Republica Federativa do Brasil
o do Desaols e (RPI 2136)

o do Comérsio Extarior
Institute ezl diay B

) Pl10621626-9 A2

(22) Data de Deposito: 27/04/2006
(43) Data da Publicacao: 13/12/2011

* B RPIOO®6 2 1626A2 %

(51) Int.CI.:
A61F 13/15
B65H 23/188

(54) Titulo: METODO E DISPOSICAO PARA
DETECCAO DE UMA MARCA SINCRONIZANTE
UTILIZADA NO POSICIONAMENTO SINCRONIZADO
DE PELO MENOS UM TECIDO DE MATERIAL
ESSENCIALMENTE CONTINUO

(73) Titular(es): SCA Hygiene Products AB
(72) Inventor(es): Anders Norder, Henrik Carlén, Ralph Dovertie

(74) Procurador(es): Magnus Aspeby e Claudio
Szabas

(86) Pedido Internacional: PCT SE2006000518 de
27/04/2006

(87) Publicacao Internacional: wo 2007/126347de
08/11/2007

(567) Resumo: METODO E DISPOSICAO PARA DETECCAO DE
UMA MARCA SINCRONIZANTE UTILIZADA NO POSICIONAMENTO
SINCRONIZADO DE PELO MENOS UM TECIDO DE MATERIAL
ESSENCIALMENTE CONTINUO. A presente invengdo se refere a um
método para detecgdo de uma marca de disposi¢géo sincronizante ou
coincidente (6), a qual estda sendo usada no posicionamento
sincronizado de, pelo menos, um tecido de material (2) essencialmente
continuo, para fabricagdo de produtos (20) que compreendem motivos
impressos (5, 5) ou elementos processados similares, cujo dito tecido
de material (2) é idealizado de ser dividido em uma extensédo de
divisdo nominal (Ly) € compreende marcas de disposi¢géo sincronizante
(6) com uma periodicidade (L), cujo método compreende: detecgdo da
respectiva marca de disposi¢@o sincronizante (6) para posicionamento
do respectivo motivo (5, 5) em uma predeterminada posi¢do sobre o
respectivo produto (20), cuja detecgdo é realizada ao longo de uma
predeterminada sec¢éo longitudinal (24) na diregdo da maquina do dito
tecido de material (2). A invencdo é caracterizada pelo fato de
compreender: detecgéo da dita marca de disposi¢céao sincronizante (6),
mediante distingdo de sua cor ou combinagédo de cores das cores ou
combinag¢des de cores do restante da dita se¢do (24). A invengéao
também se refere a uma disposi¢cao para tal detecgdo e a um produto
absorvente.
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“METODO E DISPOSIGAO PARA DETECGCAO DE UMA MARCA
SINCRONIZANTE UTILIZADA NO POSICIONAMENTO SINCRONIZADO DE

PELO MENOS UM TECIDO DE MATERIAL ESSENCIALMENTE CONTINUO”

Campo Técnico da Invencdo

A presente invencgdo se refere a um método para
detecgcdo de uma marca sincronizante, a qual € usada no
posicionamento sincronizado de, pelo menos, um tecido de
material essencialmente continuo, para fabricacédo de
produtos que compreendem motivos impressos ou elementos
processados similares, cujo dito tecido de material é&
idealizado de ser dividido em uma extensdo de divisdo
nominal e compreende marcas de disposicdo sincronizante com
uma certa periodicidade, cujo método compreende: deteccdo
da respectiva marca sincronizante para posicionamento do
respectivo motivo em uma predeterminada posicd3o sobre o
respectivo produto, cuja deteccdo é realizada ao longo de
uma predeterminada sec¢do longitudinal na direcdo da mdguina
do dito tecido de material. A invencdo também
se refere a uma disposicdo para deteccdo de uma marca
sincronizante que é utilizada para posicionamento
sincronizado de pelo menos um tecido de material
essencialmente continuo, para fabricacdo de produtos que
compreendem motivos impressos ou elementos processados
similares, cujo dito tecido de material é idealizado de ser
dividido em uma extensdo de divisdo nominal e compreende
marcas de disposicéo sincronizante com uma certa

periodicidade, cuja disposicdo compreende um detector para
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deteccdo da respectiva marca sincronizante ao longo de uma
predeterminada seg¢do longitudinal na direcdo da maguina do
dito tecido de material, e uma unidade de controle
conectada a computador disposta para realizacd3o da dita
disposic¢do sincronizante, em que o0 respectivo motivo é
posicionado em uma predeterminada posicgéo sobre o)
respectivo produto.

A invencédo também se refere a um produto
absorvente, tal como, uma fralda, protetor de
incontinéncia, toalha higiénica ou forro de calcinha, com
uma predeterminada extensédo de divisdo nominal e
compreendendo um material de forro que apresenta um
elemento processado em uma predeterminada posic¢do na forma
de um motivo impresso ou elemento processado similar, e
compreendendo uma marca sincronizante que € reincidente com
certa periodicidade, onde a dita marca sincronizante ¢é
disposta numa predeterminada secdo longitudinal do dito

material de forro.

Antecedentes da Técnica

Um processo de fabricagcdo para a producgdo de
produtos absorventes, tais como, fraldas, protetores de
incontinéncia, toalhas higiénicas e forros de calcinhas,
normalmente, compreende um processamento de diversos
tecidos de material continuo, os quais sdo descarregados de
rolos ou dispositivos similares e passados através de
diversas plataformas de trabalho, para a realizacdo de

diversas etapas de trabalho e de processo. Por exemplo, é
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comum em um processo de fabricagdo de produtos absorventes
proporcionar um primeiro tecido de material que define uma
camada de forro consistindo de um filme pldstico que é
impermeadvel a liquido e um segundo tecido de material que
define uma camada externa consistindo de um material
permedvel a liquido, por exemplo, um material ndo-tecido. O
produto pode também ser provido de outros componentes, tais
como, por exemplo, um nidcleo absorvente de um material
idealizado de absorver fluidos do corpo.

As etapas de trabalho que sd@o realizadas durante
um processo do tipo descrito acima podem consistir, por
exemplo, da fixacdo de duas ou mais camadas de material,
perfuragdo, corte, colagem, gravacd3o de um padrdo ou outro
tipo de modelagem e processamento dos materiais envolvidos.
Outros exemplos de etapas de trabalho incluem a aplicacdo
de diferentes componentes, tais como, dispositivos de
fixacdo (as chamadas etiqguetas), centros de celulose,
material elastico e as chamadas fitas descartdveis, etc.

No geral, os tecidos de material em guestdo
seguem através de diversas etapas de processo, O que
resulta em um tecido de material concluido continuo, que
consiste de uma fila ou tira continua de um ntmero de
produtos absorventes. Cada produto individual €& finalmente
modelado por esse tecido, sendo cortado em intervalos
regulares, que correspondem a extensdo do produto acabado.

Em wum processo do tipo descrito acima, alguma
forma de elemento decorativo € normalmente aplicada, tal

como, um padrd@o ou fotos impressas, que sdo idealizadas
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para aumentar a impressd8o visual do produto acabado. Tal
processo de impressdo, preferivelmente, é realizado
mediante impressé&o multicolorida convencional. Em
particular, com relacdo aos produtos absorventes na forma
de fraldas para Dbebés, esses motivos impressos, por
exemplo, na forma de caracteres de contos infantis e de
desenhos animados, sd8o considerados como provedores de
maior apelo para o consumidor. Além disso, esse
procedimento para impressdo de motivos ¢é adequadamente
realizado sobre a camada de forro de uma fralda, devido ao
fato de que tal camada de forro é normalmente feita de um
filme polimérico que ¢é essencialmente ndo permedvel a
ligquido, cuja superficie é adequada para impressdo a cor,
com uma satisfatdéria qualidade e alta resolucdo. Desse
modo, um forro impresso € obtido no produto acabado.

Alguns tipos de motivos impressos sdo de tal
natureza que podem ser posicionados e orientados de
qualquer.maneira sobre o forro do produto. Esse tipo de
motivo impresso pode ser chamado de “ndo sincronizado”, no
sentido de que o dito motivo ndo precisa ser posicionado em
uma dada e precisa maneira ao longo do forro de cada
produto. Este pode, por exemplo, ser o caso de um padréo
irregular ou um motivo na forma de simbolos abstratos, cuja
localizacdo sobre o forro ndo precisa ter um posicionamento
geométrico especifico sobre o produto em questdo.

Entretanto, existem outros tipos de motivos
impressos que podem ser ditos como sendo “sincronizados”,

no sentido de que eles devem ser colocados em uma
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determinada posicdo sobre a camada em questdo, de modo que
cada produto individual seja provido de uma impressdo que
sempre esteja em uma posicdo predeterminada. Um exemplo de
tal impresso sincronizado pode ser um motivo que é
idealizado de ser impresso na metade do forro do produto,
sendo centralizado longitudinal e lateralmente.

Contra os antecedentes da técnica expostos acima,
é sentida a necessidade da obtencdo de métodos e
disposicgcdes simples, confidveis e de baixo custo, que
apresentem um alto nivel de precisdo e com 0s quais, O uso
de uma impressdo sincronizada na forma de padrdes,
caracteres e outros motivos possa ser proporcionado sobre
um artigo absorvente. Mais especificamente, o tecido de
material que ¢é portador da impressdo em questdo deve ser
sincronizada com uma disposicdo para fabricacdo do produto
em qguestdo, de modo que as diversas etapas de trabalho que
sdo realizadas sobre o produto sejam realizadas nas
posicdes corretas em relacdo ao motivo impresso.

Uma maneira anteriormente conhecida de obtencédo
de tal processo de impressdo sincronizada € a utilizacdo de
marcas de referéncia ou marcas de disposicdo sincronizante
anteriormente impressas, que sdo adequadamente posicionadas
em intervalos regulares sobre o tecido de material em
questdo. Cada marca sincronizante pode ser impressa como
uma pequena tira colorida ao longo da borda do tecido de
material e pode ser detectada eletronicamente por meio de
um detector &éptico. Essas marcas de disposicgdo coincidentes

sdo depois usadas para controlar o processo de fabricacdo
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do produto em questdo, de modo que na sua posicdo final, o
motivo que deve aparecer no produto acabado estd sempre na
posicdo idealizada sobre o produto acabado.

Pode ser observado que a tecnologia conhecida é
baseada em uma marca sincronizante a ser posicionada bem
separada do motivo em questdo, de modo que o dispositivo de
deteccdo que é utilizado para detectar a marca
sincronizante ndo ¢é também disparado pelo motivo que é
impresso sobre o produto em questdo. Isso limita a 4&rea
disponivel dentro da qual um motivo impresso pode ser
aplicado, o que, logicamente, € uma desvantagem associada
com a tecnologia conhecida.

O documento de patente WO 00/59429 mostra uma
disposicdo que utiliza marcas de disposicdo sincronizante
para controlar o posicionamento de um motivo impresso sobre
um produto absorvente. De acordo com esse documento, as
marcas de disposigdo sincronizante sdo providas sobre tais
secbes do produto, as quais s8o cortadas posteriormente
durante o processo de fabricac8o. Desse modo, marcas de
disposig8o sincronizante tempordrias sdo definidas, sendo
removidas antes do produto ter sido concluido.

Além disso, o documento de patente WO 99,/32384
mostra uma disposig¢do para coincidir dois tecidos de
material durante a fabricacdo de produtos absorventes. Um
desses tecidos de material consiste de uma camada de forro
que compreende motivos impressos, que devem ser depois
sincronizantes com um adicional tecido de material que

compreende uma camada externa e um ndcleo absorvente. De
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acordo com o documento de patente WO 99/32384, é obtido,
quando necessdrio, um esticamento da camada de forro, com o
objetivo de coincidir os dois tecidos de material.

Contra os antecedentes da tecnologia conhecida
acima mencionada, pode ser mencionado que existe uma
necessidade de métodos e disposicgdes para uma aperfeicoada
disposicdo sincronizante de motivos impressos e elementos
similares sobre produtos absorventes de diversos tipos, em
particular, para uma precisa detecgdo de uma marca
sincronizante gue é utilizada em tal processo de realizacdo
de disposig¢do sincronizante. Por exemplo, existe um desejo
de se utilizar uma parte cada vez mais crescente do tecido
de material concernente a impressdo de diversos tipos de
motivos. Esse desejo se opde a exigéncia de uma deteccdo
confiavel de uma marca sincronizante, mediante
posicionamento da mesma em uma distédncia relativamente
curta do motivo impresso sobre o produto absorvente, como
também, de outro modo, um motivo demasiadamente grande
poderia ser interpretado como uma marca sincronizante

durante a deteccdo real da mesma.

Divulgacdo da Invencgdo

Assim, um principal objetivo da presente invencdo
é€ proporcionar um aperfeigoado método e disposicdo para
posicionamento sincronizado de motivos, através de uma
precisa detecg¢do de uma marca sincronizante, cujo método e
disposigcdo podem ser usados gquando da fabricacdo de

produtos, considerando um tecido de material continuo como
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material de partida.

O objetivo acima € alcancado por meio do método
do tipo descrito na presente introducdo, cujo método
compreende: detecg¢do da dita marca sincronizante através da
distingcdo de sua cor ou combinacdo de cores das cores ou
combinag¢do de cores do restante da dita secgado.

O objetivo ¢é também alcancado por meio de uma
disposicdo do tipo descrito na presente introducido, cuja
disposicd@o é caracterizada pelo fato de que uma unidade de
controle é disposta para detectar a dita marca
sincronizante, através da distincgédo de sua cor ou
combinagcdo de cores das cores ou combinacdoc de cores do
restante da dita secdo.

O objetivo € também alcancado por meio de um
produto absorvente do tipo mencionado na introducdo, que &
caracterizado pelo fato de que a dita marca sincronizante &
disposta com uma cor ou combinacdo de cores gque podem ser
distinguidas de cores ou combinacdes de cores do restante
da dita secdo.

Importantes beneficios s&o obtidos por meio da
presente invencdo. Em particular, pode ser mencionado que a
invencdo possibilita utilizar uma grande parte da
superficie do artigo para impressdo de diferentes motivos,
em comparagcado com a tecnologia conhecida. Isso se deve,
principalmente, ao fato de que a invencdo é implementada,
de modo a se proporcionar uma cor ou combinacdo de cores
para a marca sincronizante que n3o ocorre em nenhum local

na dita secdo. Além disso, a invencdo proporciona uma
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detecgcdo mais confidvel de uma marca sincronizante, ao se
proporcionar um processo de deteccdo mais fécil e mais
simples, de ndo menos importédncia em altas velocidades de

processo associadas a fabricacd@o de produtos absorventes.

Breve Descricgdo dos Desenhos

A invencdo serd agora descrita em associacdo com
algumas modalidades preferidas e desenhos anexos, nos
quais:

- a figura 1 representa uma vista esquemdtica de uma
disposigcdo elaborada em conformidade com uma modalidade
preferida da presente invencdo;
- a figura 2 mostra uma secdo de um tecido de material com
uma marca sincronizante;

a figura 3 mostra uma modalidade adicional com um tecido
de material e uma marca sincronizante; e
- a figura 4 representa um diagrama que mostra uma funcio

reguladora, em conformidade com a presente invencédo.

Modos de Realizacdo da Invencdo

A figura 1 é uma vista esquemdtica e simplificada
de uma disposicédo (1) para fabricacdo de produtos
absorventes, disposta em conformidade com uma modalidade
preferida da presente invencdo. Mais especificamente, a
disposicdo (1) ¢é disposta para fabricacdo de produtos
absorventes, que tem inicio com um primeiro tecido de
material (2) essencialmente continuo, o qual é alimentado

para frente em um rolo ou dispositivo similar {(nédo
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mostrado), de uma maneira conhecida, numa direcdo que é
indicada por uma seta na figura 1.

De acordo com uma modalidade preferida, o}
primeiro tecido de material (2) consiste de uma camada de
forro para uma fralda descartdvel, que é um material do
tipo que € impermedvel a liguido ou que apresenta, pelo
menos, uma alta resisténcia a penetracdo de liquido, mas
que, entretanto, ¢é respirdvel. Para esse fim, o primeiro
tecido de material (2) consiste, adequadamente, de um filme
de plastico fino e a prova de &gua, produzido a partir de,
por exemplo, polietileno, polipropileno ou poliéster.
Alternativamente, um laminado de material ndo-tecido e
filme de ©pléstico ou outras adequadas e previamente
conhecidas camadas de material podem ser utilizadas como
uma camada de forro a prova de liquido.

O primeiro tecido de material (2) pode ser
alimentado para frente por meio de dois rolos (3), (4), os
quais sdo dispostos para proporcionar ao primeiro tecido de
material (2), gque se tornard a camada de forro, uma
determinada velocidade de alimentacdo (vi).

A figura 1 também mostra que o primeiro tecido de
material (2) é processado de tal modo a compreender um
motivo impresso (5). O motivo (5) é adequadamente pré-
impresso sobre o primeiro tecido de material (2). Além
disso, o motivo (5) € aplicado de modo peridédico, em um
determinado intervalo, de modo que um uUnico e mesmo motivo
é provido em cada produto individual que ¢é fabricado a

partir do primeiro tecido de material (2). Além disso, o
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motivo (5) é indicado pelas linhas tracejadas na figura 1,
para indicar que ele estd impresso no lado subjacente do
primeiro tecido de material (2). No produto acabado, a
posigdo final do motivo impresso (5) serd, portanto, numa
posicd@o predeterminada sobre o forro do produto.

O motivo (5) €& impresso com certa determinada
periodicidade, sendo idealizado de ser de posigéo
sincronizada, o que significa que a posicd3o final do motivo
(5) é pretendida de ser na mesma posicd3o em cada produto
fabricado individualmente do tipo em questdo. Para esse
fim, o primeiro tecido de material (2) é provido de um
numero de marcas de referéncia ou marcas de disposicdo
sincronizante (6), adequadamente na forma de linhas
relativamente curtas, as quais sao, adequadamente,
previamente impressas sobre o primeiro tecido de material
(2). Na modalidade mostrada na figura 1, as marcas de
disposicdo sincronizante (6) sdo impressas sobre o lado
subjacente do primeiro tecido de material (2). Entretanto,
a invengdo ndo se restringe a isso, sendo possivel imprimir
as marcas de disposicdo sincronizante (6) sobre ambos os
lados do primeiro tecido de material (2).

Na figura 1 as marcas de disposicdo sincronizante
sdo também indicadas por linhas tracejadas, a fim de
indicar que elas sdo impressas sobre o lado subjacente do
primeiro tecido de material (2). Conforme serd descrito em
maiores detalhes abaixo, o) objetivo de cada marca
sincronizante (6) ¢é constituir um elemento de referéncia

detectdvel, por meio do qual diversas etapas de trabalho e
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de processo que sdo realizadas por meio da disposicd@o (1)
s8o sincronizadas corretamente em relacdo a cada motivo
impresso (5). Desse modo, o motivo (5) pode ser posicionado
na posicdo correta no produto acabado.

Na modalidade mostrada na figura 1, é utilizado
um elemento processado no primeiro tecido de material (2),
na forma de um motivo impresso (5). Entretanto, deve ser
observado que o principio que fundamenta a invencdo ndo
estd limitado apenas ao caso em que um motivo impresso é
utilizado. Em outras palavras, a invencdo pode também ser
usada para outros elementos considerados na forma de
padrdes, gravagoes, aplicacdes e ornamentacao, que
constituem o processamento do primeiro tecido de material
(2). De modo similar, o principio que fundamenta a invencdo
pode ser wusado para elementos que consistem de padrdes
gravados, dobras, entalhes, furos e elementos similares,
que sdo idealizados de serem posicionados em uma
predeterminada maneira, isto é, um modo ‘“coincidente ou
sincronizado” sobre um produto acabado.

Conforme mostrado na figura 1, o primeiro tecido
de material (2) pode ser dividido em uma certa extensdo de
divisdo nominal (Ly), que é uma extensdo definida entre
duas posig¢bes transversais (7), (8), que delimitam um
produto especifico. De acordo com a modalidade mostrada na
figura 1, a extensdo de divisdo nominal (Ly) consiste,
particularmente, de uma extensdo de produto que corresponde
a borda frontal e borda posterior de um produto acabado.

Essas posic¢8es (7), (8) sdo indicadas por linhas tracejadas
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na figura 1. Entretanto, essas linhas n3o s3o impressas
sobre o primeiro tecido de material (2).
Cada motivo impresso (5) é colocado numa posicdo

que se encontra em uma dada e predeterminada relacdo com a

respectiva marca sincronizante (6). Isso significa que cada
marca sincronizante (6) é impressa em uma disténcia
periodicamente reincidente (Lg), que corresponde a

periodicidade do motivo impresso (5).

Conforme mostrado na figura 1, de uma maneira
esquemdatica e simplificada, o primeiro tecido de material
(2) é alimentado através de um dispositivo de processamento
(9), onde um numero de etapas de trabalho e de processo séo
realizadas, de uma maneira j& totalmente conhecida. Essas
etapas de trabalho podem compreender, por exemplo, a
aplicagdo de diversos tipos de material absorvente,
material de chumaco e similares e qualisquer outros
materiais e componentes, tais como, por exemplo, material
elastico, fita adesiva e outros. As etapas de trabalho que
sdo realizadas no dispositivo de processamento (9) podem
também compreender os procedimentos de dobramento, corte,
soldagem por ultra-som e outras etapas de processamento. A
fabricag¢do de produtos absorventes por meio de uma série de
tais etapas de trabalho j& €& conhecida, por essa razdo, ndo
serd descrita aqui em maiores detalhes. Entretanto, como
exemplo, pode ser feita referéncia ao documento de patente
WO 00/59429 mencionado na introducdo, o gqual descreve um
exemplo de um processo de fabricacédo de produtos

absorventes previamente conhecido.
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Ainda com referéncia a figura 1, pode ser
observado que o primeiro tecido de material (2) passou por
um dispositivo de deteccdo (10) um pouco antes de ser
alimentado ao dispositivo de processamento (9). De uma
maneira que serd descrita em detalhes abaixo, o dispositivo

de deteccdo (10) ¢é disposto para detectar a presenca de

cada marca sincronizante (6). A alimentacdo do primeiro
tecido de material (2) é realizada por meio de um
dispositivo de alimentacdo, o qual, preferivelmente,
consiste de um transportador movido a vdcuo (11l), que é um
dispositivo de alimentacdo conhecido, que pode ser

controlado para alimentacdo para frente do primeiro tecido

de material (2), com uma determinada velocidade de
alimentacdo (vz). Além disso, o primeiro tecido de material
(2) €& passado em uma estacdo de colagem (12), na qual o

adesivo € aplicado a fim de possibilitar uma subseqiente
camada externa ser colada, da maneira que serd descrita
abaixo.

0 dispositivo de deteccéo (10) consiste,
preferivelmente, de um adequado dispositivo de inspecio
6tica, de acordo com a modalidade, na forma de uma cémera
de video, a qual é disposta em associacdo com o primeiro
tecido de material (2). O dispositivo de deteccdo (10) é
disposto de modo a continuamente inspecionar e registrar
imagens ao longo do lado subjacente do primeiro tecido de
material (2), conforme mostrado esquematicamente na figura
2. Para tal fim, o dispositivo de deteccdo (10) compreende

um conjunto de elementos sensiveis a luz, por meio dos
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quais se registra a transmissd3o de 1luz proveniente do
primeiro tecido de material (2), enquanto este é
movimentado em relacgdo ao dispositivo de deteccgdo (10).

Além disso, o dispositivo de deteccgdo (10) é
conectado a uma unidade de controle (13) conectada a
computador. A informacdo proveniente do dispositivo de
detecgdo (10) é transmitida, desse modo, para a unidade de
controle (13), que, por sua vez, ¢é provida de um software
para processamento de imagem, disposto para detectar cada
marca sincronizante (6) gque passa sobre o dispositivo de
detecgdo (10). Além disso, a unidade de controle (13) é
conectada, de uma maneira que serd descrita em detalhes
abaixo, a um dispositivo de controle de velocidade (14),
para controlar a velocidade (vi) na qual o primeiro tecido
de material (2) €é alimentado para frente. A unidade de
controle (13) é também conectada a um transportador movido
a vacuo (1l1l), para controle da velocidade (v;) do mesmo.

De acordo com uma modalidade alternativa, o
dispositivo de detecgcdo (10) pode ser, por exemplo, uma
cdmera CCD (“Charged Coupled Device” - Dispositivo Acoplado
com Carga), isto é, com um conjunto de sensores sensiveis a
luz disposto em uma ou mais filas. Por meio dessa
disposicdo, a posicdo de cada marca sincronizante (6) pode
ser detectada.

De acordo ainda com outra modalidade alternativa,
o dispositivo de deteccdo pode ser baseado, por exemplo, na
tecnologia laser, isto é, em uma fonte de luz laser que é

utilizada em conjunto com um detetor sensivel & 1luz, para
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proporcionar a deteccgédo da posicgédo de cada marca
sincronizante (6).

De acordo ainda com outra alternativa, a marca
sincronizante pode consistir de um sensor eletronicamente
detectdvel, por exemplo, do tipo transponder, o qual é
aplicado no primeiro tecido de material (2) com a
periodicidade acima mencionada (Lg) . Tal marca
sincronizante pode entdo ser lida por um dispositivo de
deteccgdo, o qual compreende um transmissor de radio e um
receptor de radio para esse propdsito, de uma maneira
conhecida.

De acordo ainda com outra modalidade alternativa,
as ditas marcas de disposigdo sincronizante podem ser
impressas com tinta magnética, gque, depois, podem ser
detectadas por um sensor gque detecta magnetismo.

Quando o primeiro tecido de material (2) tiver
passado pelo dispositivo de detecgdo (10), ele encontra um
segundo tecido de material (15), de acordo com a
modalidade, na forma de uma camada essencialmente permeavel
a liquido, a qual é idealizada de formar uma camada externa
no produto acabado. Por essa razdo, o segundo tecido de
material (15) consiste, adequadamente, de um material ndo-
tecido, com uma superficie macia e 1lisa, tal como, por
exemplo, um material 1ligado por fiacdo de fibra de
polipropileno. Outros exemplos de materiais gque sé&o
adequados para constituir a camada externa incluem os
filmes de plastico perfurado, tais como, por exemplo, um

filme de poliéster perfurado.
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0 segundo tecido de material (15), dessa forma, é
unido ao primeiro tecido de material (2) (juntamente com
camadas adicionals de material e outros componentes que sdo
adicionados em associacédo com o) dispositivo de
processamento (9), conforme descrito acima), por exemplo,
por meio do adesivo que foi anteriormente aplicado na
plataforma de colagem (12). Desse modo, € criado um tecido
de material concluido (16), idealizado para definir um
numero de produtos fabricados, os quais s8o alimentados
para frente, numa direcdo que é indicada por uma seta na
figura 1, manipulados e alimentados para frente através de
adicionais unidades de acionamento, por exemplo, na forma
de dois rolos de alimentacdo rotativos (17), (18),
dispostos, respectivamente, sobre e subjacente ao tecido de
material terminado (16). Dessa forma, o tecido de material
terminado (16) pode ser alimentado para frente.

Apds a montagem com o segundo tecido de material
(15), & criado, dessa forma, um tecido de material continuo
concluido (16), consistindo de um numero de produtos

absorventes acabados, o0s gquais ainda serdo unidos. Esse

tecido de material (16) ¢é finalmente passado em uma
plataforma de corte (19), adequadamente, do tipo “cortadora
transversal”, onde o corte é realizado em posicgdes que

essencialmente correspondem as linhas limites imagindrias
(7), (8) de cada produto acabado. Dessa maneira, é
produzido um numero de produtos acabados na forma de
produtos absorventes (20).

Com referéncia novamente ao dispositivo de
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detecgdo (10), pode ser observado que, em particular, o
mesmo ¢& disposto para detectar a posicdo da respectiva
marca sincronizante (6). A informacdo com relacdo a uma
posicdo detectada para uma dada marca sincronizante (6) é
depois usada para diversas etapas de processo, dJue, por
exemplo, sdo realizadas no dispositivo de processamento
(9), .a fim de garantir que o motivo impresso (5) seja
sempre posicionado numa posig¢do correta sobre cada produto
acabado (20).

A deteccdo da respectiva marca sincronizante (6)
serd agora descrita em maiores detalhes com referéncia a
figura 2, que mostra uma vista de cima de uma parte do
primeiro tecido de material (2), o qual é alimentado para
frente numa direcdo que é indicada por uma seta. O primeiro
tecido de material (2) pode ser dito como sendo dividido em
um numero de produtos (20) gque sdo delimitados por meio de
linhas imagindrias (7), (8). Desse modo, uma extensdo de
divisdo nominal (Ly) € definida para cada produto (20),
conforme descrito acima. O tecido de material (2) & também
provido de um motivo impresso (5), idealizado de ser
posicionado em um predeterminado modo sobre o respectivo
produto (20).

A figura 2 mostra também como o dispositivo de
deteccdo (10) é posicionado no momento em Qgue ocorre a
deteccd3o da marca sincronizante (6), isto é, quando a marca
sincronizante (6) estd justamente passando pelo dispositivo
de deteccéo (10) . O dispositivo de deteccéo (10) é

adequadamente disposto com uma A&area de detecgdo que
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corresponde a uma certa secdo na forma de uma linha ou zona
(24) na direcdo da magquina e que se dirige da borda do
tecido de material (2) na direcdo interna de seu centro. De
acordo com a modalidade, a marca sincronizante (6) &,
preferivelmente, posicionada com toda a sua extensdo dentro
dessa zona (24). O limite dessa zona (24) é indicado na
figura 2 por uma linha pontilhada.

Um principio que fundamenta a presente invencdo é
que a marca sincronizante (6) €& impressa sobre o primeiro
tecido de material (2), com uma cor ou combinacdo de cores
que podem ser detectadas por meio do dispositivo de
deteccéo (10). Mais especificamente, é utilizado um
dispositivo de deteccdo (10) que € disposto para distingéo
entre diferentes cores, por exemplo, vermelha, verde e azul
ou, em principio, entre quaisquer cores. Esses dispositivos
de detecgdo (10) e a teoria concernente a como diferentes
cores podem ser detectadas j& sdo Dbem conhecidos e,
portanto, ndo serdo aqui descritos em maiores detalhes. No
entanto, pode ser mencionadoc gque um modelo aceito para
deteccdo de cor € baseado no fato de que uma determinada
cor ou tinta podem ser definidas por meio de um sistema de
coordenadas, com um eixo “y” gue representa a claridade, de
L=0 (preta) a L=100 (branca). Além disso, o eixo “x”
representa uma escala de cor entre o vermelho (valores
positivos ao longo do eixo “x” e verde (valores negativos
ao longo do eixo “x”). Um eixo adicional que também passa
através da origem do sistema de coordenadas representa uma

escala de cor entre o amarelo (valores positivos) e o azul
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(valores mnegativos). O método é chamado, em geral, de
método CIELab, podendo ser usado para distincdo entre todas
as possiveis tintas, mediante selecdo de coordenadas de
acordo com os principios acima. O método é também adequado
para uso na presente invengdo. O dispositivo de deteccdo
(10) pode, dessa forma, ser adequadamente disposto para
distincdo entre diferentes tintas, mediante uso da seguinte

férmula:

AEg, = V[(AL")? + (Aa")? + (Ab™)?]

onde o pardmetro AE.,,"  pode ser calculado conforme descrito
acima, mediante uso dos valores AL’, Aa", Ab", os quais,
entdo, representam diferencas nas posicdes coordenadas
entre diferentes tintas. A férmula acima estd incluida em
uma Norma Internacional de deteccdo de cor, a Norma ISO
5631. A teoria de acordo com essa Norma pode ser utilizada
na inveng¢do, de modo que a relevante marca sincronizante
(6) possa receber uma cor com um valor predefinido de AE., ,
conforme acima. Uma marca sincronizante (6), que, por
exemplo, consiste de uma linha vermelha (com um certo
predeterminado wvalor de AEaf) pode, assim, ser detectada
mediante um dispositivo de deteccdo (10) disposto para
detectar objetos vermelhos. Quando o dispositivo de
detecc¢do (10) detecta uma tinta na sua &rea de deteccdo com
um certo predeterminado desvio do dito predeterminado
valor, isto é interpretado como auséncia de marcas de
disposig¢do sincronizantes (6) na detecgdo. Desse modo, a

invencdo é usada para detectar uma marca sincronizante (6),
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mediante distingcdo de sua cor ou combinacdo de cores das
cores ou combinac¢8es de cores em qualquer local ao longo da
segao (24), onde a deteccgdo pode ser realizada.

De acordo com um particular aspecto da invencédo,
a marca sincronizante (6) € impressa com uma CcOr oOu
composigdo de cores que € diferente de qualquer secdo do
motivo impresso que pode ser encontrado ao longo da zona
(24) . Isso €& ilustrado na figura 3, que mostra uma
modalidade alternativa com um motivo impresso (5°) que &
ligeiramente modificado em relacdo ao motivo mostrado na
figura 2. Os componentes na figura 3, que sdo idénticos aos
correspondentes componentes da figura 2, receberam as
mesmas referéncias numéricas. Mais especificamente, a
figura 3 mostra um motiveo impresso (5°) na forma de um
homem de bengala, com uma perna (25) que se estende dentro
da zona (24), a qual estd dentro da &drea que é lida pelo
dispositivo de deteccgdo (10). Se a perna (25) do homem de
bengala (57) for impressa com uma cor ou composicdo de cor
que difere da cor especifica na qual a marca sincronizante
(6) ¢€é impressa, entdo, de acordo com a invencgd8o, o
dispositivo de detecc¢do (10) serd capaz de distinguir entre
a marca sincronizante (6) e a perna (25). Desse modo, a
invencédo também possibilita ao motivo impresso (57)
utilizar, em principio, toda a largura do primeiro tecido
de material (2). A marca sincronizante (6) pode ser ainda
distinguida e detectada pelo dispositivo de deteccdo (10),
mesmo em velocidades de processo relativamente altas. Um

pré-requisito para isso, é que as partes do motivo impresso
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(5°) que sdo encontradas na zona (24) n3o tenham cor ou
outras caracteristicas Jdpticas que sejam as mesmas que as
correspondentes caracteristicas que o dispositivo de
detecgdo (10) é disposto para detectar.

Um principio que fundamenta a invencdo é que a
marca sincronizante (6) seja projetada de uma maneira e com
caracteristicas OJépticas adequadamente concernentes com sua
cor ou combinacdo de cores, diferindo do projeto de
quaisquer partes de um motivo impresso que & encontrado na
zona (24). Deve ser observado que a invencdo ndo estéd
limitada ao tipo de distincd@o que se baseia somente na cor.
Como alternativa para a detecg¢do de cor, a invencdo pode
ser implementada mediante deteccdo, baseada em outras
caracteristicas dpticas, tais como, por exemplo, forma e
contaste. Por exemplo, a marca sincronizante pode ser
projetada com um nivel de contraste que difere
essencialmente do nivel de contraste que deve ser
encontrado em qualquer se¢do do motivo impresso, o qual
deve ser encontrado na zona (24).

De acordo ainda com outro aspecto da presente
invencdo, diferentes combinacSes de cores e/ou parémetros
baseados em caracteristicas dpticas, tais como, por
exemplo, forma e contraste, podem ser usados para deteccdo
da marca sincronizante. Por exemplo, uma marca
sincronizante alternativa (ndo mostrado nas figuras) pode
consistir de duas ou mais linhas consecutivas, ao invés de
somente uma linha, conforme mostrado na figura 3. No caso

em que sdo usadas duas linhas, estas podem ser impressas
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com duas cores separadas, por exemplo, vermelho e verde. O
dispositivo de deteccdo e a unidade de controle que s&o
usados podem, entdo, ser dispostos de modo a gque a marca
sincronizante seja detectada se, e somente se, ocorrer uma
deteccdo de uma linha vermelha, seguido de uma linha verde.
Em tal modalidade, um dispositivo de deteccédo é
adequadamente usado com dois detectores separados, um para
cada cor (vermelho e verde, respectivamente). Isso facilita
imprimir os motivos com diferentes cores. Por exemplo, as
partes do motivo que se incluem dentro da zona (24) podem
facilmente ser, parcialmente, vermelho e verde. Entretanto,
0 pré-requisito para essa modalidade é que quaisquer secgdes
vermelha e verde no motivo ndo s3o posicionadas, de modo
que elas podem ser percebidas pelo dispositivo de deteccédo
como uma linha vermelha seguida de uma linha verde. De
acordo com essa modalidade, uma marca sincronizante & entdo
usada, a qual, por sua vez, pode ser dita como
compreendendo dois ou mais elementos que sdo dispostos como
uma predeterminada combinacdo de caracteristicas Jpticas.
Essa combinag¢do pode, entdo, ser detectada pelo dispositivo

de detecgdo. Tendo em vista que a combinacdo de cores em

questdo ndo é encontrada em nenhum local na zona (24), a
marca sincronizante (6) pode ser detectada de maneira
confidvel.

Além disso, pode ser obtido um aumento de
precisdo na detecc¢do da marca sincronizante (6), caso a

unidade de controle (13) e o dispositivo de deteccdo (10)

sejam dispostos de modo a que a deteccdo seja somente
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realizada por um periodo limitado de tempo durante uma

extensdo de divisdo (Ly). Isso € mostrado esquematicamente
na figura 3 por meio de uma linha (26), gque compreende uma
secdo tipo “pulso” (27). Essa secdo (27) corresponde a um

particular espaco de tempo, que é um periodo de tempo em
que é possivel se realizar a deteccdo com o dispositivo de
detecgd@o (10). Durante as partes restantes da extensdo de
divisdo (Ly), tal detecgdo ndo é possivel. O espaco de
tempo corresponde a um curto periodo de tempo (t) que
ocorre quando a marca sincronizante (6) €& esperada passar
pelo dispositivo de detecgdo (10). A vantagem de tal
modalidade € que o motivo impresso (5°) pode, em principio,
apresentar quaisquer cores em todas as d&reas externas a
secdo (27), mesmo que o motivo impresso (5°) esteja
localizado inteira ou parcialmente dentro da zona (24).

Ao se proporcionar uma aplica¢do normal para a
fabricagcdo de fraldas de «criancas com a disposicdo de
acordo com a invenc¢do, a marca sincronizante (6) apresenta,
preferivelmente, uma extensdo (isto é, medida na direcdo
longitudinal do tecido de material (2)) da ordem de 15 mm
ou um maior valor. A largura da marca sincronizante (6)
(isto é, medida mna direcdo transversal do tecido de
material (2)), preferivelmente, é da ordem de 25 mm.

Um objetivo da disposigdo de acordo com a figura
1 consiste em dispor de modo sincronizado o primeiro tecido
de material (2) com seu motivo impresso (5) de uma maneira
correta, de modo que o motivo impresso (5) seja sempre

posicionado em uma posicdo correta sobre cada produto
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acabado (20). A fim de alcancar esse objetivo, a unidade de
controle (13) &, preferivelmente, disposta com uma funcdo
de referéncia ou funcdo ‘“principal” virtual & base de
dados, a qgqual serd agora descrita, inicialmente, com
referéncia a figura 4a.

A funcgdo principal virtual é um reldgio ciclico,
o qual, preferivelmente, gira uma volta por produto (20).
Conforme descrito nos detalhes abaixo, a funcdo principal
ndo é limitada somente a essa periodicidade. Uma leitura de
evento controlada desse reldgio, pode ser interpretada como
a posigdo relativa do evento em questdo, em relacdo a um
ponto fixo do produto em questd@o, isto €&, em relacd3o a um
tipo de ponto ou referéncia zero virtual para o produto. A
figura 4a mostra a funcdo principal virtual na forma de uma
curva tipo declive (21), gue reincide em intervalos
regulares.

De acordo com a modalidade, o dispositivo de
detecgdo (10) é wutilizado, primeiro, para detectar uma
particular marca sincronizante (6) ao longo do primeiro
tecido de material (2). Quando ¢é encontrada wuma marca
sincronizante (6), a unidade de controle (13) é usada para
detectar qual posicdo ao longo da func¢do principal wvirtual
(21) a marca sincronizante (6) estd localizada. A
informacdo sobre a posicdo real da funcdo principal wvirtual
(21) €& assim registrada por meio da unidade de controle
(13). Apds isso, a unidade de controle (13) compara a
posicdo real da funcdo principal virtual (valor real) com

uma posigdo esperada (valor desejado). A velocidade (v;) do
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primeiro tecido de material (2) é depois modificada em
relacdo a velocidade (vz;) do transportador a vacuo (11), em
resposta a qualquer desvio entre a posicdo real e a posicdo
esperada (que é o valor desejado). Quanto mais lenta for a
velocidade (vi) em compara¢do com (vy), maior quantidade de
material no primeiro tecido de material (2) serd esticada.
Isto ¢é depois utilizado para se obter uma correta
disposicd@o sincronizante do primeiro tecido de material
(2).

A figura 4a mostra a dita funcd3o de referéncia na
forma de wuma curva tipo declive (21) que reincide em
intervalos regulares e que simboliza um reldgio periddico,

que é utilizado para deteccao da respectiva marca

sincronizante (6). Por esta razdo, a curva (21) & estirada
em um sistema de coordenadas “x-y”, onde o eixo dos “x”
corresponde ao tempo (t), e onde um periodo na curva (21)

corresponde ao tempo (T) que decorre para uma extensdo de
divisdo nominal (Ly) do material em gquestdo passar pelo
dispositivo de detecg¢do (10). Além disso, o eixo dos ‘“y”
corresponde a extens8o (L) do primeiro tecido de material
(2), com um valor maximo (Ly) da curva (21) correspondendo
a extensdo do respectivo produto. A curva (21) indica de
uma maneira esquemdtica uma elevacdo de um valor zero, o
que indica uma extremidade do produto para um valor maximo
(Ly) , indicando, também, a outra extremidade do produto e
que, de acordo com a modalidade descrita, corresponde a
extensdo do produto.

De acordo com a modalidade, um valor da posicédo
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da funcdo principal virtual que foi lido (quando uma marca
sincronizante (6) foi detectada) é entdo comparado
periodicamente com uma posig¢do esperada ao longo da funcédo
principal virtual. O wvalor esperado, que ¢é o valor
desejado, é indicado na figura 4a pela referéncia numérica
(22) e corresponde ao motivo impresso (5) que estd sendo
posicionado corretamente no local idealizado do produto
acabado. A posicdo precisa do valor desejado (22) é
determinada por um determinado numero de fatores, tais
como, por exemplo, o equipamento compreendido na disposicdo
(1), as dimensdes do material compreendido, a velocidade do
processo, etc. A curva (21) com o valor desejado (22),
consiste, assim, de dados predefinidos que sdo armazenados
na unidade de controle (13). Por essa razdo, a funcdo de
referéncia ou funcdo principal que é ilustrada pela curva
(21) pode ser dita como sendo “virtual”, na medida em que é
gerada e armazenada na forma de software na unidade de

controle (13).

A figura 4b mostra uma modalidade alternativa da

invengdo, na qual a funcdo principal virtual (21) &
disposta de modo a que dois periodos na curva (21)
correspondam ao tempo (T), o qual é gasto para uma extensdo

de divisd@o nominal (Ly) do material em gquestdo passar pelo
dispositivo de deteccdo (10). A figura 4c mostra ainda
outra modalidade da invengdo, na qual a funcdo principal
virtual (21) é disposta de modo a que um periodo na curva
(21) corresponda a duas vezes o tempo (T), o qual é gasto

para uma extensdo de divisdo nominal (Ly) do material em
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questdo passar pelo dispositivo de deteccdo (10).

Tomado como um todo, conforme ilustrado nas
figuras 4a, 4b e 4c, a invencdo pode ser implementada de
modo a que a fung¢do principal virtual (21) consista de um
relégio ciclico, onde o nidmero de ciclos (T) por produto
(20) ou, alternativamente, o numero de produtos (20) por
ciclo (T), consiste de um nuUmero inteiro. Em todas as
modalidades mostradas nas figuras 4a, 4b e 4c, é usado o
principio de que a deteccdo de uma determinada marca
sincronizante (6) ¢é realizada usando o dispositivo de
deteccdo (10). Isso resulta na gravacdo de uma posicdo ao
longo da curva (21) que corresponde & marca sincronizante
(6) detectada. Essa posicgdo, entdo, constitui um valor real
que ¢é indicado esquematicamente pela referéncia numérica

(23) nas figuras 4a, 4b e 4c. Na medida em que a extensdo

‘do periodo (T) para a curva (21) pode ser dita como tendo

uma dada relacgdo com a extensdo do produto de cada produto,
o valor real (23) ird consistir de um valor numérico
correspondente a uma certa proporgdo da extensdo do produto
total.

Além disso, a unidade de controle (13) é disposta
para comparar o valor desejado (22) e o wvalor real (23)
(que € a posigdo real) gque foi registrado durante a
detecgcdo de uma particular marca sincronizante (6). De
acordo com os exemplos que sdo mostrados nas figuras 4a, 4b
e 4c, existe uma diferenga entre o valor desejado (22) e o
valor real (23). Essa diferenca pode ser expressa como uma

diferenca entre a proporcdo de toda a extensdo de produto
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que corresponde ao valor desejado (22), menos a pProporcgao
da extensdo de produto ao valor real (23). Se existir uma

diferenca relativamente grande entre o valor desejado (22)

e o valor real (23) (conforme mostrado, por exemplo, na
figura 4a), o motivo impresso (5) serd posicionado sobre o
primeiro tecido de material (2), um pouco deslocado com

relacdo a sua posicdo idealizada, isto é, o motivo (5) ndo
estard sendo corretamente coincidido ou sincronizado. Por
essa razdo, a disposicdo é disposta de modo a que a posicdo
do motivo impresso (5) no produto acabado (20) seja
ajustada mediante esticamento do primeiro tecido de

material (2), caso exista um desvio entre o valor desejado

(22) e o valor medido (23). Por essa razdo, as marcas de
disposicdo sincronizantes (6) sdo previamente impressas
sobre o primeiro tecido de material (2), de modo que as

periodicidades (Lg) sd8o um pouco mais curtas que a extensdo
idealizada (Ly) do produto. Isso significa que a disténcia
(Lg) entre duas marcas de disposicdo sincronizante (6)
consecutivas € mais curta que a extensdo de produto (Ly),
que, por sua vez, corresponde a extensdo final idealizada
do produto acabado (20). O fato de que a disténcia (Lg)
entre duas marcas de disposicdo sincronizante (6) €& mais
curta que a extensd3o de produto (Ly), torna possivel
esticar o primeiro tecido de material (2) em uma certa
proporcdo, a fim de, desse modo, posicionar o motivo
impresso (5), de modo que na sua posicdo final, o mesmo
esteja na posicdo correta sobre o produto acabado (20).

De acordo com a modalidade mostrada, o)
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esticamento acima mencionado do primeiro tecido de material
(2) é alcancado mediante controle da velocidade do primeiro
dispositivo de controle de velocidade (14), o qual, por sua
vez, controla a velocidade de alimentacgdo (v;) do primeiro
tecido de material (2). Mais especificamente, a unidade de
controle (13) €& disposta para controlar o dispositivo de
controle de velocidade (14), de modo que o primeiro tecido
de material (2) recebe uma velocidade (vi) que é um pouco
menor que a velocidade (v;) do transportador a vacuo (11).
Isso leva, por sua vez, a um esticamento do material no
primeiro tecido de material (2), quando o©o mesmo &
processado no dispositivo de processamento (9). Desse modo,
a posicdo do motivo impresso (5) no produto acabado e,
dessa forma, também, a posicdo da respectiva marca
sincronizante (6) € ajustada, de modo que o desvio entre o
valor desejado (22) e o valor real (23) em relacdo a
posicdo da marca sincronizante (6) é eliminado.

De acordo com a modalidade, a disténcia (Lg)
entre duas marcas de disposicdo sincronizante consecutivas
(6) é& da ordem de 2% mais curta que da extensdo (Ly) do
produto. Isso torna possivel utilizar a elasticidade
natural do primeiro tecido de material (2) para esticamento
do mesmo, em conformidade com os Dprincipios acima
mencionados. Entretanto, a proporgdo entre a extensdo do
produto (Lp) e a disténcia entre duas marcas de disposicédo
sincronizante (Lg) pode wvariar, dependendo do material
compreendido e do tipo de dispositivo de processamento que

é utilizado. A invencdo também ndo € limitada as extensdes
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de divisdo nominal que tém de ser correlacionadas a
extensdo do produto, ao invés disso, outras divisdes do
primeiro tecido de material (2) s8o possiveis dentro da

estrutura da invencé&o.

Em resumo, a disposicdo que € descrita é
utilizada para deteccédo de marcas de disposicdo
sincronizantes (6), cuja posicdo é detectada e utilizada

para a disposicd@o sincronizante de um motivo impresso (5)
na posigdo correta idealizada sobre um produto acabado. A
detecgdo da respectiva marca sincronizante (6) é realizada
conforme descrito acima, mediante utilizac&@o de uma cor ou
composicdo de cores que é diferente de quaisquer secdes de
um motivo impresso que possa ser encontrado ao longo da
zona (24) (ver a figura 3). A disposic8o sincronizante real
é¢ realizada mediante uso de uma funcdo de referéncia
virtual ou func¢do ‘“principal”, a qual €& armazenada na
unidade de controle (13) e disposta para proporcionar
referéncias, a fim de tornar possivel o esticamento do
primeiro tecido de material (2), caso um desvio seja
registrado entre uma posic¢do real e uma posicdo esperada da
respectiva marca sincronizante (6). Desse modo, um processo
simples e preciso é obtido para proporcionar a disposicéo
sincronizante do motivo impresso (5).

A invencgdo ndo estd limitada ao descrito acima e
diversas modalidades sdo possiveis dentro da estrutura das
reivindicacdes anexas. Por exemplo, a invencdo é
particularmente adequada para uso em associacdo com um

processo de fabricac¢do de produtos absorventes, tais como,
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fraldas, protetores para incontinéncia urindria, toalhas
higiénicas e forros de calcinhas, porém, ndo se 1limita
somente a esse tipo de produto, sendo possivel, em
principio, de ser utilizada em outros processos de
fabricagdo que sd3o Dbaseados em um tecido de material
essencialmente continuo, o gqual é dividido em uma certa
extensdo de produto e em que um motivo impresso ou outro
elemento similar é disposto de modo sincronizado na posicdo
correta.

Além disso, pode ser mencionado que quando
necessario, a respectiva marca sincronizante pode ser
posicionada em uma posicdo que é idealizada de ser cortada
do produto, apds a marca sincronizante ter sido detectada.
De modo similar, a respectiva marca sincronizante pode ser
disposta de modo a que possa ser oculta, por exemplo, por
meio de fitas que sdo aplicadas apdés a deteccdo ter sido
realizada.

A invencdo é particularmente adequada para uso em
aplicagdes em que o primeiro tecido de material (2)
consiste de um material idealizado para formar uma camada
de forro em uma fralda. Tal material consiste,
adequadamente, de um filme de pldstico que é impermedvel a
ligquido, que é adequado para o procedimento de esticamento
acima mencionado e também adequado para impressdo de
motivos coloridos de alta qualidade. Entretanto, a invencédo
pode ser usada com outro material, diferente dagquele da
camada de forro para fraldas, por exemplo, outros tecidos

de material eldstico e que podem ser esticados, por
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exemplo, material ndo-tecido, isto &, materiais fibrosos
com fibras, tais como, por exemplo, poliolefinas, isto &,
material polimérico, tal como, polietileno e polipropileno
ou alternativamente, poliéster, ndilon ou similares. A
invencdo pode ser também utilizada quando o primeiro tecido
de material consistir de algum outro tipo de material
sintético ou téxtil. A invencdo pode ser também usada para
diferentes tipos de laminados, compreendendo varidveis
numeros de camadas de material.

Com relagdo ao motivo impresso (5), este pode ser
provido ao ser previamente impresso sobre o primeiro tecido
de material (2). Alternativamente, o processo real de
fabricagdo que é obtido com o dispositivo de processamento
(9), pode compreender um processo para impress3o do motivo.

Além disso, pode ser observado com refer@ncia as
figuras 4a, 4b e 4c que uma extensdo de periodo (T) na
funcdo de referéncia (21) pode corresponder a uma extensio
de produto, conforme descrito acima. Alternativamente, uma
extensdo de periodo (T) pode corresponder a duas ou mais
extensSes de produto ou a uma determinada proporcdo de uma
extensdo de produto. Isso significa que as marcas de
disposicdo sincronizantes podem ser posicionadas de uma
maneira correspondente, por exemplo, em cada outra posicgédo,
em comparagdo com aquela que é mostrada na figura 1.

Com referéncia as figuras 4a, 4b e 4c, pode ser
mencionado que a invencdo ndo estd limitada a funcdo
principal virtual, em que um periodo corresponde claramente

a uma extensdo de produto. Alternativamente, a invencdo
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pode ser disposta, de modo a que uma determinada extensdo

de produto corresponda a duas ou mais marcas de disposicao

sincronizantes e, também, a dois ou mais periodos na funcéo

principal virtual.
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REIVINDICAGOES

1. Método para detecc¢édo de uma marca
sincronizante (6) gque estd sendo usada no posicionamento
sincronizado de, pelo menos, um tecido de material (2)
essencialmente continuo, para fabricacdo de produtos (20)
que compreendem motivos impressos (5, 57) ou elementos
processados similares, cujo dito tecido de material (2) €
idealizado de ser dividido em uma extensdo de divisdo
nominal (Ly) e compreende marcas sincronizantes (6) com uma
periodicidade (Lg), cujo método compreende: detecgdo da

respectiva marca sincronizante (6) para posicionamento do

respectivo motivo (5, 57) em uma predeterminada posigdo
sobre o respectivo produto (20), cuja detecgdo é realizada
ao longo de uma predeterminada secgdo longitudinal (24), na
direcdo da mégquina do dito tecido de material (2),

caracterizado pelo fato de que o dito método compreende:
- detecgdo da dita marca sincronizante (6), mediante
distincdo de sua cor ou combinagdo de cores das cores ou

combinacdes de cores do restante da dita secdo (24).

2. Método, de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado pelo fato de compreender a detecgdo da dita
marca sincronizante (6), mediante distincdo de sua cor ou

de cores do restante da dita secgdo (24).

3. Método, de acordo com a reivindicag¢do 1,

caracterizado pelo fato de compreender a detecgdo da dita
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marca sincronizante (6), mediante distincgédo de sua
combinacdo de cor das cores e combinacdes de cores do

restante da dita secdo.

4. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de compreender a deteccdo da dita
marca sincronizante (6), mediante distincdo de sua cor ou
combinagdo de cores das cores ou combina¢des de cores nos
motivos impressos (5, 57) ou elementos processados

similares que sdo encontrados na dita secdo (24).

5. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de a dita detecgdo compreende a
distingcdo de caracteristicas O&pticas na forma de seu
formato, contraste ou caracteristicas similares da marca

sincronizante (6).

6. Método, de acordo com quaisquer | das
reivindicag¢des anteriores, caracterizado pelo fato de que a
dita deteccdo é realizada em uma secdo (24) que consiste de
uma zona longitudinal mais prdéxima a uma borda lateral do
tecido de material (2), com a marca sincronizante (6) sendo

posicionada dentro da dita zona (24).

7. Método, de acordo com quaisquer das
reivindicagdes anteriores, caracterizado pelo fato de que a
dita deteccdo € realizada por meio de um dispositivo de

detecgdo (10), disposto para detectar uma predeterminada
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cor ou composicdo de cor.

8. Método, de acordo com quaisquer das
reivindicag¢des anteriores, caracterizado pelo fato de que a
dita marca sincronizante (6) compreende dois ou mais
elementos, os quais sdo dispostos como uma predeterminada
combinacé&o, disposta para ser detectada pelo dito

dispositivo de detecgdo (10).

9. Método, de acordo com quaisquer das
reivindicacdes anteriores, caracterizado pelo fato de que a
extensado de divisédo nominal (L) consiste de uma

predeterminada extensdo de produto (Lp) para o dito produto

(20) .

10. Método, de acordo com quaisquer das
reivindicacdes anteriores, caracterizado pelo fato de que o
dito produto (20) consiste de um produto absorvente, e em
que o método compreende a provisdo de um tecido de material

(2) na forma de uma camada para tal produto absorvente.

11. Método, de acordo com a reivindicacdo 10,
caracterizado pelo fato de que o tecido de material (2)

consiste de uma camada de forro para o dito produto (20).

12. Método para fabricacdo de produtos
absorventes (20), usando pelo menos um tecido de material

(2) essencialmente continuo, cujos ditos produtos (20)
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compreendem motivos impressos (5, 57%) ou similares
elementos processados, em que o dito tecido de material (2)
é idealizado de ser dividido em uma extensdo de divisédo
nominal (Ly) e compreendendo marcas de disposicgdo
sincronizante (6) com uma periodicidade (Lg), cujo método
compreende as etapas de:

- alimentacd8o do dito tecido de material (2) a um
equipamento de processamento (9);

- processamento no dito equipamento de processamento (9)
através de diversas etapas para a dita fabricacgdo; e

- deteccgdo da respectiva marca sincronizante (6) para
posicionamento do respectivo motivo (5, 57%) em uma
predeterminada posigcdo sobre o respectivo produto (20),
cuja deteccgdo € realizada ao longo de uma predeterminada
secdo longitudinal na direcd3o da magquina (24) do dito
tecido de material (2),

caracterizado pelo fato de que o dito método compreende:

- posicionamento dos ditos motivos (5, 5°) de modo que os
mesmos permanecam, pelo menos, parcialmente sincronizados
com a dita secdo (24);

- criacdo da dita marca sincronizante (6) com uma Ccor ou
combinagdo de cores, sendo disposta de modo a ser possivel
sua distingdo da cor ou combinagcdo de cores gue sé&o
encontradas nas partes (25) dos ditos motivos (5, 57) que

sdo colocados dentro da dita secdo (24).

13. Método, de acordo com a reivindicacdo 12,

caracterizado pelo fato de que o tecido de material (2)
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consiste de um painel lateral, uma camada de topo, um
material de chumac¢o ou componente de material similar no

dito produto (20).

14. Método, de acordo com a reivindicacdo 12,
caracterizado pelo fato de que o tecido de material (2)

consiste de um painel lateral no dito produto (20).

15. Disposigdo para detecgdo de uma marca
sincronizante (6) que € utilizada para posicionamento
sincronizado de pelo menos um tecido de material (2)

essencialmente continuo, para fabricacgdo de produtos (20)
que compreendem motivos impressos (5, 57) ou elementos
processados similares, cujo dito tecido de material (2) é
idealizado de ser dividido em uma extensdo de divisé&o
nominal (L) e compreende marcas de disposicéao
sincronizante (6) com uma periodicidade (Lg) , cuja

disposicdo compreende um detector (10) para deteccdo da

respectiva marca sincronizante (6) ao longo de uma
predeterminada  secdo longitudinal (24) na direcdo da
médguina do dito tecido de material (2), e uma unidade de
controle (13) conectada a computador, disposta para
realizacdo da dita disposicdo sincronizante, em que o0
respectivo motivo (5, 57) é posicionado em uma

predeterminada posicdo sobre o respectivo produto (20),
caracterizada pelo fato de que a unidade de controle (13) é
disposta para detectar a dita marca sincronizante (6),

mediante distincdo de sua cor ou combinacdo de cores das
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cores ou combinacdes de cores do restante da dita secdo

(24) .

16. Produto absorvente (209, tal como, uma
fralda, protetor de incontinéncia, toalha higiénica ou
forro de calcinha, com uma predeterminada extensdo de
divisdo nominal (Ly) e compreendendo um material de forro
(2) que apresenta um elemento processado na forma de um
motivo impresso (5), ou elemento processado similar em uma
predeterminada posicéo, e compreendendo uma marca
sincronizante (6) com predeterminada periodicidade (Lg),
onde a dita marca sincronizante (6) é disposta em uma
predeterminada secdo longitudinal (24) do dito material de
forro (2), caracterizado pelo fato de gque a dita marca
sincronizante (6) € disposta com uma cor ou combinacgdo de
cores que podem ser distinguidas das cores ou combinag¢des

de cores do restante da dita secdo (24).
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RESUMO N
“METODO E DISPOSIGAO PARA DETECGAO DE UMA MARCA
SINCRONIZANTE UTILIZADA NO POSICIONAMENTO SINCRONIZADO DE

PELO MENOS UM TECIDO DE MATERIAL ESSENCIALMENTE CONTINUO”

s

A pfesenté fiﬁvencéo se refére ‘a um método para
deteccdo de uma maréa de bdisposi(;éio\i 'si’ric;ronizar;te_ ou
coinéidente (6), ba gqual estéd sendo uséda no posicionameljlto
sincronizado de, | pelo menos, um tecido de material. (2)
essencialmente continuo, para fabricacgdo »;de bfodﬁéos {20)
que cqmpré_ehdém -moti{/oé irhpressos ‘(5,' 5°) ou elementds
processados .'similares, cujo  dito -tecido de \ma'ter‘.ial (2) é
ideélizadé de’ se'r‘ dividido ém uma 'extenséé de divisao
nominal (LN). e compreende = marcas de disbosicéo
sinc'ror;izante (6) com uma pe:iodicidade (Lg) , cujo'método

compr’e_e'nde: detecgdo da respectiva marca de disposigéo

sincronizante (6) para posicionamento do respectivo ‘mot‘ivo

(5,-57) em” uma predeterminada lposicao sobre o . respectivo

‘pr_oduto (20), cuja deteccdo é realizada‘ ao ldngo de ufna

predete’rminada - segdo longitudinal (24) - na direcdo v da

méquina{ do .dito tecido de material (2). A invengdo .é

caracterizada pelo. fato de compreender: deteg:céo da dita

S

_ o C .
de corxes do restante da dita secgdo (24). A invencdo também

‘marca de disposicgédo sincronizante (6), mediante distingdo

. . s ) L
de sua cor ou combinacdo de cores das cores ou c¢ombinacgdes.

se refere a uma disposicéo para tal deteccéoe a um produto.

absorvente. — b : : )

A
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