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DESCRIPCION
Banda de material compuesto, pafal desechable y proceso para la fabricacién del mismo
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un proceso para la fabricacion de pafales desechables. El producto desechable
puede ser, en particular, un panal, un articulo para la incontinencia de adultos y similares.

Antecedentes de la técnica

El documento WO 03/002053 se refiere a un articulo sanitario absorbente que incluye un cierre de tipo velcro para
unir de forma liberable una primera y una segunda parte del articulo entre si. La primera parte se superpone a la
segunda parte cuando las partes se unen entre si. El cierre incluye un elemento gancho fijado a la primera parte del
articulo y un elemento bucle fijado a la segunda parte del articulo, en donde cada elemento comprende una parte de
base que tiene una superficie inferior fijada a la primera o segunda parte del articulo y una superficie superior
opuesta que contiene elementos gancho y elementos bucle, respectivamente. El cierre tiene una primera regién de
extremo distal al borde de superposicion de la primera parte, en la que se reduce la fuerza de acoplamiento entre los
elementos gancho y bucle de los elementos. Este tipo de articulos sanitarios absorbentes también se conocen como
pafales tipo cinturén o pafnales con cinturén.

Otros panales tipo cinturon se describen en los documentos EP-A-1 142 547, US-A-2002/0151858, US-A-
2001/0034511, US 6 500 163, US 6 432 099, US 6 334 858, US 6 241 716, US 6 086 571, US 5 906 604 y US 5 904
673.

El documento WO 2004/105668 A1 describe un articulo de higiene de un Unico uso que comprende un chasis con
una regién delantera y una region trasera en donde a ambos lados de las solapas laterales de la regién trasera se
unen directa o indirectamente. Entre la region delantera y la regién trasera hay una region de entrepierna 14.

El documento US 4.381.781 describe un pafal con cintura elastica en el cual una capa de material elastico se coloca
en una abertura en el area de la cintura del pafal. La capa elastica se sitia de tal manera que forma una parte del
borde de la cintura del panal. La capa elastica se puede formar a partir de la misma pieza de material elastico que se
utiliza para el elastico de la pierna del panal.

El documento US 6.692.476 B1 describe una disposicién similar de un pafnal desechable que incluye un panel
laminado que incluye una lamina superior permeable a los liquidos, una lamina inferior permeable a los liquidos y un
nucleo absorbente a los liquidos dispuesto entre las mismas. Las solapas laterales del panel se dotan con elementos
elasticos con aberturas para las piernas que se extienden de forma rectilinea de forma longitudinal a las mismas
entre las regiones de cintura delantera y trasera, y que se fijan bajo tension a las respectivas solapas laterales. La
region de cintura trasera del panel se proporciona entre los respectivos bordes laterales del nlcleo y los respectivos
elementos elasticos con aberturas para las piernas con un par de regiones elasticas que se pueden estirar de forma
elastica de forma transversal del panel.

El documento US 6.017.406 describe un método de fabricacion de panales desechables. EI método incluye
transportar una banda continua de varios chasis de panales; cortar al menos una abertura de la cintura en una
region central de la banda y colocar un material elastico de la pieza de cintura sobre la abertura de la cintura.

El documento US 2004/0015147A1 describe un método para la fabricacion de pafales desechables. El método
incluye el transporte de bandas de elementos extensibles que tienen un patrén de repeticion de ventanas de forma
longitudinal, en donde dichas ventanas se cubren al menos parcialmente con un panel elastico.

El documento WO2005/016200 describe un método de fabricaciéon de una prenda interior desechable, el método
incluye el movimiento de una banda de material elastico de paneles de cuerpo, la formacion de un recorte en la
banda, cortando la banda a lo largo de la direccion de fabricacién para proporcionar las bandas de los paneles de
cuerpo delantero y trasero de tal manera que los bordes de corte se crucen con el recorte, de tal manera que cada
una de las bandas de los paneles del cuerpo delantero y trasero tenga un recorte, y la aplicacién de un elemento de
entrepierna como un subconjunto separado sobre los recortes.

Generalmente, la produccién de bandas continuas con caracteristicas elasticas uniformes en la direccion de
fabricacién y/o en la direccién transversal, o con elastificacion continua por zonas en la direccion transversal, son
conocidas en la técnica de los productos de higiene y se utilizan para la produccién de panales.

Resumen de la invencion

Un objetivo de la presente invencién es proporcionar un proceso mejorado para la fabricacidon de parales
desechables, asi como proporcionar un pafal desechable mejorado. Estos objetivos se logran con las caracteristicas
de la reivindicacion 1.

La banda continua de material es preferiblemente un material no tejido, tejido, de tela, de gasa, tipo pelicula o de
papel, que crea en la banda un patrén de ventanas que se repite longitudinalmente, y que une una o mas tiras a la
banda. La(s) tira(s) cubre(n) las ventanas al menos parcialmente y tiene(n) caracteristicas funcionales diferentes, es
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decir, diferentes propiedades elasticas, que la banda. La(s) tira(s) se puede(n) suministrar como cintas continuas o
como parches individuales. Si la(s) tira(s) se suministra(n) como parche(s), es preferible que cada parche cubra al
menos parcialmente una sola ventana.

El proceso puede comprender la etapa adicional de proporcionar una o mas lengletas de fijacion y unir la(s)
lengUeta(s) de fijacion a secciones de la banda de material compuesto de forma transversal de las tiras, es decir, en
la direccién transversal de fabricacion (direccion CD).

La etapa de crear un patrén de repeticion longitudinal de ventanas se puede realizar particularmente perforando,
marcando, rajando, raspando, derritiendo y/o cortando. Esto se puede lograr, por ejemplo, mediante un proceso de
troquelado, especialmente el troquelado rotativo. De acuerdo con una forma de realizacion particularmente preferida,
el material de la banda dentro de las ventanas se corta y se elimina del material de la banda.

El patrén de repeticion de las ventanas en la banda se puede desplazar longitudinal y/o transversalmente. De
acuerdo con una forma de realizacién preferida, las ventanas se desplazan tanto longitudinal como
transversalmente. Las ventanas pueden tener una gran variedad de formas incluyendo, por ejemplo, rectangular,
oval, circular...

Las tiras se proporcionan normalmente a partir de un rollo continuo de material, preferiblemente un material elastico.
Preferiblemente, las tiras o parches se proporcionan y alimentan a la banda mediante uno o mas aplicadores de
rueda de vacio. Ventajosamente, las tiras o parches se unen a la banda mediante pegado con adhesivo, pegado
térmico o pegado sénico o combinaciones de los métodos de pegado comunes a lo largo de al menos dos de los
bordes de la ventana. Los parches pueden ser ligeramente mas grandes que las ventanas, de modo que se puedan
unir a lo largo de al menos dos bordes opuestos de las ventanas y los parches. Las tiras o parches también se
pueden encajar a presion en las ventanas con el fin de formar una junta a tope. El material elastico que se utiliza
preferiblemente para los parches puede ser cualquier tipo de elastico, pero preferiblemente es un material elastico
de multiples capas que comprende un nucleo elastico y al menos una capa de revestimiento menos elastica o no
elastica. Dichos materiales elésticos se describen, por ejemplo, en los documentos EP 0 521 883 y EP 1 066 008.

Normalmente, la banda es un material no tejido, tejido, de tela, de gasa, tipo pelicula o de papel. La banda de
material compuesto se puede dotar con una o mas lengletas de fijacion unidas a secciones de la banda de material
compuesto de forma transversal a las tiras. Las ventanas en la banda pueden estar presentes en forma de
perforaciones, marcajes, rajas y/o recortes. Preferiblemente, se eliminan al menos partes del material de la banda
dentro de las ventanas. Las ventanas se crean ventajosamente en la banda para que se desplacen tanto longitudinal
como transversalmente. Las tiras se pueden unir a la banda mediante pegado con adhesivo, pegado térmico,
pegado sénico o combinaciones de los métodos de pegado comunes.

Las tiras o parches se fabrican a partir de un material elastico, por ejemplo, un material elastico multicapa, la banda
de material compuesto se dota con elasticidad en las areas de las ventanas.

Una ventaja especifica del proceso de la presente invencién es que se puede utilizar con el equipo de fabricacién de
pafales existente. El proceso de acuerdo con la presente invencion puede ser particularmente ventajoso utilizado en
la fabricacién de pafales o articulos de incontinencia para adultos qué se fabrican a partir de un chasis de pafnal y
paneles o cinturones delantero y trasero qué no tienen funcionalidad elastica. Normalmente, en la fabricacion de
articulos de incontinencia para adultos, los paneles o cinturones laterales delanteros y traseros se suministran a
partir de un rollo continuo de material no elastico (por ejemplo, material no tejido) que se une al chasis con el fin de
que se extienda transversalmente desde ambos bordes longitudinales del chasis. Después de unir el material no
elastico de los paneles laterales delantero y trasero, la banda continua de chasis y los materiales de los paneles
laterales unidos se cortan de forma transversal a través del material de los paneles laterales con el fin de
proporcionar articulos individuales para la incontinencia que tengan paneles laterales delantero y trasero no
elasticos. Para pafales tipo cinturdn, la separacion transversal cortada a través del chasis del panal se coloca para
preferiblemente proporcionar cinturones que se extiendan desde la parte trasera del pafal.

Normalmente, estos paneles laterales tienen aproximadamente de 20 cm a 25 cm de ancho y 15-30 cm de alto. Es
posible que el panel frontal no requiera ninguna elasticidad porque, por lo general, sélo se enrolla hacia el lado
trasero del usuario por razones de comodidad. Por el contrario, con la banda de material compuesto y el proceso de
acuerdo con la presente invencion es posible dotar ventajosamente al panel trasero con propiedades elasticas con el
fin de permitir algun grado de estiramiento, por ejemplo, entre 3 y 10 cm por lado, con el fin de aumentar la sujecion
y la comodidad de uso del articulo de incontinencia.

Los panales tipo cinturén normalmente son mas anchos, ya que rodean la totalidad del cuerpo con los elementos
tipo cinturén izquierdo y derecho y se unen entre si tanto en la parte delantera como a la parte delantera del panal,
posiblemente en zonas de anclaje designadas especificas. Una longitud tipica de cada elemento tipo cinturén es
aproximadamente 50 cm. Dichos sistemas tipo cinturén suelen tener entre 8 y 20 cm de altura. El proceso de
acuerdo con esta invencién permitira la produccion de tiras o parches elasticos en una banda no tejida basicamente
no elastica y por lo tanto més barata. También sera posible la elastificacion de las partes de cinturén izquierda y
derecha de una banda, seguida por la separacion y colocacion al panal.
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Mediante la utilizaciéon de la banda de material compuesto de la invencién se pueden utilizar equipos y procesos de
fabricacioén tipicos porque los paneles delantero y trasero se fabrican a partir de un dnico rollo de una banda de
material compuesto con diferentes propiedades elasticas a lo largo de su longitud. Por lo tanto, con el proceso de
acuerdo con la invencién, es posible proporcionar articulos desechables elasticos mejorados sin inversién importante
en equipamiento de fabricacion adicional.

La presente invencién generalmente puede utilizar un material de banda no tejida no elastica para los paneles
laterales delantero y trasero que se puede proporcionar a partir de un Unico rollo de material cuando se hace en
equipamiento de fabricacién existente. Este material de banda se puede dotar con lengletas de fijacién, en donde
normalmente se suministran una o dos lengletas de fijacidén con medios de fijacion mecéanicos o adhesivos en el
panel trasero y ninguna en el panel delantero. Las areas de la banda de material compuesto de acuerdo con la
presente invencién que comprende las ventanas recortadas con las tiras o parches superpuestos se disponen para
estar en la seccion del panel trasero del pafal. Las ventanas pueden tener un tamafno de, por ejemplo, 4 cm de
ancho y 25 cm de largo. El material elastico con el que se fabrican preferiblemente los parches proporciona una
zona elastica efectiva de, por ejemplo, entre 3 y 10 cm por lado con el fin de proporcionar elasticidad a los paneles
traseros.

La banda de material compuesto que se puede utilizar en la presente invencioén la cual se puede ver como un patrén
de repeticion de los paneles delantero y trasero que se repite de forma longitudinal, se puede alimentar a
aplicadores existentes de lineas de fabricacién de pafales. La banda de material compuesto se puede dispensar de
forma inscrita al chasis del pafal de modo que después de cortar la banda de material compuesto de los paneles
delantero y trasero y del chasis del panal, las secciones de los paneles delantero y trasero se separan para
proporcionar los pafales. También puede ser ventajoso proporcionar una seccion intermedia entre las secciones de
los paneles delantero y trasero, que se pueda retirar después del corte. El painal resultante se compone de un chasis
de pafal, paneles delanteros no elasticos y paneles traseros elasticos. Esto se puede lograr esencialmente con el
mismo equipo de fabricacion que se utilizaba anteriormente para fabricar pafales con paneles tanto delantero como
trasero no elasticos.

Las bandas de material compuesto Utiles en la presente invencion pueden comprender en general una funcionalidad
de bandas y tiras transversales y/o longitudinales. Estas podrian incluir sin ser completamente diferente color,
transpirabilidad, propiedades hapticas, suavidad, transparencia, caracteristicas decorativas.

Breve descripcion de los dibujos
A continuacién, se describiran formas de realizacion preferidas de la presente invencién con referencia a los dibujos
en los cuales:

La Figura 1 no es parte de la presente invencién y es una vista esquematica de un material de banda que se puede
utilizar para la fabricacién de una banda de material compuesto para pafales de estilo cinturén;

La Figura 2 no es parte de la presente invencién y es una vista esquematica de una banda de material compuesto
para panales de estilo cinturon que comprende parches en las ventanas de la banda mostrada en la Figura 1;

La Figura 3a no es parte de la presente invencion y es una ilustracion esquematica de una banda de material
compuesto para pafales de estilo cinturén en la que se muestran lineas de corte para elementos de panel lateral
para panales desechables;

La Figura 3b no es parte de la presente invencion y es una ilustracion esquematica de una banda de material
compuesto para pafales de estilo cinturén en la que se muestran otras lineas de corte para elementos de panel
lateral para panales desechables;

La Figura 4 ilustra varias formas de ventanas que se pueden utilizar en la banda de material compuesto Util en la
presente invencion;

La Figura 5 muestra las ventanas de la Figura 4 cubiertas con parches;

La Figura 6 muestra otra forma de realizacién de la banda de material compuesto para panales de estilo de panel
lateral de acuerdo con la presente invencion durante su proceso de fabricacion; y

La Figura 7 es una ilustracion esquematica de una linea de fabricacién de panales en la que la banda de material
compuesto Util en la presente invencion se suministra al chasis del pafal, indicando que la banda elastica
intermitente se forma en los paneles delantero y trasero de los panales.

Descripcion detallada de las formas de realizacion preferidas

Una banda de material compuesto 2 comprende una banda 4 de material, preferiblemente un material de banda no
tejido que tiene un patrén repetitivo de secciones 6, 8 con ventanas 10 en la direccion longitudinal 12, es decir, en la
direccion de fabricacion (MD). Preferiblemente, las ventanas 10 se desplazan tanto longitudinal como
transversalmente de forma que en cada seccién 6 se proporcione una ventana 10 mas cerca de un primer borde
longitudinal 14 y en cada seccién adyacente 8 las ventanas 10 se proporcionen mas cerca del borde longitudinal
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opuesto 16. Por consiguiente, en Figura 1 (no parte de la presente invencion) las ventanas 10 se disponen con una
configuracién desplazada longitudinal y transversalmente.

Con referencia a la Figura 2 (no parte de la presente invencion), la banda 4 se muestra de forma similar a la Figura
1, sin embargo, con tiras en forma de parches individuales 18 que cubren las ventanas 10. Los parches 18 que
confieren diferentes caracteristicas funcionales a la banda de material compuesto 2 en las areas de las ventanas 10
se fabrican preferiblemente a partir de material elastico. Como se puede ver en base a la comparacion de las
Figuras 1y 2, los parches 18 son generalmente ligeramente més grandes que las ventanas 10, de modo que los
parches 18 se pueden unir a la banda 4 generalmente alrededor de los bordes de las ventanas 10. La unién se
puede lograr, por ejemplo, mediante medios de unién adhesiva, unién térmica y/o unién sénica.

La banda de material compuesto 2 mostrada en la Figura 2 se puede utilizar, por ejemplo, como cinturdén o paneles
laterales traseros de pafnales desechables, especialmente articulos para la incontinencia de adultos. Para este fin, la
banda de material compuesto se corta a lo largo de las lineas de corte 20, ilustradas esquematicamente, que
separan las secciones 6 y 8 entre si. Después de cortar las secciones 6 y 8, la seccidon 6 se puede utilizar como un
cinturén o panel lateral trasero derecho del panal y la seccion 8 se puede utilizar como un cinturén o panel lateral
trasero izquierdo del pafal o viceversa.

Por consiguiente, con la banda de material compuesto 2 de acuerdo con la presente invencion los elementos de
cinturén o paneles laterales traseros izquierdo y derecho se pueden cortar a partir de un unico rollo de material de
banda continuo sin la necesidad de suministrar dos materiales diferentes para los respectivos elementos de cinturén
o paneles laterales.

Otra forma de realizacién de la banda de material compuesto 2 se muestra en la Figura 3a. (no parte de la presente
invencion). De acuerdo con esta forma de realizacion, la banda de material compuesto 2 comprende un material de
banda 4 y las secciones primera y segunda 6, 8. De acuerdo con esta forma de realizacion, las secciones 6, 8 se
proporcionan en forma de un cuello de botella en lugar de rectangulos segun se muestra en relacién con la forma de
realizacién de las Figuras 1 y 2. Las ventanas 10 en la banda 4 de acuerdo con la forma de realizaciéon mostrada en
la Figura 3a también se cubren con los parches 18. Las ventanas 10 y los parches 18 también se disponen con una
configuracién de desplazamiento de forma longitudinal y transversal. Ademas, cada una de las secciones 6, 8 se
dota con una lengleta de fijacion 22, preferiblemente un elemento de fijacibon mecanico como una cinta con
ganchos. Las lineas de corte 20 ilustradas en la Figura 3a estan inclinadas con respecto a la direccion de fabricacién
(CD) transversal, en donde las lineas de corte 20 adyacentes longitudinalmente se inclinan de forma alterna con el
fin de definir la forma trapezoidal de las secciones 6, 8.

Del mismo modo que con la forma de realizacién de la Figura 2, la banda de material compuesto 2 de acuerdo con la
forma de realizacién de la Figura 3a se puede cortar a lo largo de las lineas de corte 20 con el fin de formar los
respectivos elementos de cinturén o los paneles laterales traseros izquierdo y derecho que se pueden unir a los
pafales, como a los articulos para la incontinencia de los adultos.

En la forma de realizacion mostrada (no parte de la presente invencion), la banda de material compuesto 2
generalmente corresponde a la banda de la Figura 3a. Sin embargo, las lineas de corte son diferentes en esta forma
de realizacion. Las secciones 6, 8 de la banda de material compuesto 2 se dotan con lineas de corte 20 (lineas de
puntos) en una region central de la banda, y con lineas de corte 21 (lineas de puntos) adicionales en las regiones de
los bordes de la banda. Ventajosamente, estas lineas de corte se pueden proporcionar de forma secuencial, en
donde se prefiera que las lineas de corte 20 en la region central se proporcionen antes de que se realicen las lineas
de corte 21 en las regiones de borde.

En la Figura 4, se ilustran de forma esquematica varios tipos de formas de ventana que se pueden utilizar en la
banda de material compuesto 2 adecuadas en el proceso de la presente invencion. Por ejemplo, la ventana 10A en
la Figura 4 es generalmente rectangular, mientras que la ventana 10B tiene generalmente forma de paralelogramo.
La Figura 5 ilustra los parches 18 unidos a las ventanas 10 mostradas en la Figura 4. Como se puede ver en la
Figura 5, los parches 18 son generalmente algo mas grandes que las ventanas 10 para facilitar un area adicional 24
que se puede utilizar para unir los parches 18 a la banda 4. Por ejemplo, en el caso de una ventana rectangular 10A,
el parche 18A puede ser algo mas ancho que la ventana 10A con el fin de proporcionar dos tiras longitudinales 24A
para unir el parche 18A a la banda 4. Del mismo modo, en el caso de la ventana con forma de paralelogramo 10B, el
parche 18B también tiene forma de paralelogramo y es algo mas ancho que la ventana, con el fin de proporcionar
tiras de unién 24B a ambos lados de la ventana que se pueden utilizar para unir el parche 18B a la banda. También
es posible unir los parches 18 completamente alrededor de las ventanas 10 con el fin de proporcionar una region de
unién de forma completa alrededor de la ventana.

En la Figura 6 se ilustra una forma de realizacién adicional de una banda de material compuesto 2 adecuado para
utilizar en el proceso de la presente invencién. La banda de material compuesto 2 comprende una banda 4, por
ejemplo, una banda no tejida. Del mismo modo que con las formas de realizaciéon anteriores, la banda de material
compuesto 2 comprende en la direccion longitudinal 12, es decir, en la direccién de fabricacién (MD), varias
secciones alternas 6, 8 que se pueden separar en una fase posterior del proceso de fabricacion a lo largo de las
lineas de corte 20 en la direccion de fabricacién transversal (CD). Ademas, de acuerdo con esta forma de realizacion
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de la banda de material compuesto 2, se proporciona una linea de corte en la direccién de fabricacion o longitudinal
26 que separa las diversas secciones 6, 8 en las secciones izquierda y derecha 6a, 8a, 6b, 8b. Las ventanas 10
proporcionadas en las secciones 6a, 6b se cubren con parches 18 para proporcionar regiones de diferentes
caracteristicas funcionales en la banda de material compuesto 2. Ademas, las secciones 6a, 6b se pueden dotar con
las pestanas de fijacion 22.

La banda de material compuesto 2, de acuerdo con la forma de realizacién mostrada en la Figura 6, se puede utilizar
para la fabricacién de panales, por ejemplo, articulos para la incontinencia de adultos, segun se ilustra
esquematicamente en la Figura 7. Segun se muestra en la Figura 7, se proporciona una banda continua de varios
chasis de panales 28 en un proceso de fabricacion de pafales desechables. A cada chasis 28 se une un panel
trasero 6a y un panel delantero 8a. Para este fin, la banda de material compuesto 2 de la Figura 6 se corta a lo largo
de la linea de corte longitudinal 26 con el fin de proporcionar paneles laterales izquierdo y derecho, respectivamente.
Estos paneles laterales izquierdo y derecho también se cortan transversalmente en la direccién de fabricacion
transversal a lo largo de cada segunda linea de corte transversal 20, de modo que un par de paneles delantero y
trasero 6a, 8a permanecen integrados en esta fase de la produccién. El par de paneles delantero y trasero
integrados 6a, 8a se unen al chasis del pafal 28 de modo que cada par de paneles esté separado del siguiente por
una distancia D. Posteriormente, los asi alejados paneles delantero y trasero integrados 6a, 8a se cortan
transversalmente a lo largo de las lineas de corte transversal 20 con el fin de cortar a través del chasis del panal 28
y proporcionar pafales individuales. Las lineas de corte 20 se disponen de tal manera que los paneles laterales
traseros 6a comprenden los parches 18, mientras que los paneles frontales 8 se forman generalmente sélo de
material de banda no tejido. La uniéon de los paneles laterales al chasis del pafal se puede realizar mediante
cualquier proceso conocido, por ejemplo, mediante adhesivo, termopegado y/o unién sonica.

Por consiguiente, con el proceso de la presente invencién actualmente utilizado se puede utilizar el equipo de
fabricacién de pafales para proporcionar pafales mejorados basados en la banda de material compuesto mostrada,
por ejemplo, en la Fig. 6.

El material de banda utilizado para la banda de material compuesto también puede ser una banda multicapa, en
donde se proporcionan ventanas en cada una de las capas. La(s) tira(s) o parche(s) de material con diferentes
caracteristicas funcionales se pueden incorporar en este caso entre las capas de la banda.
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REIVINDICACIONES
1. Un proceso para la fabricacién de panales desechables, comprendiendo el proceso las etapas de:
a) proporcionar una banda continua de varios chasis de panales;

b) proporcionar una banda de material compuesto que tenga un patrén de repeticion de ventanas de forma
longitudinal que formen secciones disefiadas, en donde dichas ventanas se cubren al menos parcialmente con una o
mas tiras que tienen caracteristicas funcionales diferentes y que tienen propiedades elasticas diferentes de las de la
banda;

¢) unirla de forma intermitente a la banda de secciones de chasis de panal de la banda de material compuesto; y

d) cortar a través del chasis de pafal adyacente y la banda de material compuesto de manera que una primera
seccién de la banda de material compuesto que comprende la(s) tira(s) con una ventana subyacente forme un panel
trasero del pafal, y una segunda seccion de la banda de material compuesto sin ventana subyacente forme un panel
delantero del siguiente panal, o cortar a través del chasis de pafial de modo que los cinturones elasticos se
extiendan desde las partes traseras del panal.
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