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DESCRIPCIÓN

Embalaje de una banda de material de anchura va-
riable.

Esta invención está relacionada con un embalaje
de un material de banda de anchura variable, y con un
método para la fabricación de un artículo compuesto
que incluye una parte de la banda.
Antecedentes de la invención

Las bandas de material se utilizan en muchos usos
finales, incluyendo aunque sin limitación la fabrica-
ción de pañales y otros productos absorbentes. Las
bandas se cortan en la línea de fabricación con líneas
de corte transversales separadas longitudinalmente,
para dividir la banda en elementos de hojas individua-
les, utilizadas en la fabricación del producto absor-
bente respectivo. En general, estas bandas se cortan
también para proporcionar distintos anchos a lo largo
de la longitud de la banda por varias razones, inclu-
yendo la conformación de los productos para adaptar-
se mejor al cuerpo del usuario y para conseguir una
mejor estética. La mayor parte de los procesos actua-
les de este tipo cortan por troquel los elementos a par-
tir de una única banda del material, teniendo al menos
la anchura máxima requerida, y descartando los resi-
duos en los lados formados por el corte desechado de
las partes laterales con un ancho menor. Se han hecho
intentos para reciclar las partes desechadas, general-
mente mediante el esmerilado y haciendo retornar los
materiales al fabricante de la banda. No obstante, los
recientes desarrollos han incrementado la compleji-
dad de los materiales, incrementando por tanto el cos-
to y haciendo que sea más difícil el reciclado. Existe
por tanto la demanda de poder reducir la cantidad de
material de desecho.

Previamente, los embalajes de una banda continua
de material han llegado a formarse utilizando una téc-
nica conocida como “festoneado”, en la cual la banda
se pliega hacia atrás y hacia delante para configurarla
en una capa de una serie de partes hacia atrás y ha-
cia delante de la banda, en donde cada parte se plie-
ga con respecto a la siguiente alrededor de una línea
transversal en la banda. La técnica de festoneado ha
estado disponible durante muchos años, y se ha uti-
lizado en el embalaje de muchos tipos diferentes de
materiales, pero en particular con un material de una
naturaleza fibrosa, tal como la tela, bandas no tejidas
y similares. En esta técnica, la banda está guiada con-
vencionalmente a un receptáculo tal como una caja
de cartón mientras que un primer movimiento de vai-
vén o recíproco provoca que las partes de la banda se
dispongan a través del receptáculo y se doblen hacia
atrás y hacia delante, y en donde un segundo movi-
miento de vaivén provoca que las posiciones de las
partes sean transversales con respecto al receptácu-
lo de forma transversal a las partes. Normalmente, el
receptáculo comprende un contenedor rígido rectan-
gular al menos parcialmente de cartón teniendo una
base y cuatro lados verticales.

El documento publicado WO 02/064472 describe
un embalaje de banda continua de material que com-
prende una pluralidad de pilas paralelas lado con lado.
Cada una de las pilas contiene una longitud de la ban-
da que entonces está plegada. La banda varía en la an-
chura, incluyendo partes más anchas y más estrechas.
El extremo delantero de la parte de la banda dentro
de una pila puede empalmarse a la parte de cola de la
banda de la pila adyacente; por el contrario, las pilas

adyacentes pueden permanecer separadas entre sí.
El documento US-A-3729267 describe un produc-

to de goma que comprende un bloque de una plurali-
dad de bandas plegadas de igual anchura. Las bandas
han sido fabricadas mediante el suministro de un ma-
terial de hoja continua de goma, y cortándolas en una
pluralidad de cortes paralelos que se interrumpen a
intervalos en la banda continua. La pluralidad de pi-
las adyacentes de bandas de goma se reciben en un
embalaje común, y durante la utilización las bandas
de goma se retiran del embalaje y se calientan, reali-
zando su extrusión a través de una salida a una cinta
cuyas dimensiones de la sección transversal se man-
tiene con unas tolerancias estrictas.

En la patente de los EE.UU. numero 5966905, re-
gistrada el 19 de Octubre de 1999, de O’Connor y
otros, se expone una configuración del embalaje de
una banda en donde el embalaje se forma a partir de
una pluralidad de pilas unidas lado con lado, conte-
niendo una longitud plegada del conjunto de la banda,
en donde el extremo inferior de cada pila está unido
mediante una parte de un empalme al extremo supe-
rior de la siguiente pila adyacente, de forma que la
banda sea continua a través del embalaje.

Esta configuración ha conseguido un éxito comer-
cial significativo, y proporciona una estructura que
puede suministrar a alta velocidad una longitud con-
tinua de la banda a una máquina de usuario final, tal
como una línea de conversión para fabricar pañales o
productos higiénicos para la mujer. No obstante, pue-
den proporcionarse otros usos finales de la banda.

En la patente de los EE.UU. número 5956926, re-
gistrada el 28 de Septiembre de 1999, de O’Connor
y otros, se expone una configuración en la cual las
pilas unidas lado con lado se forman mediante el cor-
te con una pluralidad de sierras de banda laterales de
lado con lado, en donde las sierras de banda son trans-
versales de lado a lado conforme se desplazan hacia
delante en la acción del corte, produciendo por tanto
bandas separadas, las cuales varían en el ancho a lo
largo de su longitud.

En la solicitud internacional PCT correspondiente
al documento WO 01/02143 publicada el 11 de Ene-
ro de 2001 se expone por Eberle un embalaje de la
misma construcción que la propuesta por O’Connor,
aunque las bandas están separadas de una forma que
deja pequeñas secciones de puente periódicamente a
lo largo de la longitud de la línea de corte, para rete-
ner los elementos de la banda lado con lado durante
los procesos de plegado y de apilamiento, en lugar de
cortarse completamente, de forma que cada banda se
separe totalmente de la siguiente.

En la solicitud alemana 199187765.7 se propor-
ciona una exposición adicional de la estructura de un
embalaje de Eberle (concedida a Gevas), que incluye
en particular la configuración de las partes de unión
empalmadas en el extremo del embalaje.

En el modelo de utilidad alemán publicado 298
23 580.3 por Eberle (concedido a Gevas) se expone
también algún detalle de la configuración de plegado,
mediante la cual la banda continua con los elementos
de la banda cortada parcialmente se pliega en la pila
plegada.

No obstante, en todos estos casos, las líneas de di-
visión entre las bandas son rectas y paralelas e igual-
mente separadas, de forma que la banda sea de un an-
cho constante con bordes laterales paralelos en toda
su longitud.
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Sumario de la invención
Es un objeto de la presente invención, por tanto,

el proporcionar una estructura de un embalaje mejo-
rado de una banda de material, para cortar transversal-
mente la hoja en una pluralidad de elementos de hojas
separadas dispuestas de extremo a extremo.

Es un objeto adicional el proporcionar un método
mejorado de fabricación de artículos compuestos en
los cuales un elemento del artículo se corte a partir
de una banda continua, en donde la cantidad de ma-
terial utilizado en la formación de una pluralidad de
bandas de lado con lado se reduzca para conseguir un
rendimiento mejorado.

De acuerdo con un primer aspecto de la invención
se proporciona un embalaje de un material de banda
que comprende las características de la reivindicación
1.

En esta configuración, las líneas de plegado de to-
dos los elementos de la banda se sitúan en un plano
común en el extremo de la pila, y la pila es estable y
generalmente rectangular, con el fin de evitar daños en
los bordes de la banda o en las piezas de la banda por
las fuerzas situadas en partes no planas del bloque.

El término “banda continua” define una capa de
un material de hoja que tenga un ancho suficiente pa-
ra definir una pluralidad de elementos de la banda de
lado con lado, y que puede tener o no tener bordes la-
terales que sean rectos y paralelos, según lo descrito
más adelante.

Preferiblemente, las líneas de división están con-
figuradas de forma tal que las paredes adyacentes de
las líneas divisorias diverjan de la condición de recti-
líneas en direcciones opuestas, para definir partes de
un ancho mínimo y partes de un ancho máximo de
cada elemento de la banda. No obstante, son posibles
otras formas de la banda.

Preferiblemente, las líneas de división están con-
figuradas de forma tal que los elementos de la banda
son idénticos entre sí, y las líneas de plegado están
dispuestas en un lugar a lo largo de la longitud de los
elementos de la banda de forma que las partes de an-
cho máximo se solapen entre sí, y las partes de an-
cho mínimo se solapen entre sí dentro de las pilas de
las partes de la banda continua, y de forma que los
elementos de la banda queden desplazados longitudi-
nalmente, tal que las partes del ancho máximo de un
elemento de la banda queden anidadas con las partes
del ancho mínimo del siguiente elemento de la banda
en toda la pila de las partes de la banda continua.

Preferiblemente, la banda continua tiene bordes
laterales rectos, de forma que las partes de la banda
continua plegadas definan un bloque rectangular con
los bordes laterales de las partes de la banda conti-
nua situados en dos planos comunes, definiendo así
dos elementos del borde, teniendo cada uno un bor-
de lateral definido por un borde la banda continua, y
un borde lateral opuesto definido por una de las men-
cionadas líneas de división. Los elementos del borde
se mantienen todo lo más estrechos posible, y pueden
ser continuos como una banda, la cual se retirará co-
mo un desecho. Los elementos de la banda del borde
pueden retirarse durante la etapa de formación de las
líneas de división, mediante la extracción de las ban-
das marginales como desecho o bien pueden retirarse
cuando se complete el embalaje. En ambos casos, el
embalaje puede envolverse después de que las bandas
marginales se hayan eliminado, particularmente si es
relativamente pequeña la magnitud de variación en el

ancho de la banda. Alternativamente, los elementos
del borde pueden quedar retenidos en su posición du-
rante el transporte, de forma que los bordes laterales
del bloque sean paralelos y planos, para proteger los
bordes de la banda. Las partes de la banda margina-
les pueden eliminarse mediante el desplegado o bien
pueden arrancarse como un bloque delgado o cortarse
en una pieza. Si los elementos marginales se reducen
una anchura mínima, podrán formarse como piezas
individuales solo en los lugares situados entre las po-
siciones de ancho máximo del siguiente elemento de
la banda que alcance al borde de la banda continua,
para minimizar el desecho. En una configuración adi-
cional, la conformación de las bandas puede diseñarse
de forma que los elementos de la banda marginal con
un borde lateral recto y un borde lateral variable pue-
dan utilizarse como banda de suministro para utilizar-
se en el producto final, reduciendo así adicionalmente
el desecho. La conformación de las bandas puede di-
señarse para permitir que puedan cortarse las bandas,
por ejemplo, para formar aberturas para las piernas en
los pañales, o bien pueden utilizarse para permitir la
conformación de zonas a la medida tales como capas
de entrada.

Preferiblemente, el bloque rectangular está conte-
nido dentro de un material de embalaje tal como una
bolsa o envoltura en una configuración de envoltura
al vacío o encogida, la cual aplique presión contra los
bordes laterales de las partes de la banda continua.

Preferiblemente, las partes del puente están dis-
puestas de forma tal que las partes de anchura míni-
ma y cada una de las partes de ancho máximo de cada
elemento de la banda se encuentren unidas al siguien-
te elemento de la banda adyacente mediante al menos
una parte, y más preferiblemente dos partes en forma
de puente.

Preferiblemente, una parte de conexión extrema
de cada elemento de la banda está conectada a una
parte de unión extrema de una parte de la banda adya-
cente siguiente, para formar una banda que sea conti-
nua a lo largo de su longitud a través del embalaje.

Preferiblemente, el bloque es substancialmente
vertical, con un fondo y una parte superior, con dos
lados paralelos a los bordes de las bandas de las pilas,
y dos extremos conteniendo las líneas de plegado de
las pilas; y en donde la parte de conexión del extremo
del fondo de cada elemento de la banda está conectada
a la parte de conexión del extremo de la parte superior
de un elemento de la banda adyacente siguiente, pa-
ra formar la parte de conexión empalmada, la cual se
extiende a lo largo de un extremo del bloque.

Preferiblemente, el embalaje está comprimido ha-
cia abajo, con el fin de disminuir la altura de las pilas
desde una altura de reposo hasta una altura compri-
mida; y en donde el embalaje está acoplado por un
material de embalaje, el cual mantiene la presión.

De acuerdo con un segundo aspecto de la inven-
ción, se proporciona un método de fabricación de un
artículo compuesto que contiene una parte de una
banda que comprende: las características de la reivin-
dicación 11.

Se observará que en el ancho de la banda permi-
ten que las partes de la banda estén hechas a la medida
en la anchura, para seguir dichas variaciones, minimi-
zando así el desecho de la banda y maximizando el
número de bandas que puedan cortarse de una banda
continua de un ancho predeterminado. La banda tiene
preferiblemente unas zonas de ancho máximo y zonas
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de intervención de un ancho intermedio más estrecho.
Las partes de la banda pueden cortarse de forma que
sus extremos se encuentren en la parte más ancha, en
cuyo caso llegan a ser más estrechas en el centro entre
los extremos, o bien de forma que sus extremos se en-
cuentren en la parte más estrecha en cuyo caso llegar
a ser más anchas en el centro entre los extremos.
Breve descripción de los dibujos

Se describirán a continuación las realizaciones de
la invención en conjunción con los dibujos adjuntos,
en los cuales:

La figura 1 es una vista isométrica de un emba-
laje de una banda continua plegada, de acuerdo con
la presente invención, en que la banda continua está
dividida en elementos de banda individuales en las lí-
neas de división que se extienden longitudinalmente,
mostrándose el embalaje con antelación a la termina-
ción de los empalmes que conectan un elemento de
la banda al siguiente y con el material del embalaje
flexible omitido por conveniencia para la ilustración.

La figura 2 es una vista en planta superior de un
embalaje similar al embalaje de la figura 1, con el ma-
terial del embalaje flexible incluido, y mostrando una
forma modificada de las líneas de división.

La figura 3 es una vista isométrica del embalaje
de la figura 1, que muestra un numero reducido de
elementos de la banda por conveniencia para la ilus-
tración, y mostrando las conexiones de los empalmes
desde cada uno al siguiente.

La figura 4 es una vista en alzado lateral de un
aparato y método para la formación del embalaje de
la figura 1.

La figura 5 es una vista en planta superior del apa-
rato de la figura 4.

La figura 6 es una vista en alzado lateral a una es-
cala ampliada del rodillo de corte para la formación de
líneas de división de la máquina de la figura 4, mos-
trando los elementos de puente los cuales unen cada
elemento de la banda al siguiente.

La figura 7 es una vista en planta superior del ro-
dillo de corte de una parte de la banda continua de la
figura 14.

La figura 8 es una vista en alzado lateral esquemá-
tico de una línea de fabricación para cortar la banda
en hojas.

La figura 9 es una vista en planta superior de la
línea de la figura 8 en donde las partes u hojas de la
banda se cortan a partir de la banda en la parte más
estrecha.

La figura 10 es una vista en planta superior de una
parte solo de la figura 8, en donde se cortan las partes
u hojas de la banda a partir de la banda en la parte más
ancha.

En los dibujos los caracteres iguales de referen-
cia indican las partes correspondientes de las distintas
figuras.
Descripción detallada

Tal como se muestra en las figuras 1, 2 y 3, una
realización del embalaje comprende un cuerpo o blo-
que 10 generalmente rectangular, formado a partir de
una banda continua 12 plegada dividida en una plura-
lidad de bandas 11 dispuestas lado con lado mediante
las bandas laterales 11 en las líneas de división 13. La
banda continua está formada por el material a emba-
lar. Generalmente, este material será de una naturale-
za fibrosa, formada por un material tejido o no tejido,
aunque esto no esencial para la estructura del embala-
je. Pueden empaquetarse muchos materiales de distin-

tos grosores, utilizando la técnica del festoneado, en
el supuesto de que puedan aceptar las arrugas necesa-
rias en el extremo de cada parte. La banda continua
se pliega de forma que cada parte de la banda con-
tinua se pliegue con respecto a la parte de la banda
continua plegada siguiente, alrededor de una primera
línea de plegado transversal a la banda continua, y con
respecto a la parte de la banda continua plegada adya-
cente siguiente, y con respecto a una segunda parte
de la banda continua plegada adyacente, alrededor de
una segunda línea de plegado transversal a la banda
continua, y separada longitudinalmente de la banda
continua, desde la primera línea de plegado.

El cuerpo del embalaje está formado en la banda
continua 12, definiendo la pluralidad de pilas de lado
con lado de la banda 11, en donde cada pila compren-
de una pluralidad de partes de bandas plegadas de la
banda, las cuales están dispuestas sobre la parte supe-
rior de otra. Así pues, tal como se muestra en la figura
3, la banda continua 12 se pliega hacia atrás y hacia
delante en las respectivas líneas de plegado extremas
25 y 26, de forma que las líneas de plegado se sitúen
en un plano vertical común, definiendo los extremos
15 y 16 de la pila. Cada parte de la banda continua se
sitúa directamente sobre la parte superior de la parte
previa, de forma que los bordes laterales 27 y 28 de
las partes de la banda continua definan un primer con-
junto de líneas en un plano común en ángulo recto con
las partes de la banda continua, que contengan todos
los bordes laterales 27 de la pila, y de forma similar
los bordes laterales 28 de la banda continua de la pila
de la banda continua que definan un segundo conjunto
de líneas en un plano común en ángulo recto con las
partes de la banda continua, que contengan todos los
bordes laterales 28 de la pila.

Así pues, el embalaje se forma mediante el api-
lamiento de las partes en la parte superior, cada una
en la parte superior de la siguiente, a partir de una
parte extrema inferior 29 hasta una parte 30 extrema
superior para formar la pila. El embalaje así formado
a partir de la pluralidad de pilas de lado con lado 20,
21, 22, 23 de las bandas de lado con lado divididas
a partir de la banda continua 12. Cada una de las pi-
las tiene una longitud igual a la de las otras pilas, y
por tanto igual a la del embalaje. Las pilas se forman
hasta una altura común, la cual por tanto es igual a la
altura del embalaje.

El embalaje 10 se forma así por tanto a partir de
una pluralidad de pilas individuales de la banda dis-
puestas de lado con lado. En la figura 1, se muestran
once de tales pilas, mientras que en la figura 13, por
conveniencia de la ilustración, se muestran cuatro de
tales pilas, dispuestas de lado con lado formando una
estructura de embalaje completo definido por la banda
continua plegada. Cada pila está formada a partir de
la banda continua plegada, la cual es continua a través
de la pila. Cada pila tiene una parte extrema superior
30, una parte extrema inferior 29, dos extremos 29,
dos extremos 15 y 16, los cuales son opuestos, y dos
lados que son opuestos.

Se observará por supuesto que las dimensiones del
embalaje pueden variarse, de acuerdo con los requisi-
tos, de forma que el numero de pilas puede incremen-
tarse o disminuirse, en donde la longitud y altura de
las partes de la banda plegadas pueden variar, para in-
crementar el numero de partes de la banda plegadas, y
para incrementar la longitud de las partes de la banda
plegadas.
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Tal como se muestra mejor en la figura 2, en la
vista en planta de las bandas, las bandas de cada pila
se pliegan hacia atrás y hacia delante a partir de las
líneas de plegado 25 a las líneas de plegado 26, para
formar una parte de bandas plegadas que tengan una
longitud igual a la distancia entre las líneas de plega-
do.

Tal como se expone de ahora en adelante, las ban-
das se dividen cada una a partir de la siguiente en la
banda continua, mediante las líneas de división 30, de
forma que puedan tener un ancho variable entre los
bordes laterales de la banda. En el ejemplo mostra-
do, las bandas de una forma simple en donde el ancho
varía periódicamente entre las secciones estrechas 32
y las secciones más anchas 33. Pueden utilizarse va-
riaciones del ancho más complejas en otros ejemplos.
La variación puede ser curvilínea tal como se mues-
tra en la figura 2, o puede incluir secciones de líneas
rectas en las partes más anchas y más estrechas que
se muestran en las figuras 1 y 3 con partes inclinadas
de las líneas de división entre las partes más anchas y
más estrechas.

Las líneas de división están formadas cada una se-
gún se expone a continuación mediante una cuchilla
que se presiona contra un rodillo de yunque. La cu-
chilla tiene elementos de cuchilla continuos separados
por cortes de vaciado. Los elementos de la cuchilla ac-
túan con el rodillo de yunque para presionar o cortar
el material y los cortes de vaciado el material perma-
nece sin presionar o intacto. Dependiendo del tipo de
material, las cuchillas pueden cortar realmente el ma-
terial, o bien puede presionar el material dejándolo
sin romper o sin ranuras, formándose así una línea de
fragilidad en la cual el material puede ser recortado
fácilmente. Así pues, en efecto, las cuchillas forman
una serie de líneas de rotura en la banda continua, en
donde cada línea de rotura a lo largo de la respectiva
línea de división se separa de la siguiente por una par-
te de puente de la línea de división en la cual la banda
continua está intacta.

Las líneas de división están dispuestas de forma
tal que cada elemento de la banda es continuo longi-
tudinalmente a través de la banda continua plegada, y
de forma tal que cada elemento de la banda se separa
de la misma desde una parte remanente de la banda
continua plegada mediante la rotura de las partes de
puente.

En el ejemplo mostrado, la banda tiene por obje-
to la fabricación de pañales o productos similares, los
cuales están formados a partir de un elemento de hoja
respectivo cortado a partir de la longitud de la banda.
Cada elemento de hoja en el ejemplo mostrado tiene
una línea de corte de objetivo 34, en la sección más
ancha 33 y una segunda línea de corte de objetivo 35,
también en la sección más ancha 33, de forma que la
sección más estrecha 32 esté situada entre las líneas
de corte que se tengan como objetivo.

Se observará que en la estructura del embalaje tal
como se muestra, no se produce el corte de las bandas
en la dirección transversal, y las líneas 34 y 35 son en
efecto líneas imaginarias. Su posición puede ser no
obstante determinada por el diseño de los elementos
de la hoja, y la posición a lo largo de la longitud de
la banda, que forma el comienzo y el final de los ele-
mentos de la hoja. Los elementos de la hoja, en efec-
to, están configurados así de extremo a extremo, de
forma que cada uno esté separado del siguiente sen-
cillamente por el corte a lo largo de la línea de corte

que se disponga como objetivo.
Se observará por tanto en la figura 2 que cada par-

te de la banda plegada de cada uno de los cuerpos
del embalaje se define por un número entero exacto
de elementos de hoja. En el ejemplo mostrado, el nú-
mero de elementos de hoja es de tres, pero esto por
supuesto puede variarse desde un mínimo de uno has-
ta un máximo que depende solo de la dimensión per-
misible máxima de la estructura del embalaje trans-
portable. En la mayoría de los casos, se prefiere que
la parte de la banda plegada contenga más de un ele-
mento de hoja, puesto que los elementos de hoja son
con frecuencia del orden de 15,24 cm hasta 61 cm en
longitud, y la estructura del embalaje requerido será
generalmente en forma significativa mayor que esto,
y ciertamente del orden de 1,22 m en longitud.

En el ejemplo mostrado, el diseño de las partes
más anchas y más estrechas de la banda se configuran
de forma tal que no se forma desecho cuando tenga
lugar la acción de ranurado, y cuando coincidan las
partes más anchas exactamente con las partes más es-
trechas de la siguiente banda. No obstante, es posible
con algunos ejemplos que no exista una coincidencia
exacta entre las partes más anchas de una banda y las
partes más estrechas de la siguiente banda adyacen-
te, de forma que formarán ciertas piezas de desecho
mediante el corte de la estructura y con el descarte de
dichas piezas de desecho.

Así pues, tal como se muestra en la figura 2, las
partes de la banda se anidarán cada una exactamen-
te a lo largo del lado de la siguiente, con las partes
más estrechas de una banda recibiendo las partes más
anchas de la siguiente.

El hecho de que la parte de la banda plegada con-
tenga un número entero de elementos de hoja y que
los elementos de hoja sean idénticos, asegura que los
bordes laterales de cada banda plegada se sitúen di-
rectamente sobre la parte superior de los bordes late-
rales de las partes de la banda plegadas previamente.
Esto permite que las pilas individuales se desplieguen
por turno sin ningún entrelazamiento de las partes de
la banda de una pila, dentro de las partes de la ban-
da de la siguiente pila adyacente, lo cual impediría el
desplegado. Tal como se muestra en los dibujos, las
bandas a través de la altura de la pila se solapan con
exactitud. No obstante, esto requiere una coinciden-
cia exacta a través de la totalidad del embalaje de la
longitud de la parte de la banda continua, según se
dispone entre las líneas de doblado con la longitud
de las partes de la banda multiplicado por el núme-
ro de partes de la banda entre las líneas de plegado.
No obstante, esta coincidencia exacta puede ser difí-
cil de conseguir, y cualquier pequeña divergencia no
interferirá con el desplegado, puesto que una peque-
ña divergencia no será suficiente para provocar el en-
trelazado entre los elementos de la banda adyacentes.
No obstante, las partes más anchas de los elementos
de la banda pueden no formar una línea vertical rec-
ta exacta, sino que pueden estar inclinadas con una
ligera divergencia en la longitud entre las líneas de
plegado, con respecto la longitud requerida teórica-
mente, desplazando la parte más ancha a lo largo de
los elementos de la banda según estén dispuestos.

En la realización mostrada en las figuras 1, 2 y 3
se observará que la posición de las líneas de plegado
con respecto a los elementos de la hoja no tiene im-
portancia, y que es posible aceptar una línea de ple-
gado 35A en una posición a lo largo de la longitud
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del elemento de hoja distinto de la línea de corte 35
para dicho objetivo. Así pues, las líneas de doblado
se alinean pero los elementos de la hoja se desplazan
longitudinalmente.

El embalaje queda envuelto por un material de
embalaje flexible, preferiblemente de un plásticos no
permeable y sellado herméticamente por calor, que
abarque la totalidad del embalaje, según lo indicado
en 40 (no mostrado en la figura 1). El material del em-
balaje forma un embalaje sellado que permite que el
aire sea extraído del embalaje con una acción de vacío
que puede utilizarse con la compresión física D desde
la parte superior a la inferior del embalaje, con el fin
de comprimir el embalaje para reducir la altura en un
sistema de embalaje al vacío. La cantidad de compre-
sión puede determinarse para minimizar el volumen
del embalaje sin interferir la fluidez del material al
extraerlo del embalaje. De esta forma, la estructura
del embalaje evita la necesidad de unos lados rígidos
de una caja debido a la compresión de las capas pa-
ra reducir la altura de las capas y debido a la presión
de cada capa contra los lados de las siguientes capas
adyacentes. En un sistema de embalaje alternativo, la
compresión física se combina con un material encogi-
ble por calor en una bolsa que comprime y envuelve
el embalaje. Pueden utilizarse encabezados superior e
inferior para prevenir la distorsión y los daños en el
embalaje.

La compresión del embalaje solo es práctica en la
dirección D en ángulo recto con las superficies de las
partes de la banda. Esto hace que se comprima la altu-
ra de las pilas, de forma que el grosor de cada parte de
la banda en la dirección D se reduzca mediante dicha
compresión. La compresión a lo largo de las partes o
en ángulo recto con las pilas no es práctica, puesto que
esto provocaría la distorsión de la banda. La compre-
sión mecánica del embalaje en la dirección D reducirá
por tanto las dimensiones del embalaje en dicha direc-
ción, permitiendo que el aire sea extraído del material
40 de embalaje flexible, provocando que el material
de embalaje sea traccionado sobre el embalaje, para
mantenerlo en su condición comprimida, y para apli-
car presiones que tiendan a plegar las pilas en íntimo
contacto.

La banda de cada pila está unida a la siguiente,
mediante una parte transversal o empalmada de la
banda, que se extiende desde una pila a la siguiente,
para formar una banda continua a través de la longi-
tud total del embalaje. Esta técnica para conectar la
banda de cada pila a la siguiente capa se muestra y
se describe con más detalles en la patente anterior de
O’Connor, y que se muestra en la figura 3. Así pues,
se muestran cuatro pilas 20, 21, 22 y 23. La banda de
cada pila es continua desde la parte 30 extrema su-
perior hasta la parte 29 extrema inferior. La unión se
realiza por una parte de cola 48, que se extiende des-
de la parte inferior 47 más allá de un extremo de la
pila. La parte 48 se extiende a lo largo del extremo de
la pila en 50, e incluye un acodamiento 51 con las lí-
neas de plegado 52 y 53, para formar una parte 54 que
se extiende a lo largo del extremo de la siguiente pi-
la adyacente. La parte 54 está conectada mediante un
empalme 55 hasta la parte superior 46 de la siguiente
pila adyacente.

Puede proporcionarse el marcado de las líneas de
corte deseadas si así se requiere, tal como se muestra
en 57 aplicado mediante un marcador 56. Las marcas
pueden comprender el marcado por chorro de tinta,

posiblemente con la forma de un punto o un cuadra-
do, que sea visible para el ojo y para la máquina, o
bien en algunos casos solo para la máquina. La mar-
cación puede estar o no localizada directamente en
la línea de corte, dependiendo de la localización del
lector de la máquina con respecto a la cuchilla de cor-
te, y en el ejemplo mostrado, la marcación se localiza
por adelantado de la línea de corte deseada. La marca-
ción puede extenderse solo a través de una parte corta
del ancho de la banda. Se observará que conforme las
marcas coinciden con las respectivas marcas de las lí-
neas de corte, cada marca está desplazada de su línea
de corte asociada mediante la misma distancia.

Volviendo ahora a las figuras 8, 9 y 10, se muestra
esquemáticamente la línea de despliegue y de corte
para utilizar la banda y para separar la banda en ele-
mentos de hojas independientes, y para ensamblar di-
chos elementos de la hoja con otros componentes en
un artículo compuesto, tal como un pañal o un pro-
ducto higiénico para la mujer. Así pues, el embalaje
se indica en 10 y la banda 11 es extraída del embala-
je a través de un miembro de guía 80, para dirigirla a
una línea operativa 81. El dispositivo de corte 82 está
operado mediante una unidad de control 83, la cual re-
cibe la información de la coincidencia desde un lector
o sensor 84.

El lector del escáner 84 puede estar configurado
para detectar las marcas 57 aplicadas a la banda an-
tes del desplegado o en el ancho de la banda o en la
longitud de una parte de la banda, con el fin de operar
el cortador 82 en el lugar deseado. Así pues, en una
realización preferida, el lector 84 detecta los emplaza-
mientos de una anchura máxima, y realiza una acción
de corte en el lugar requerido para separar la banda en
las piezas deseadas.

Adicionalmente, el cortador 82 puede tener una
configuración más compleja, de forma que en lugar
de sencillamente corte una línea transversal, el cor-
tado actúe para cortar una parte de la banda con una
forma deseada, según lo indicado esquemáticamente
en 85 en la figura 9 y 85A en la figura 10. La banda de
ancho variable permite que pueda cortarse una parte
de ancho variable, minimizando mientras tanto el de-
secho en ambos lados de la parte cortada 85, 85A. Los
extremos de la parte cortada indicados en 86 y 87 en
la figura 9 pueden localizarse en la parte más estrecha
de la banda, tal como se muestra en la figura 9, o bien
la parte más ancha tal como se muestra en la figura 10.
La línea de división transversal entre los dos elemen-
tos de la hoja, y en algunos casos, las líneas de corte
86 y 87, pueden estar curvadas, para proporcionar una
curvatura en la periferia exterior de la parte de corte
85, la cual está arqueada hacia fuera en la figura 9, y
arqueada hacia dentro en la figura 10.

Así pues, el elemento de banda extraído se cor-
ta en posiciones separadas longitudinalmente en una
serie de partes de banda idénticas, ensamblando cada
una con otros componentes en uno de los respectivos
artículos. Los elementos de la banda se conforman cí-
clicamente por las línea de división, para definir una
serie de ciclos formados por una parte de la banda de
un ancho mayor, seguido por una parte de la banda
de un ancho menor, y en donde la parte de la banda
idéntica incluye un único ciclo. En la figura 10, cada
parte de la banda idéntica se corta de la siguiente en
la parte del ancho mayor. En la figura 9, cada parte de
la banda idéntica se corta de la siguiente en la parte
de menor ancho.
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En la parte de aguas abajo del cortador 82, la pie-
za de la hora cortada se suministra a un sistema de
ensamblado indicado en 88, en donde la pieza cortada
queda ensamblada con otros componentes para sumi-
nistrar los productos acabados a una línea de produc-
tos acabado 89. Estas configuraciones se muestran so-
lo en forma esquemática, puesto que la construcción
de una línea de ensamblado de pañales es bien cono-
cida para los técnicos especializados en el arte. Así
pues, se observará que la pieza de la hoja cortada es
una parte solo de un artículo compuesto acabado, en
donde el artículo compuesto se forma en piezas inde-
pendientes individuales para la venta y para la utiliza-
ción independiente. El cortador 82 puede formar parte
de la línea de ensamblado 88.

El aparato de plegado del embalaje 59, tal como
se muestra en las figuras 4, 5, 6 y 7, incluye un rollo
de suministro 59A. El aparato pasa la banda continua
desde el rollo de suministro a través de los rodillos de
presión 59B y 59C y a través de un rodillo de guía 58.
El aparato incluye un rodillo de corte 60, el cual en
lugar de formar una línea de corte continua longitu-
dinal, forma unas líneas que se forman parcialmente
mediante partes de puentes periódicos de ranuras 61.
Así pues, tal como se muestra en la figura 6, el rodi-
llo 60 tiene una parte 63 de cuchilla periférica 63 con
cortes vacíos 64 dispuestos en posiciones angulares
separadas reglamente, alrededor de la cuchilla perifé-
rica 63.

Así pues, cuando la cuchilla de corte 63 actúa en
cooperación con el rodillo de yunque 62, forma las
aberturas 65 separadas por las partes de puente 61, en
donde no se producen cortes para las aberturas.

En la práctica, los recortes 64 pueden tener un an-
cho del orden de 0,2 mm. El número de recortes alre-
dedor de la periferia del rodillo de corte puede variar
ampliamente desde solo uno en una circunferencia de
25,4 cm hasta un número de 20 en una circunferencia
de 25,4 cm. El número dependerá del material ya que
el número se reduce cuando el material tenga la sufi-
ciente resistencia que un número reducido de puentes
proporcione la interconexión necesaria entre los ele-
mentos de la banda para retener los elementos de la
banda conjuntamente durante el procesamiento pos-
terior.

Tal como se muestra en la figura 7, la cuchilla 63
está conformada para definir las partes divergentes 66
y 67 en ambos lados de una línea central imaginaria
68, de forma que se proporcione las secciones más
anchas y más estrechas de los elementos de la ban-
da. En la configuración mostrada en la figura 7, se
muestran secciones divergentes más anchas y más es-
trechas, utilizando líneas rectas en oposición a la con-
figuración curvilínea-lineal de la figura 2. La forma
de la divergencia desde la línea central 68 variará, de-
pendiendo de los requisitos, tal que la forma del ele-
mento de la banda acabado esté realizado a la medida
de la forma de la hoja de utilización extrema según
sea preciso, mientras que se minimizará la cantidad
de material desechado por el elemento de la banda.
La magnitud de la divergencia desde la línea central
puede variar también muy significativamente depen-
diendo del uso final.

En la realización mostrada en la figura 4, el siste-
ma de plegado 59 comprende un par de tambores 591
y 592 que pueden soportar unos fijadores mecánicos
593 en posiciones angulares separadas alrededor de
los tambores. Los tambores tienen sus ejes general-

mente paralelos a las líneas de plegado. Los fijadores
mecánicos 593 se muestran solo esquemáticamente,
pero actúan para fijar el material de la banda conti-
nua en la posición de la aproximación más cercana de
los tambores centralmente desde las líneas de plega-
do de la estructura del embalaje. Los fijadores mecá-
nicos sujetan alternativamente la banda continua su-
ministrada desde el rodillo 58 y transportan la banda
continua alrededor de uno de los rodillos a los cuales
está fijada la banda continua, tal como se indica en la
594, transportando así la banda continua para formar
la línea de plegado 595. Después de formarse la línea
de plegado, la banda continua se sujeta por el otro de
los rodillos y se transporta a la pila de las líneas de
doblado según lo indicado en 596.

El hecho de que los elementos de la banda estén
unidos todavía a las partes de los puentes asegura que
la banda continua como un conjunto se pliegue como
una banda continua en lugar de como elementos de
la banda individuales, permitiendo así que la banda
continua sea sujetada más fácilmente y manteniéndo-
se así sin arrugas y sin solapados o sin el entrelazado
de los elementos individuales de la banda. Los tambo-
res están configurados para soportar la banda continua
alrededor de aproximadamente 120º desde el punto de
más aproximación a la posición de descarte en las lí-
neas de plegado 595, 596.

Tal como se muestra en las figuras 2 y 5, el ro-
dillo de corte 60 forma una serie de líneas divisorias
69 en posiciones separadas a través de la banda con-
tinua. La divergencia desde la línea central 568 está
configurada de forma que los pares adyacentes de las
líneas divisorias 69 estén en fase opuesta, para for-
mar unas partes anidadas más anchas y mas estrechas
de los elementos de la banda, tal como se ha descri-
to anteriormente. En los bordes de la banda continua,
según lo indicado en 90 y 91, la línea divisoria adya-
cente 69 forma una parte de la banda marginal 92, 93,
respectivamente, que se define por el borde lateral 90,
91, respectivamente, en un lado y por la línea divisoria
adyacente 69 en el otro lado. Las partes de la banda 92
y 93 pueden minimizarse en la anchura, pero son sufi-
cientemente anchas preferiblemente, de forma que la
línea divisoria no se cruce con el borde lateral 90, 91,
formando así la parte de la banda marginal una banda
continua de ancho variable. Alternativamente, las par-
tes de la banda marginal comprenden un ancho total
de una banda más una parte del borde con un borde la-
teral recto, de forma que la parte de la banda marginal
se utilice como una continuación de las otras bandas,
pero un poco más ancha, de forma que se corte más en
la parte de la banda marginal en el cortador de troquel
82.

En la configuración tal como se muestra, las partes
de la banda marginales 92 y 93 se dejan en posición
cuando se aplique el material del embalaje para en-
volver la estructura. Las partes 92 y 93 definen así los
lados del bloque de las superficies laterales planas de-
finidas por el borde 90, 91 de la banda continua. Esto
asegura que los bordes del primer elemento de la ban-
da adyacente a los bordes laterales estén protegidos
por las partes de la banda 92 y 93, y la compresión
por el embalaje no podrá dañar las partes más anchas
de los elementos de la banda continua por el impacto
o por la compresión.

El material de embalaje puede ser aplicado como
una bolsa formada al vacío, o como un material de
envoltura por encogimiento al calor. Pueden utilizarse
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otros materiales de embalaje, en particular teniendo
en cuenta que la estructura es un bloque rectangular
definido por lados planos 90 y 91, y por extremos pla-
nos que contienen las líneas de plegado 595, 596.

En la estación de desbobinado que se muestra en
las figuras 8 y 9, el bloque 10 está desbobinado de for-
ma que cada elemento de la banda se despliegue y se
suministre a la maquina tal como se describió previa-
mente. Con antelación al suministro del primer ele-
mento de la banda desde un lado del bloque, se trac-
ciona de la parte 92, 93 de la banda lateral adyacen-
te. Esto puede realizarse manualmente como un blo-
que sencillamente mediante la tracción de la estructu-
ra completa, conteniendo la parte de la banda plegada
hacia abajo desde el elemento de la banda adyacente.
Alternativamente, la parte de la banda desechada 92,
93 puede retirarse del elemento de la banda adyacente
tal como se suministra y se descarga a un dispositivo
de extracción por succión.

En algunas configuraciones en que la cantidad de
la variación de anchura sea relativamente pequeña, las
partes de la banda extremas 92 y 93 pueden retirar-
se con antelación al plegado en un eliminador de re-
bordes por vacío, o subsiguientemente al plegado me-
diante la tracción manual.

Se observará en las configuraciones de la figura 2
que las líneas de doblado de los elementos de la banda
individual están configuradas para se generen en la lí-
nea central y en el extremo de una parte del elemento
de la banda, de forma que la estructura sea simétrica
y que las partes anchas de los elementos de la banda

se dispongan directamente en las partes más anchas
de los elementos de la banda subyacente en la acción
del plegado. Así pues, los bordes laterales de los ele-
mentos de la banda a lo largo de su longitud completa
se solapan directamente en el estado de plegado. Esto
evita que las partes marginales de los elementos de la
banda puedan quedar atrapadas entre las partes plega-
das del elemento adyacente siguiente de la banda.

Aunque las configuraciones descritas anterior-
mente muestran un sistema de embalaje para los ele-
mentos de la banda que actúan para plegar dichos ele-
mentos de la banda de una forma que permita el ani-
dado de una pila doblada con respecto a la siguiente,
pueden desarrollarse sistemas de embalaje alternati-
vos para las bandas de anchura variable. Así pues, la
presente invención no está limitada a los métodos de
embalaje en particular expuestos en la anterior des-
cripción y mostrados en los dibujos. Por ejemplo, di-
chas bandas pueden embalarse utilizando unas cajas
de festoneado convencional, o bien pueden embalarse
utilizando otras técnicas convencionales.

Puesto que pueden realizarse varias modificacio-
nes en la invención tal como se han descrito ante-
riormente, y en donde muchas realizaciones eviden-
temente distintas están realizadas dentro del alcance
de las reivindicaciones sin desviarse de dicho alcan-
ce, se pretende que toda la materia contenida en la
memoria técnica adjunta pueda ser interpretada como
ilustrativa solamente y no en el sentido de limitación
alguna.
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REIVINDICACIONES

1. Un embalaje de material de banda que com-
prende:

una banda continua (12) de un material de hoja;
estando la banda continua plegada en forma de

acordeón para definir una pila de partes de la ban-
da continua, en la que cada parte de la banda conti-
nua está doblada con respecto a una parte de la ban-
da continua plegada adyacente siguiente, alrededor de
una primera línea de plegado (25, 595) transversal a
la banda continua (12) y con respecto a una segunda
parte de la banda continua plegada adyacente siguien-
te alrededor de una segunda línea de plegado (26, 596)
transversal a la banda continua (12), y separada lon-
gitudinalmente de la banda continua desde la primera
línea de plegado (25, 595);

estando dividida la banda continua (12) longitu-
dinalmente en una pluralidad de elementos (11) de
banda continua de lado con lado, mediante líneas di-
visorias (13, 69) separadas transversalmente que se
extienden longitudinalmente;

en el que las líneas divisorias (13, 69) están for-
madas cada una mediante una serie de líneas de rotu-
ra (6) en la banda continua (12), dispuestas cada una
a lo largo de la respectiva línea divisoria (13, 69), y
cada una estando separada longitudinalmente de la si-
guiente mediante una parte de puente (61) de la línea
divisoria (13, 69) en la cual la banda continua (12)
se encuentra intacta que resulta formada en la banda
continua (12) por una pluralidad de elementos (11) de
banda continua de lado con lado fijados parcialmente
(11);

en el que las líneas divisorias (13, 69) están dis-
puestas de forma tal que cada elemento de la banda
(13, 69) sea continuo longitudinalmente a través de la
longitud de la banda continua plegada (12), y de for-
ma tal que cada elemento de la banda (11) pueda des-
plegarse por turno mediante la tracción del elemento
de la banda (11), y separando el mismo de una par-
te restante de la banda continua plegada (12) por la
rotura de las partes de puente (61);

en el que las líneas divisorias (13, 69) están dis-
puestas para divergir a partir de un estado recto para-
lelo, de forma tal que cada elemento de la banda (11)
varíe en la anchura a lo largo de la longitud del ele-
mento de la banda (11); y

en el que la serie de líneas de rotura (65) incluye
una pluralidad de primeras líneas de rotura que están
alineadas axialmente a lo largo de los primeros ejes,
que son paralelos a un borde lateral (90, 91) de la ban-
da continua (12), y una pluralidad de segundas líneas
de rotura que están formadas a lo largo de los segun-
dos ejes que se cruzan con los primeros ejes y que se
cruzan con un plano que contiene un borde lateral (90,
91) de la banda continua (12).

2. El embalaje de acuerdo con la reivindicación 1,
en el que las líneas divisorias (13, 69) están configu-
radas de forma que los pares adyacentes diverjan con
respecto a la condición recta en direcciones opuestas,
para definir las partes (32) de ancho mínimo, y las
partes (33) de ancho máximo de cada elemento de la
banda (11).

3. El embalaje de acuerdo con la reivindicación
2, en el que las partes de los puentes (61) están dis-
puestas de forma tal que cada una de las partes de un
ancho mínimo y cada una de las partes de ancho má-
ximo de cada elemento de la banda (11) están unidas

por al menos una de las partes de los puentes (61) al
siguiente elemento (11) de la banda siguiente adya-
cente.

4. El embalaje de acuerdo con la reivindicación 2,
en el que las partes de los puentes (61) están dispues-
tas de forma tal que cada una de las partes (32) de
ancho mínimo y cada una de las partes (33) de ancho
máximo de cada elemento de la banda (11) están uni-
das por al menos dos partes de los puentes (61) hacia
el siguiente elemento de la banda adyacente (11).

5. El embalaje de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 2 a 4, en el que las línea de división
(13, 69) están dispuestas de forma tal que los elemen-
tos de la banda (11) son idénticos entre sí, y las líneas
de plegado (25, 26, 255, 556) están dispuestas en un
emplazamiento a lo largo de la longitud de los ele-
mentos de la banda (11), de forma tal que las partes
(33) de ancho máximo se solapan entre sí, y las partes
(32) de ancho mínimo se solapan entre sí dentro de
la pila de las partes de la banda continua, y de forma
tal que los elementos de la banda (11) están despla-
zados longitudinalmente, de forma que las partes (33)
de ancho máximo de un elemento de la banda están
anidadas con las partes (32) de ancho mínimo del si-
guiente elemento de la banda a través de la totalidad
de las partes de la banda continua.

6. El embalaje de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 5, en el que la banda continua
(12) tiene bordes laterales rectos (90, 91), de forma tal
que las partes de la banda continua plegadas definen
un bloque rectangular (10) con los bordes laterales de
las partes de la banda continua dispuestas en dos pla-
nos comunes paralelos, definiendo así los elementos
marginales (92, 93), teniendo cada uno un borde late-
ral definido por un borde de la banda continua, y un
borde lateral opuesto definido por una de las mencio-
nadas líneas de división (13, 69).

7. El embalaje de acuerdo con la reivindicación
6, en el que el bloque rectangular (10) está contenido
dentro de un material de embalaje (40), el cual apli-
ca presión contra los bordes laterales (90, 91) de las
partes de la banda continua.

8. El embalaje de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, en el que una parte de
unión extrema de cada elemento de banda continua
(11) está conectada mediante una parte de unión de
empalme (55) a una parte de unión extrema de otro
elemento de banda continua, de manera que se forme
una banda que sea continua a lo largo de su longitud
a través del embalaje.

9. El embalaje de acuerdo con la reivindicación 8,
en el que los elementos de la banda (11) se apilan de
forma que mantengan generalmente en forma verti-
cal, y para definir los extremos de la pila en las líneas
de plegado (25, 26, 595, 556), y en donde la parte de
unión extrema del fondo de cada elemento de la ban-
da está unida a la parte de unión extrema de la parte
superior de otro elemento de la banda, para formar la
parte de unión por empalme (55), que se extiende a lo
largo de un extremo de la pila.

10. El embalaje de acuerdo con cualquier reivin-
dicación anterior, en el que el embalaje está compri-
mido hacia abajo, de forma que se disminuya la altura
de la pila desde una altura de reposo hasta una altura
comprimida, y en donde la pila de las partes de la ban-
da continua está acoplada por el material del embalaje
(40) que mantiene la compresión y presiona contra los
lados (90, 91) de la banda continua (11).
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11. Un método de fabricación de un artículo com-
puesto que contiene una parte de una banda (11) que
comprende:

proporcionar una banda continua (12) de un mate-
rial de hoja;

formar líneas de división (13, 69) separadas trans-
versalmente que se extienden longitudinalmente en la
banda continua, mediante las cuales la banda continua
está dividida longitudinalmente en una pluralidad de
elementos (11) de banda de lado con lado;

plegar en forma de acordeón la banda continua
(12) para definir una pila de partes de la banda conti-
nua, en donde cada parte de banda continua se pliega
con respecto a la parte siguiente adyacente de la ban-
da continua, alrededor de una primera línea de plega-
do (25, 595) transversal a la banda continua (12) y con
respecto a la siguiente parte plegada de la banda con-
tinua, alrededor de una segunda línea de plegado (26,
596) transversal a la banda continua (12), y separada
longitudinalmente de la banda continua con respecto
a la primera línea de plegado;

formación de las líneas de división (13, 69), me-
diante una serie de líneas de rotura (65) en la banda
continua (12), estando dispuestas cada una a lo largo
de la respectiva línea de división (13, 69), y separa-
da cada una longitudinalmente de la siguiente por una
parte de puente (61) de la línea de división en la cual
la banda continua está intacta, en donde la serie de
líneas de rotura (65) incluye una pluralidad de prime-
ras líneas de rotura que están alineadas axialmente a
lo largo de unos primeros ejes que son paralelos a un
borde lateral (90, 91) de la banda continua, y una plu-
ralidad de segundas líneas de rotura que están forma-
das a lo largo de unos segundos ejes que se cruzan con
los primeros ejes y que se cruzan con un plano que
contiene un borde lateral (90, 91) de la banda conti-
nua;

configurar las líneas de división (13, 69) de forma
tal que cada elemento de la banda (11) es continuo
longitudinalmente a través de la longitud de la ban-
da continua plegada y de forma tal que cada elemento
de la banda pueda ser desplegado por turno mediante
la tracción del elemento de la banda, y separándolo
de la parte remanente de la banda continua plegada,
mediante la rotura de las partes de los puentes (61);

provocar que las líneas de división (13, 69) diver-
jan desde una condición rectilínea paralela, de forma
tal que cada elemento (11) de la banda varíe en su
anchura a lo largo de la longitud del elemento de la
banda;

extraer cada elemento de la banda (11) de la es-
tructura del embalaje por turno en una máquina de
ensamblado (88);

cortar los elementos de la banda retirados (11) en
posiciones separadas longitudinalmente en una serie
de partes de la banda idénticas;

y ensamblar cada una de las partes de la banda
idénticas con otros componentes en un artículo res-
pectivos de los artículos compuestos.

12. El método de acuerdo con la reivindicación 11,
en el que las líneas de división (13, 69) están dispues-
tas de forma tal que los pared adyacentes diverjan de
la condición rectilínea en direcciones opuestas, para
definir partes (32) de anchura mínima y partes (33) de
anchura máxima de cada elemento de la banda (11),
y en donde los elementos de la banda de cortan, de
forma tal que cada parte de la banda incluya una parte
de ancho mínimo y una parte de ancho máximo.

13. El método de acuerdo con la reivindicación 12,
en el que las líneas de división (13, 69) están dispues-
tas de forma tal que los elementos de la banda 811)
sean idénticos entre sí, y en donde las líneas de ple-
gado (25, 26, 595, 596) están dispuestas en un em-
plazamiento a lo largo de los elementos de la banda
(11), de forma tal que las partes de ancho máximo se
solapen entre sí, y en donde las partes de ancho míni-
mo se solapen entre sí dentro de la pila de las partes
de la banda continua, y de forma que los elementos
de la banda estén desplazados longitudinalmente, de
forma que las partes (33) de ancho máximo de un ele-
mento de la banda estén anidadas con las partes (32)
de ancho mínimo del siguiente elemento de la banda
a través de la totalidad de la pila de las partes de la
banda continua.

14. El método de acuerdo con la reivindicación 12
ó 13, en el que las partes de la banda se cortan a partir
del elemento de la banda (11), de forma que se in-
cluya una parte (33) de un ancho máximo y en cada
extremo de la misma una mitad de la parte (32) de
ancho mínimo.

15. El método de acuerdo con la reivindicación 12
ó 13, en el que las partes de la banda se cortan a par-
tir de los elementos de la banda, con el fin de incluir
una parte (32) de ancho mínimo y en cada extremo del
mismo una mitad de una parte (33) de ancho máximo.

16. El método de acuerdo con la reivindicación 11,
12, ó 13, en el que las líneas de división (13, 69) es-
tán dispuestas de forma tal que la banda continua (12)
tiene bordes laterales rectos (90, 91), con las partes de
la banda continua plegadas que definen un bloque rec-
tangular (10) y los bordes laterales (90, 91) de las par-
tes de la banda continua dispuestas en dos planos co-
munes, definiendo así los elementos marginales (92,
93), teniendo cada uno un borde lateral definido por
un borde de la banda continua (12), y un borde lateral
opuesto definido por una de las mencionadas líneas de
división (13, 69), y en donde los elementos (92, 93)
de la banda marginales se eliminan con antelación a
la mencionada extracción.

17. El método de acuerdo con la reivindicación 16,
en el que los elementos marginales (92, 93) se elimi-
nan mientras que están plegados mediante su rotura
desprendiéndolos del bloque como una pila.

18. El método de acuerdo con la reivindicación 16,
en el que el bloque rectangular está contenido dentro
de un material de embalaje (40), el cual aplica presión
contra los bordes marginales (90, 91) de las partes de
la banda continua, y en donde el material de embalaje
(40) se elimina con antelación al mencionado desple-
gado.

19. El método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 11 a 18, en el que las partes de los
puentes (61) están dispuestas de forma tal que cada
una de las partes (32) de ancho mínimo y cada una de
las partes (33) de ancho máximo de cada elemento de
la banda (11) están conectadas por al menos una par-
te del puente (61) al siguiente elemento de la banda
adyacente (11).

20. El método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 11 a 18, en el que las partes de los
puentes (61) están dispuestas de forma que cada una
de las partes (32) de ancho mínimo y cada una de las
partes (33) de ancho máximo de cada elemento de la
banda se encuentran unidas por al menos dos partes
de los puentes (61) al siguiente elemento de la banda
adyacente.
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21. El método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 11 a 20, en el que una parte de cone-
xión extrema (55) de cada elemento de la banda (11)
está conectada a una parte de unión extrema de otro
elemento de la banda (11), para formar una banda que
sea continua a lo largo de su longitud a través del em-
balaje.

22. El método de acuerdo con la reivindicación 19,
en el que los elementos de la banda (11) están apila-
dos para permanecer en forma vertical en general, y
para definir los extremos de la pila en las líneas de
plegado (25, 26, 555, 556), y en donde la parte de
unión extrema del fondo de cada elemento de la ban-

da está conectada a la parte de unión extrema de la
parte superior de otro elemento de la banda, para for-
mar la parte de unión por empalme (55), la cual existe
a lo largo de un extremo de la pila.

23. El método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 11 a 22, en el que el embalaje está
comprimido hacia abajo, para disminuir la altura de
la pila (20, 21, 22, 23) a partir de una altura de reposo
hasta una altura comprimida, y en donde el embalaje
es acoplado por el material de embalaje (40) el cual
mantiene la compresión y presionando contra los la-
dos (90, 91) de la banda continua (12).
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