, caracterizada en que la longitud de division nominal (Ln)
consiste de una longitud de producto (Le) predeterminada para dicha

producto (20).

El métcdo de acuerdc con una cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque dicha producto (20) consiste de un
producto absorbente y en que el método comprende la provision de una tela

de material (2) en la forma de una capa para tal producto absorbente.

El método de acuerdo con la reivindicacion 10, caracterizado porque la tela

de material (2) consiste de una capa de respaldo para dicho producto (20).

Ei método para fabricar productos absorbentes (20) que usan por lo menos
una tela de material esencialmente continua (2), en la cual dichos productos
(20)comprenden motivos impresos (5; 5') o elementos procesados
similares, con dicha tela de material (2) que tiene el propdsito de estar
dividida en una longitud de divisién nominal (L) y comprende marcas de

sincronizacion (6) con una periodicidad (Ls),dicho método comprende:

Alimentar dicha tela de material (2) dentro de un equipo de proceso (9);

Procesar en dicho equipo de procesamiento (9) con varias etapas de

proceso para dicha fabricacion: y
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13.

14.

15.

La deteccion de la marca de sincronizacion (6) respectiva para posicionar el
motivo respectivo (b; 5') en una posicion predeterminada sobre el producto
respectivo (20), dicha deteccion se lleva a cabo a lo large de una seccién
longitudinal en la direccién de la maquina (24) predeterminada de dicha tela

de material (2);
Caracterizado porque dicho método comprende:

Posicionar dichos motivos (5, 5) de modo que ellos por lo menos

parcialmente coincidan con dicha seccidn (24),

Crear dicha marca de sincronizacién (6) con un color 0 combinacion de
color que esta dispuesta para ser capaz de ser distinguidos desde el color o
la combinacion de color que se encuentra en las parte (25) de dichos

motivos (5; 5') que son colocadas dentro de dicha seccion (24).

El método de acuerdo con la reivindicacion 12, caracterizado porque la tela
de material (2) consiste de un panel lateral, una capa superior, material de

guata o componente de material similar en dicho producto (20).

El método de acuerdo con la reivindicacion 12, caracterizado porque la tela

de material (2) consiste de un panel lateral, en dicho producto (20).

Una disposicién para detectar una marca de sincronizacion (6) que es
utilizada para posicionar de manera sincronizada por lo menos una tela de

material esencialmente continua (2) para la fabricacidon de productos (20)
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16.

que comprende motivos impresos (5; 5') o elementos procesados similares,
en donde dicha tela de material (2) tiene el propdsito de ser dividida en una
longitud de divisién nominal (Ln) y comprende marcas de sincronizacion (6)
con una periodicidad (Ls), dicha disposicion comprende un detector (10)
para detectar la marca de sincronizacién (6) respectiva a lo largo de una
seccion longitudinal en direccion de la maquina (24) predeterminada de
dicha tela de material (2), y una unidad de contro! basada en computador
(13) dispuesta para dicha sincronizacion, por lo cual el motivo respectivo (5;
5') esta posicionado en una posicion predeterminada sobre el producto
respectivo (20), caracterizado porque la unidad de control (13) esta
dispuesta para detectar dicha marca de sincronizacidn (6) mediante
distinguir su color o combinacidbn de color desde los colores o

combinaciones de color en el resto de dicha seccion (24).

El producto absorbente (20) tal como un pafial, protector de incontinencia,
toalla sanitaria o protector de pantaloncito, con una longitud de division
predeterminada (L) y que comprende un material de respaldo (2) que tiene
una elemento procesado en fa forma de un motivo impreso (5) o elemento
procesado similar en una posicién predeterminada, y comprende una marca
de sincronizacion {6)con periodicidad predeterminada(lLs), con dicha marca
de sincronizaciéon (6) dispuesta en una seccion longitudinal (24)
predeterminada de dicho material de respaldo (2),

Caracterizado porque dicha marca de sincronizacion (6) esta dispuesta con
un color o combinacién de color que puede ser distinguida de los colores o

combinaciones de color en el resto de dicha seccion (24).
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METODO Y DISPOSICION PARA LA DETECCION DE UNA MARCA DE

SINCRONIZACION QUE ES USADA EN EL POSICIONAMIENTO

SINCRONIZADO DE POR LO MENOS UNA TELA DE MATERIAL

ESENCIALMENTE CONTINUA

Resumen

La invencion se relaciona con un meétodo para la deteccion de una marca de

sincronizacion {6) que es usada en el posicionamiento sincronizado de por los

10

productos (20) que comprenden motivos impresos (5;57) o elementos procesados
similares, en donde dicha tela de material (2} tienen propositos de ser dividida en
longitudes de division nominales (LN) y comprende marcas de sincronizacion (6}

con una periodicidad (Ls), dicho método comprende: detectar las marcas de

15

una posicion predeterminada sobre el producto respectivo (20), dicha deteccién se
lleva a cabo junto con una seccion longitudinal en la direccion de la maquina
predetermina (24) de dicha tela de material (2). La invencion esta caracterizada en

que comprende: La deteccion de dicha marca de sincronizacion (6) para distinguir

20

resto de dicha seccion (24). La invencidn también se relaciona con una disposicion

para tal deteccion, y un producto absorbente.

25

WPC11256/1D.137185

menos una tela de material esencialmente continua (2), para la fabricacion de

sincronizacion respectivas (6) para posicionar los motivos respectivos (5;57) en

su color o combinacion de color de los colores o combinaciones de color en el
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EXTRACTO PARA PUBLICACION
SUPERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT
(21) N° de solicitud: (51) Int CI AG1F 0131015

22) Fecha de solicitud:

(30} Prioridad ~ (31)  Prioridad ~ (32)  Fecha  (33) Pais

(71)Solicitante(s) ~ SCA HYGIENE PRODUCTOS AB

{72) Inventor{es)  HENRIK CARLEN

Y OTROS

(74) Apoderado:  EMILIO FERRERO

(8%) Fecha fimite inicio fase nacional: ~ 27/11/2008

(86) Datos relativos ala presentacion de la solicitud PCT
Fecha de presentacion de la solicitud: ~ 27/04/2006
No, de solicitud PCT/SE2006/000518

(87)  Publicacién internacional

Fecha: 08/11/2007
N*® publicacion: WQ 2007/126347 A1

(54 Titulo: ~ METODO Y DISPOSICION PARA LA DETECCION DE UNA MARCA DE SINCRONIZACION QUE ES USADA EN EL

POSICIONAMIENTO SINCRONIZADO DE POR LO MENOS UNA TELA DE MATERIAL ESENCIALMENTE CONTINUA

Reivindicacion(es):

1, Un método para la deteccion de una marca de
sincronizacion (6) que es usada para posicionar de manera
sincronizada por lo menes una tela de material esencialmente
continua (2), para fabricar productos (20) que comprende
motivos impresc {5; 5') o elementos procesados similares, en
donde dicha tela de material (2) estd propuesta para ser
dividida en una longitud de division nominal {LN) y comprende
marcas de sincronizacion (8) con una periodicidad (Ls), dicho
método comprende: detectar la marca de sincronizacion (6)
para posicionar el motivo respectivo(S; 5" en una posicidn
predeterminada sobre el producto respectivo (20}, dicha
deteccién se lleva a cabo a lo largo de una seccidn
longitudinal en direccion de la maguina predeterminada (24)
de dicha tela de material {2); caracterizado porque dicha
método comprende:

Detectar dicha marca de sincronizacion (6) mediante
distinguir su color o combinacion de color de los colores ©

. combinacion de colores en el resto de dichas seccién (24},

2 El meétodo de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizado porque este comprende detectar dicha marca de
sincronizacién (6) mediante distinguir su color de los colores
en el resto de dicha seccion (24).

3. El meétodo de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizado porque este comprende la deteccidn de dicha
marca de sincronizacion (6) mediante distinguir su
combinacion de color de los coleres y combinaciones de color
en el resto de dicha seccion.

4, El método de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizado porque este comprende la deteccion de dicha
marca de sincronizacion (6) mediante distinguir su color o
combinacion de color de los colores o combinaciones de color
en los motivos impreses (5; §) o elemenios procesados
similares que se encuentran en dicha seccién (24).

5. El método de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado porque dicha deteccidn comprende distinguir
caracteristicas opticas en la forma de configuracidn, contraste
o caracteristicas similares de la marca de sincronizacion (6).

6. El método de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque dicha
deteccion se lleva a cabo dentro de una seccion (24) que
consiste de una zona longitudinal (24) mas cerca de un borde
lateral de la tela de material (2), con la marca de
sincronizacién {6) posicionada dentro de dicha zona (24).

7. El método de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque dicha
deteccion se lleva a cabo por medio de un dispositivo de
deteccion (10) dispuesto para detectar un color o composicion
de color predeterminade.

8. El metodo de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque dicha
marca de sincronizacion (6) comprende dos o mas elementos
que estan dispuesto como una combinacién predeterminada,
dispuesta para ser detectada por dicho dispositivo de
deteccion (10).

g El método de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizada en que la longitud
de division nominal {LN) consiste de una iongitud de producto
(LP} predeterminada para dicha producto (20).

10. El método de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque dicha
producto (20) consiste de un producto absorbente y en que el
método comprende la provision de una tela de material {2} en
la forma de una capa para tal producto absorbente.
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REPUBLICA DE COLOMBIA
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Bogota,
2020

Doctor (a)

FERRERC EMILIO

Apoderado{a) y/o Representante de
SCA HYGIENE PRODUCTS A B.

REFERENCIA Radicacidn No. 8 114707
Solicitud internacional PCT/SE2006/000518
Fecha inicio fase nacional 27/11/2008
Tramite - 11
Evento 378
Actuacidn . 430 .

Oficio No. - 13748

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

1. La solicitud no contiene la copia del documento en gue consta la cesidn del
derecho a 1la patente del inventor al solicitante o a su causante, conforme a lo
establecido por el articulo 26 literal k) de la Decisidn 486 de la Comisidn 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
Cddigo de Procedimiento Civil. Cuando se trate de las declaraciones a gue hace
referencia la Regla 4.17 1i) del Tratado de Cooperacidn en Materia de Patentes
BCT., el alcance de las tales declaraciones se determinard segin indiquen
claramente una cesgidén 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 cumplimientce de 1o dispuestc por el articulo 39 de la Decisidn 486, se le
requiere para gque dentro del términc de dos meses siguientes a la fecha de
notificacidn del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente reguerimiento, la solicitud se
considerard abandonada y perderd su prelacidn.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
e), del capitulo uin; del titulo primero de la Circular Unica No.1l0 de 2001.

ALIX CARMENZA/CESPEDES DE VERGEL

Jefe de la 9'visién de Nuevas Creaciones

El anterior requerimiento fue notificado por fijacién en lista de
fecha

jfernand ? 2 D[C.Zumg




