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DESCRIPCION
Método para formar uniones entre componentes discretos de articulos desechables
Antecedentes de la invencion

En los métodos de la técnica anterior, los paneles laterales estan unidos a laminas superiores, y luego los paneles
laterales se pliegan para su posterior procesamiento, tales como el plegado y embalaje. En otros métodos, los
paneles laterales se adjuntan como cinta de fijacion a laminas superiores, luego son plegados para su posterior
procesamiento.

Los métodos tradicionales pueden resultar en la colocacién sesgada panel lateral, paneles laterales arrugados y
plegado sesgado del panel lateral. La técnica anterior se divulga en el documento DE 102005035544 A.

Sumario de la invencion

Segun la presente invencién, se proporciona un método para formar uniones entre componentes discretos de
articulos desechables segun la reivindicacion 1.

Un pliegue de borde continuo de una lamina superior prepara la lamina superior para la colocacion/fijacion de los
paneles laterales discretos a las porciones plegadas de la lamina superior. Las porciones plegadas estan orientadas
de manera que los paneles laterales se pueden aplicar y se colocar encima de la lamina superior sin requerir etapas
de plegado adicionales. Mas tarde, se afiade una lamina trasera y los bordes de la lamina trasera a continuacion, se
pueden plegar para cubrir los bordes de la lamina superior/sandwich del panel lateral.

Al aplicar el panel cortado al borde plegado previamente de la banda de la lamina superior continua, es mas facil de
controlar mejor la cuadratura del panel a la lamina superior. Esto mejora en Ultima instancia, la calidad y el aspecto
del pliegue de borde liso en el producto acabado.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1A es una vista en seccidn transversal de paneles laterales unidos a una lamina superior;

La figura 1B es una vista en seccion transversal de paneles laterales unidos a una lamina superior como en la
figura 1A, con los paneles laterales plegados con la lamina superior, con los paneles laterales unidos por
adhesividad (también conocido como unido fugitivamente) entre si;

La figura 1C es una vista en seccion transversal de un patrén de unién alternativo de la técnica anterior, con una
larga porciéon de panel aplicada a una banda y un lado corto plegado. Este método era comdn para nosotros y
también tenia problemas sesgando.

La figura 2A es una vista lateral de una lamina superior;

La figura 2B es la lamina superior de la figura 2A, con pliegues de borde continuos creados a lo largo de bordes
laterales de la lamina superior, con adhesivo aplicado a las regiones superiores de los pliegues de borde
continuos;

La figura 2C es una vista lateral de la lamina superior de la figura 2B, con los paneles laterales depositados
encima de la lamina superior, y unidos a primeras regiones de los pliegues de borde continuo y los paneles
laterales unidos entre si por adhesividad;

La figura 3 es una realizacion alternativa del producto que se muestra en la figura 2C, con los paneles laterales
provistos de plegado previo en las regiones en centrales, lo que permite paneles laterales de mayor longitud,;

La figura 4 es una vista lateral de dos paneles laterales superpuestas a una lamina superior (preferiblemente no
tejida);

La figura 5 es una vista lateral de dos paneles laterales superpuestos a una lamina superior (preferiblemente no
tejida) con pliegues de borde continuos creados a lo largo de los bordes laterales de la lamina superior;

La figura 6 es una vista lateral de los paneles laterales que se han reunido, o plegado previamente, para los
paneles laterales de mayor tamafio, y acoplados con los pliegues de borde continuos creados a lo largo de los
bordes laterales de la lamina superior y una lamina posterior envuelta sobre la lamina superior y lateral paneles;
La figura 7 es un producto acabado que muestra paneles laterales que han sido reunidos, o plegadas
previamente, para los paneles laterales de mayor tamafio, y acoplados con pliegues de borde continuos creados
a lo largo de los bordes laterales de la ldmina superior y una lamina posterior envuelta sobre la lamina superior y
lateral paneles;

La figura 8 es una vista lateral de una lamina superior cubierta por los bordes que se extienden mas alla de los
paneles laterales de una lamina superior;

La figura 9 es una vista lateral de una lamina superior cubierta por los bordes que se extienden mas alla de los
paneles laterales de una lamina superior, con pliegues de borde continuos creados a lo largo de los bordes
laterales de la lamina superior;

La figura 10 es una vista lateral de una lamina superior cubierta por los bordes que se extienden mas alla de los
paneles laterales de la lamina superior, con pliegues de borde continuos creados a lo largo de los bordes
laterales de la lamina superior y una lamina posterior envuelta sobre la ldmina superior y los paneles laterales;
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La figura 11 es una vista lateral de producto terminado que muestra una lamina superior cubierta por los bordes
que se extienden mas alla de los paneles laterales de una lamina superior, con pliegues de borde continuos
creados a lo largo de los bordes laterales de la lamina superior y una lamina posterior envuelta sobre la lamina
superior y los paneles laterales.

Descripcion de la realizacion preferida

Aungue la descripcién del presente documento es detallada y exacta para permitir a los expertos en la técnica poner
en practica la invencion, las realizaciones fisicas en el presente documento dan a conocer simplemente ejemplifican
la invencion, que puede ser realizada en otras estructuras especificas. Aunque se ha descrito la realizacion
preferida, los detalles pueden cambiar sin apartarse de la invencion, que se define por las reivindicaciones.

Ahora, con referencia a la figura 1A, una vista en seccion transversal de los paneles laterales 20 unidos en los sitios
de union B a una lamina superior 30 se muestra como construida por los métodos de la técnica anterior. Como se
muestra en la figura 1B, los paneles laterales 20 estan unidos a la lamina superior 30, y los paneles laterales 20 de
pliegan sobre la lamina superior 30, con los paneles laterales unidos por adhesividad (también conocidos como
unidos fugitivamente) entre si en el sitio de union B'.

Ahora, con referencia a la figura 1C se muestra una vista en seccion transversal de un patrén de union alternativo de
la técnica anterior, en la que una larga porcion del panel 20 se aplica a una banda 30 y un lado corto del panel 20
(donde se muestra el adhesivo) se pliegan a continuaciéon (no mostrado, pero similar en el resultado a la figura 1B).

Estos métodos de la técnica anterior presentan problemas de sesgado. Especificamente los paneles laterales 20
podrian correr un poco fuera de la paralela con la pista de los bordes de la lamina superior 30.

Ahora, con referencia a las figuras 2A-2C, se muestra una primera realizacion de la presente invencion. La lamina
superior 30 se pliega en sus bordes para crear pliegues de borde continuo 32, y el adhesivo 34 se aplica a las
regiones superiores de los pliegues de borde continuo 32 (y en otra parte los dibujos, donde se muestra). Los
paneles laterales 20 se depositan encima de la lamina superior 30, y se unen a las regiones superiores de los
pliegues de borde continuo 32, y los paneles laterales unidos entre si por adhesividad en el sitio de union B'.

Un método para formar uniones entre los componentes discretos de articulos desechables se da a conocer en las
figuras 2A-2C, el método comprende proporcionar una capa de lamina superior 30 en una direccion de la maquina
(la direccién de vista de las vistas en seccion transversal de las figuras 2A-2C), teniendo la capa de lamina superior
una primera y una segunda direccion de borde transversal a la maquina, generalmente a la izquierda y la derecha de
las vistas de las figuras 2A-2C. A continuacion, una porcion de la capa de lamina superior 30 se pliega a los dos
bordes en la direccion transversal a la maquina (la capa de los bordes izquierdo y derecho 30 de las figuras 2A-2C).

Un adhesivo 34 une los paneles laterales 20 a la lamina superior 30. El primer y segundo panel lateral 20 se
superponen, y se adhieren entre si, preferiblemente con una unién fugitiva, o temporal, o un débil.

Ahora, con referencia a la figura 3, se muestra una realizacion alternativa del producto que se muestra en la figura
2C, con los paneles laterales 20 se proporcionan con pliegues previos 22 en las regiones centrales de los paneles
laterales 20. Esto permite paneles laterales de mayor longitud.

Ahora, con referencia a las figuras 4-7. La figura 4 es una vista lateral de dos paneles laterales 20 que recubre una
lamina superior 30 (preferiblemente no tejida), y como se muestra en la figura 5 pliegues de borde continuo 32 son
creados a lo largo de los bordes laterales de la lamina superior 30. Como se muestra en la figura 6, los paneles
laterales 20 se pueden reunir, o plegar previamente, para los paneles laterales de mayor tamafio 20, y se acoplan
con pliegues de borde continuo 32 creados a lo largo de los bordes laterales de la lamina superior 30 y una lamina
posterior 40 se envuelve sobre la ldmina superior 30 y los paneles laterales 20 como se muestra, para crear un
producto terminado como en la figura 7, se muestra después de colocar lo que antes eran las regiones superiores de
los pliegues de borde continuo 32, y después de haber vuelto a extender el preplegado previamente, para los
paneles laterales de mayor tamafio 20.

Ahora, con referencia a las figuras 8-11 se muestra otra realizacion de la presente invencion. En esta realizacion, la
lamina superior 30 esta cubierta por paneles laterales 20 que se extienden mas alla de los bordes de la lamina
superior 30, y pliegues de borde continuo 32 se crean a lo largo de los bordes laterales de la lamina superior 30,
como se muestra en la figura 9. Una lamina posterior 40 se envuelve sobre la parte superior de la lamina 30 y los
paneles laterales 20 para crear un producto terminado como se muestra en la figura 11.

Las etapas del procedimiento pueden comprender Al: Se proporciona una lamina superior continua 30; A2: Se
pliegan los bordes de la lamina superior 30 (parte plegada hacia arriba) para crear los pliegues 32; y A3: Se afade
adhesivo intermitente en la parte superior de la parte plegada 32 de lamina superior 30. Alternativamente, este
adhesivo se podria aplicar en cambio a los bordes del panel lateral 20 (que seria entonces la etapa B1.5).
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A continuacion, la etapa B1 puede comprender proporcionar una banda de panel lateral continua 20 (extremos
izquierdo y derecho, posiblemente plegados interiormente); y B2. Banda del panel lateral 20 se corta en partes
discretas (extremos izquierdo y derecho, posiblemente plegados interiormente); y B3. Piezas de paneles laterales
discretos 20 se colocan sobre parches adhesivos situados en los bordes plegados de la lamina superior 32.

Alternativamente, la etapa C1 puede comprender una banda continua de lamina trasera 40, y esto se puede afiadir a
cualquiera de las realizaciones descritas anteriormente. Un adhesivo fugitivo (o temporal) se aplica para mantener
los extremos del panel lateral 20 conectados temporalmente entre si y, opcionalmente, a la lamina superior 30 para
controlar los extremos sueltos a través del procesamiento aguas abajo.

Todavia alternativamente, la lamina superior 30 y un borde liso unido o panel lateral 20 pueden estar compuestos
como se muestra en las figuras 2A-2C, y luego se despliegan antes de combinarlos con la lamina posterior 40.

Lo anterior debe considerarse Unicamente a modo ilustrativo de los principios de la invencién. No se desea limitar la
invencion a la construccién y funcionamiento exactos mostrados y descritos.
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REIVINDICACIONES
1. Método para formar uniones entre componentes discretos de articulos desechables, comprendiendo el método:

proporcionar una capa de lamina superior (30) en una direccién de la maquina, teniendo la capa de lamina
superior un primer y un segundo bordes de direccidon transversal a la maquina;

plegar sobre una porcién de dicha capa de lamina superior en dichos dos bordes de direccion transversal a la
maquina;

acoplar un primer panel lateral (20) a la porcion plegada (32) de dicho primer borde de direccion transversal a la
maquina de dicha capa de lamina superior en un primer borde de dicho primer panel lateral;

acoplar un segundo panel lateral (20) a la porcién plegada (32) de dicho segundo borde en direccion transversal
a la maquina de dicha capa de lamina superior en un primer borde de dicho segundo panel lateral;

superponer dichos primer y segundo paneles laterales; y

unir dichos primer y segundo paneles laterales entre si.

2. Método de acuerdo con la reivindicacidon 1, comprendiendo dicha unién de dichos primer y segundo paneles
laterales (20) una unién temporal.

3. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, comprendiendo ademas dicho método plegar una porciéon de al menos
uno de un segundo borde de dicho primer panel lateral (20) y un segundo borde de dicho segundo panel lateral (20);
y unir dicha porcién plegada (22) de dicho al menos uno de dicho segundo borde de dicho primer panel lateral y
dicho segundo borde de dicho segundo panel lateral a una parte no plegada de dicho al menos uno de dicho
segundo borde de dicho primer panel lateral y dicho segundo borde de dicho segundo panel lateral.

4. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, comprendiendo dicho método ademas proporcionar una lamina
posterior (40) alrededor de dicha porcion acoplada de dicho primer panel lateral (20) y dicha capa de lamina superior
(30), debajo de dicha capa de lamina superior, y alrededor de dicha porcion acoplada de dicho segundo panel lateral
(20) y dicha capa de lamina superior, y acoplar dicha lamina posterior a dicho primer panel lateral y dicho segundo
panel lateral.
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