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“PROCESSO PARA O ALINHAMENTO DE FORMA CONTROLADA DE UMA
PRIMEIRA CAMADA CONTINUAMENTE EM MOVIMENTO COM UMA SEGUNDA
CAMADA CONTINUAMENTE EM MOVIMENTO”

FUNDAMENTOS DA INVENGAO

A presente invencdo se refere, geralmente, a um
processo e um aparelho para fabricacdo de artigos e,
particularmente, a um processo e um aparelho para
fabricacdo de artigos absorventes descartaveis.

Varios produtos sd8o fabricados em uma linha de
producdo continua pela adicdo seqgiiencial de componentes a
componentes previamente supridos. Isso € particularmente
vantajoso quando um ou mais dos componentes podem ser
supridos na forma de wuma camada continua unica. Por
exemplo, na formacdo de artigos absorventes descartéveis,
tais como calgcas de treinamento, fraldas, artigos para
incontinéncia, produtos de higiene feminina ou similares,
uma camada € normalmente suprida em um ponto na linha de
fabricagdo na forma de um rolo continuo, e almofadas
absorventes, bandas eldsticas de cintura, bandas eldsticas
de ©pernas, painéis laterais distensiveis, e/ou outros
componentes podem ser supridos em pontos diferentes na
linha de fabricagdo como elementos discretos.

Varios processos e aparelhos estdo disponiveig para a
colocacdo dos componentes de um unico produto em conjunto,
de modo que os componentes no produto compdsito estejam em
uma relagdo desejada uns com respeito aos outros. Ao se
colocarem estes componentes apropriadamente em conjunto,
varios processos e aparelhos s83o usados, para se anotar a
posigdo de um componente em particular e, entdo, ajustar o
posicionamento de componentes subsegiientes de modo a se

posiciond-los apropriadamente.
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Um problema encontrado com estes métodos e aparelhos é
gque eles ndo compensam adequadamente um material a ser
alinhado, por exemplo, uma camada continuamente mével de
material, tendo um comprimento de repetigdo maior do que o
comprimento de repetigdo de produto de maquina.
Conseqientemente, durante o processo de fabricagdo, quando
um material tendo um comprimento de repetigdo uniforme
maior do que um comprimento de repetigdo de produto de
mdquina é alimentado através do aparelho para ser alinhado
com um material tendo um comprimento mais curto
correspondente ao comprimento de repetigdo de produto de
maquina, o material em excesso afrouxa de forma
descontrolada e, assim, resulta em enrolamentos na maquina.
SUMARIO DA INVENGAO

Em resposta as dificuldades e aos problemas
encontrados no estado da técnica, um novo processo e um
aparelho para fabricagdo de um artigo absorvente
descartdvel e, em particular, um tendo um padrdo gréfico
alinhado foram descobertos.

A presente invengdo serd descrita agui no contexto de
alinhamento e controle do alinhamento de uma segunda camada
continuamente em movimento de material com respeito a uma
primeira camada continuamente em movimento na fabricagdo de
artigos absorventes descartaveis ou produtos, tal como uma
calca de treinamento de crianga. Os exemplos de outros
artigos absorventes descartédveis incluem, mas ndo estao
limitados a fraldas, produtos de higiene feminina, produtos
para incontinéncia, ou similares. Os termos “alinhado”,
*alinhando-se” e “alinhamento” se referem ao alinhamento de

objetos uns com respeito aos outros, ou ao ajuste do
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alinhamento dos objetos uns com respeito aos outros para a
obten¢do de um alinhamento apropriado.

A presente invencgdo pode prover, a titulo de exemplo,
uma calga de treinamento descartdvel de crianga que tem um
ou mais componentes relacionados & aparéncia e/ou
funcionais alinhados com outros componentes.

A calga de treinamento descrita aqui a titulo de
exemplo compreende uma almofada absorvente posicionada
entre uma cobertura externa impermedvel a liquido e um
revestimento permedvel a liquido. A calga de treinamento
ainda inclui painéis laterais eldsticos os quais sdo unidos
a cobertura externa, de modo a se prover elasticidade a
ela. A cobertura eXxterna impermedvel a liquido pode
compreender duas camadas de material adequadamente unidas
em conjunto, nas quais a camada mais interna pode ser uma
camada impermedvel a liquido e a camada mais externa pode
ser uma camada ndo tecida tendo uma textura tipo de pano. A
camada mais externa tem um padrdo grafico impresso em
alinhamento nela. O padrdo grafico geralmente inclui um
desenho visualmente agraddvel ou padronagem e é alinhado de
forma controlada em uma &rea designada no produto.

880 descritos aqui um processo distintivo e um
aparelho para alinhamento de uma pluralidade de componentes
distintos e separados em uma primeira camada continuamente
em movimento de material com uma respectiva pluralidade de
componentes distintos e separados em uma segunda camada
continuamente em movimento de material. A segunda camada de
material tem os componentes adequadamente representados por
respectivas marcas de referéncia, providas nela em um

comprimento de repetic@o uniforme igual a ou maior do que
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um comprimento de repetigdo de produto de mAquina. A
distincia entre duas marcas de referéncia sucessivas €&
determinada e comparada com uma disténcia selecionada. A
segunda camada de material entdo é microencrespada ou
micropregueada de forma controlada, de modo que a distancia
entre duas marcas de referéncia sucessivas substancialmente
equivalha & disté@ncia selecionada. A segunda camada entdo é
alinhada de forma controlada com a primeira camada de
material, de modo que cada marca de referéncia na segunda
camada seja seletivamente alinhada com um respectivo
componente ou marca de referéncia na primeira camada.

A quantidade de microencrespamento ou
micropregueamento pode ser ajustada de forma controlada,
por exemplo, pela variagdo da velocidade na qual a segunda
camada se move, a velocidade da cinta transportadora a
vidcuo sobre a qual a segunda camada se move e/ou pela
variagdo de uma pressdo aplicada a segunda camada, conforme
ela se move ao longo da cinta transportadora a vacuo.

A segunda camada tem as marcas de referéncia
gseletivamente providas nela para corresponderem a uma
respectiva pluralidade de componentes distintos e
separados, tais como padrdes graficos. Um primeiro sensor
gera um sinal em resposta a cada marca de referéncia. A
disténcia entre cada sinal recém gerado e o sinal mais
recentemente precedente é adequadamente medida em unidades
de um mecanismo de acionamento, de modo gue a velocidade do
mecanismo de acionamento possa ser seletivamente controlada
para o ajuste da velocidade e/ou da tensdo da segunda
camada para se microencrespar ou micropreguear de forma

controlada a segunda camada, de modo que a disténcia entre
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um sinal recém gerado subsegliente e seu sinal mais
recentemente precedente seja um comprimento de repetigdo de
produto de méquina. Assim, o lago de repetigdo se refere a
duplicagdo de forma repetida de um comprimento de produto
entre duas marcas de referéncia sucessivas pela medigdo de
forma acurada de sua distdncia atual de espagamento e pelo
cdlculo de uma referéncia de velocidade desejada para um
sistema de controle de acionamento principal.

Em uma modalidade desta invengdoc, a segunda camada de
material desejavelmente é um filme de polietileno continuo
pré-impresso com uma pluralidade de padrdes graficos
separados e distintos. Em outras modalidades desta
invengdo, a sequnda camada pode ser de qualquer material
adequado, por exemplo, um material de manta ndo tecido, uma
estrutura compdsita incluindo um material de manta ndo
tecido e um filme, tal como um filme de polietileno, um
material de manta ndo tecido revestido e um conjunto
elastico.

Desejavelmente, a seqgunda camada tem um comprimento
inicial de 1repetigdo maior do gque o comprimento de
repetigdo de produto de magquina. A segunda camada €
microencrespada ou micropregueada de forma controlada para
um comprimento final de repetigdo igual ao comprimento de
repetigdo de produto de maquina, para corresponder
apropriadamente & distdncia entre duas marcas de referéncia
sucessivas para o comprimento de repetigdo de produto de
maquina. Uma vez gue a segunda camada seja microencrespada
ou micropregueada para © comprimento desejado ou
apropriado, isto &, o comprimento de repetigdo de produto

de maguina, ela pode ser, se desejado, unida a uma outra
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camada, tal como uma manta ndo tecida ligada por fiacgdo,
uma manta de polipropileno, um conjunto absorvente ou uma
outra camada para se estabilizar substancialmente a segunda
camada.

Em uma modalidade desta invengdo, a segunda camada
pode ser microencrespada ou micropregueada usando-se um
rolo de vacuo ou transportador que gira ou se move a uma
velocidade diferente de uma velocidade na qual a camada a
qual a segunda camada é afixada, por exemplo, uma terceira
camada de material, se move. Este diferencial de velocidade
do rolo de vicuo para a terceira camada faz com que a
segunda camada se torne microencrespada ou micropregueada
conforme a segunda camada for unida & terceira camada. E
evidente para agueles versados na técnica que mais de uma
camada pode ser afixada a segunda camada usando-se este
processo. Desejavelmente, as camadas a serem afixadas tém
uma afinidade umas com as outras, tal como pelo uso de
adesivos ou eletrostdtica, para se puxar a segunda camada
do rolo de vacuo ou transportador para impedir o reduzir
enrolamentos de material. Ao se suprir o segundo material
usando-se um rolo de vacuo ou um transportador de vacuo, a
gsegunda camada, a qual se move mais répido do que a
terceira camada, por exemplo, é afixada & terceira camada,
enquanto se mantém controle da segunda camada, sem qualquer
afrouxamento no material, o qual pode criar uma ruptura no
material.

O controle de alinhamento deste sistema usa um
computador, um método de detecgdo de marcas de referéncia,
tal como um dispositivo fotoelétrico, um sinal de

referéncia de médquina obtido através do uso de um
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dispositivo, tal como um comutador de proximidade, um
comutador de limite programdvel ou um marcador codificador,
um contador, e outros hardwares e softwares para o controle
do comprimento de repetigdo e o controle de alinhamento. O
controle de alinhamento pode ser provido em dois estadgios.
Este primeiro estdgio pode funcionar independentemente do
segundo estagio, mas requer uma entrada de operador para o
posicionamento almejado dos padrdes graficos no produto. O
segundo estégio substitui a entrada de operador por um
cdlculo automdtico do posicionamento almejado pelo uso de
um sistema de sensores usados em conjunto com um hardware e
um software de computador para a inspecdo da localizagdo
alinhada, de padrdes de repeticdo e erro de ponto de
regulagem. O segundo estdgio de controle de alinhamento &
referido como uma Geragdo de Ponto de Regulagem Automatica.
0 posicionamento almejado calculado é usado como um ponto
de regulagem para o controle do sistema de alinhamento
acima, o qual usa um motor e um acionamento para o ajuste
da velocidade da segunda camada, como necessario, para um
alinhamento desejado. Os ajustes na segunda camada sido
feitos de modo que os graficos pré-impressos sejam
desejavelmente alinhados com uma respectiva pluralidade de
componentes.

Estes recursos vantajosamente controlam uma camada se
movendo a uma alta velocidade, de modo a se alinhi-la com
uma outra camada. Ainda os recursos controlam uma
quantidade de afrouxamento descontrolado ou material em
excesso e impede ou reduz os ‘“enrolamentos” conforme a
seqgunda camada for laminada na manta ndo tecida ligada por

fiacdo, por exemplo. O termo “enrolamentos” se refere a
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situagles em que o material em excesso da camada de
comprimento de repetigdo mais longo emperra na maquina, por
exemplo, nos ©passes de alinhamento, impedindo um
alinhamento apropriado das camadas e resultando em uma
parada de mAquina. Em particular, é provida uma informagdo
em tempo real acurada durante o processo de produgdo e
ajustes rédpidos no processc para a provisdo da configuragdo
desejada e do alinhamento das marcas de referéncia e seus
componentes associados no produto final.

Cada comprimento de produto tem pelo menos um conjunto
de padrdes graficos na segunda camada continuamente em
movimento. E associada a cada conjunto de padrdes gréficos
uma marca de referéncia. Isto significa que cada marca de
referéncia é seletivamente posicionada com respeito a um
respectivo conjunto de padrdes graficos, de modo que a
marca de referéncia possa ser detectada e apropriadamente
alinhada no produto, desse modo se alinhando
apropriadamente cada conjunto de padrdes graficos em seu
produto. Anteriormente, uma marca de referéncia foi
descrita em termos de exemplos especificos, e na descricgao
a seguir a marca de referéncia é selecionada como uma marca
oticamente tornada brilhante. Uma marca de referéncia, seja
uma marca oticamente tornada brilhante ou uma outra marca
de referéncia, pode ser configurada em qualquer tamanho ou
formato desejado. A marca de referéncia pode compreender
uma regido geralmente retangular que tem uma dimensdo de
diregdo de maquina de cerca de 19 mm e uma diregdo
transversal de mAquina de cerca de 37 mm. Outras dimensdes
podem ser opcionalmente empregadas. Em uma modalidade desta

invencdo, todo o padrao grafico ou qualquer porgdo ou parte
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do padr3o gréfico, por exemplo, uma &rea de cintura
destacada, também pode ser usado como uma marca de
referéncia.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Os recursos mencionados acima e outros da presente
invencdo tornar-se-do mais evidentes, e a invengdo em si
pode ser mais bem compreendida por uma referéncia &
descricdo detalhada a seguir da invengdo, tomada em
conjunto com os desenhos em anexo, onde:

a Fig. 1 ilustra uma vista frontal de um artigo que
tem um padrdo grafico alinhado nele;

a Fig. 2 ilustra uma vista frontal de um outro artigo
que tem um padrdo grafico alinhado nele;

a Fig. 2A ilustra de forma representativa o artigo da
Fig. 2 em um estado plano distendido parcialmente
desmontado;

a Fig. 3 ilustra uma camada continuamente mével que
tem uma pluralidade de padr8es graficos separados e
distintos nela;

a Fig. 4 ilustra uma camada de compdsito continuamente
mdével que tem uma pluralidade de padrbes graficos separados
e distintos nela;

a Fig. 5A ilustra esquematicamente um aparelho e um
processo para a fabricagdo de um artigo que tem um padrao
grafico alinhado nele;

a Fig. 5B ilustra esquematicamente um aparelho e um
processo para a fabricagdo de um artigo que tem um padrdo
grafico alinhado nele;

a Fig. 6 ilustra um diagrama de blocos esquemdtico do

fluxo de dados utilizado em conjunto com os aparelhos e
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processos nas Fig. 5A e 5B;

a Fig. 7 ilustra um diagrama de blocos da caixa de
transmissdo eletrdnica na Fig. 6; e

a Fig. 8 ilustra graficamente um controle de
posicionamento utilizado em conjunto com os aparelhos e os
processos nas Fig. 5A e 5B.
DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

A descrigdo detalhada a seguir serd feita no contexto
de alinhamento e controle do alinhamento de uma camada
continuamente em movimento com respeito a uma segunda
camada continuamente em movimento na fabricagdo de artigos
absorventes descartiveis e, especificamente, de uma calga
de treinamento de crianga. Os exemplos de outros artigos
absorventes descartdveis incluem, mas ndo estdo limitados a
fraldas, produtos de higiene feminina, produtos para
incontinéncia, ou similares. A presente invengdo também
contempla outros produtos ou dispositivos ndo relacionados
a artigos absorventes descartédveis. Para as finalidades
desta descricgdo, o termo “produto” pode se referir, mas ndo
estd limitado a qualquer artigo, dispositivo, laminado,
compbésito ou similar. O termo “componente” pode se referir,
mas ndo estd limitado a regides selecionadas designadas,
tais como bordas, cantos, lados ou similares; membros
estruturais, tais como tiras eléasticas, almofadas
absorventes, camadas ou painéis distensiveis, camadas de
material, ou similares; ou um padrdo grafico. O termo
“padrdo grafico” pode se referir, mas ndo estd limitado a
qualquer desenho, padronagem ou similar.

Uma calga de treinamento descartdvel de crianga pode

ter miltiplos componentes relacionados & aparéncia e/ou
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funcionais alinhados nas faixas de direcdo de maquina (MD)
selecionadas e/ou de diregdo transversal de madquina (CD). O
terme “direcdo de magquina” se refere a direcdo primiria de
movimento de camadas continuamente em movimento no processo
de fabricacdo, e o termo “diregdo transversal de maquina”
se refere a uma direg¢do transversal & diregdo de maquina. O
exemplo descrito aqui é aguele de alinhamento de um padrio
grafico com uma &rea designada do produto.

Assim, a presente invengdo pode prover uma calga de
treinamento descartdvel de crianga que tem um ou mais
componentes relacionados & aparéncia e/ou funcionais
alinhados com outros componentes. Os exemplos relativos aos
componentes que estdo relacionados & aparéncia incluem, mas
ndo estdo limitados ao alinhamento de padrdes graficos;
destaque ou énfase de aberturas de perna ou de cintura, de
modo a se tornar a conformagdo do produto mais evidente ou
visivel para o usudrio; &reas de destaque ou énfase do
produto para simulagdo de componentes funcionais tais como
bandas de perna de eldstico, bandas de cintura com
elédstico, “aberturas de braguilha” simuladas para meninos,
e babados para meninas; &reas de destaque do produto para
mudanga de aparéncia do tamanho do produto; alinhamento de
indicadores de wumidade, indicadores de temperatura, e
similares no produto; alinhamento de uma etiqueta traseira
ou de uma etiqueta dianteira no produto; e alinhamento de
instrugdes escritas em um local desejado no produto.

Os exemplos de componentes funcionais incluem, mas ndo
est3o0 limitados a eléasticos de cintura, elésticos de perna,
dreas de respirabilidade, éareas repelentes de fluido, &reas

de obtengdo de fluido, adesivos ou revestimentos, tintas
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encapsuladas, materiais quimicamente sensiveis, materiais
ambientalmente sensiveis, materiais sensiveis ao calor,
materiais sensiveis & umidade, perfumes, agentes de
controle de odor tintas, prendedores, areas de
armazenamento de fluido, &reas texturizadas ou gravadas, ou
similares.

A calga de treinamento descrita aqui a titulo de
exemplo compreende uma almofada absorvente posicionada
entre uma cobertura externa impermedvel a liquido e um
revestimento permedvel a liquido. A calga de treinamento
ainda inclui painéis laterais elésticos os quais sdo unidos
34 cobertura externa de modo a se prover elasticidade a ela.
A cobertura externa impermedvel a liquido pode compreender
duas camadas de material adequadamente unidas em conjunto,
nas quais a camada mais interna pode ser uma camada
impermedvel a liquido e a camada mais externa pode ser uma
camada ndo tecidé tendo uma textura tipo de pano. A camada
impermedvel a liquido mais interna tem um padrdo gréafico
impresso em alinhamento nela. O padrdo grafico alinhado
geralmente inclui um desenho visualmente agraddvel ou
padronagem e é alinhado de forma controlada em uma &rea
designada no produto. Um padrdo grdfico alinhado inclui um
padrdoc grafico posicionado no centro frontal no produto.
Este padrdo grafico é preferencialmente circular e tem
cerca de 76 mm de dimensdo, e pode variar de tamanho de
cerca de 25 mm a cerca de 130 mm. O centro do padrédo
grafico estd a cerca de 83 mm da borda frontal da abertura
de cintura. O padrdo grédfico pode incluir bandas de perna
eliasticas simuladas, uma banda de cintura elédstica

simulada, wuma “abertura de braguilha” simulada para
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meninos, babados simulados para meninas ou similares.

Uma descrigdo mais detalhada da construgdo e do
projeto da calca de treinamento descrita acima pode ser
encontrada na Patente U.S. N° 4.940.464, emitida em 10 de
julho de 1990 para Van Gompel et al., cuja exposigdo é
incorporada aqui como referéncia.

Sdo descritos aquli um processo e um aparelho
distintives para o alinhamento de wuma pluralidade de
componentes distintos e separados em uma primeira camada
continuamente em movimentc de material com uma respectiva
pluralidade de componentes distintos e separados em uma
segunda camada continuamente em movimento de material. A
segunda camada de material tem os componentes adequadamente
representados por respectivas marcas de referéncia providas
nela em um comprimento de repetigdo uniforme quase igual a
ou mais longo do que um comprimento de repetigdo de produto
de méquina. A distdncia entre duas marcas de referéncia
sucessivas é determinada e comparada com uma disténcia
selecionada. A segunda camada de material entdo é
controladamente microencrespada ou micropregueada, de modo
que a disféncia entre duas marcas de referéncia sucessivas
substancialmente equivalha & disténcia selecionada, a qual,
neste caso, é um comprimento de repetigdo de produto de
maquina; isto é denominado o “lago de repetigdo”. A segunda
camada entdo é alinhada de forma controlada com a primeira
camada de material, de modo que cada marca de referéncia na
segunda camada seja seletivamente alinhada com um
respectivo componente ou marca de referéncia na primeira
camada; isto é denominado o “lago de posicionamento”.

A quantidade de microencrespada ou micropregueada pode
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ser ajustada de forma controlada ©pela variagdo da
velocidade da segunda camada. O termo “marca de referéncia”
pode se referir, mas ndo estd limitado a uma estrutura,
tais como elasticos de cintura ou perna, contas adesivas,
cantos ou bordas de estrutura, meios de transporte tais
como cintas transportadoras, marcas Vvisuais, marcas
magnéticas, marcas elétricas, marcas eletromagnéticas,
agentes de aumento de brilho 6tico sensiveis a radiagdo
ultravioleta, ou similares, todos os quais podendo ser
sentidos, detectados ou de outra forma identificados por um
dispositivo apropriado. O termo “comprimento de repetigédo
de produto de migquina” se refere a uma disténcia
selecionada, a qual, neste exemplo, & a distéancia medida
entre componentes iguais sucessivos durante a fabricagdo.
Por exemplo, entre bandas de cintura sucessivas, almofadas
absorventes ou similares. Ou, em outras palavras, o©
comprimento de repetigdo de produto de miquina é o
comprimento de um produto durante o processo de fabricagdo.
Assim, quando uma marca de referéncia na segunda camada
estd alinhada com uma marca de referéncia na primeira
camada, © componente representado por aquela marca de
referéncia da segunda camada est& alinhado com o componente
representado pela marca de referéncia na primeira camada.
Com respeito ao lago de repetigdo, a segunda camada
tem as marcas de referéncia seletivamente providas nela
para corresponder a uma Trespectiva pluralidade de
componentes distintos e separados, tais como padrdes
graficos. Um primeiro sensor gera um sinal em resposta a
cada marca de referéncia. Uma filtracdo de software e/ou

hardware pode ser provida para o sensor para compensagdo de
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uma qualidade de sinal ruim, ou para distingdo entre uma
multiddc de sinais. A dist8ncia entre cada sinal recém
gerado e o sinal mais recentemente precedente é
adequadamente medida em ou convertida para unidades de um
mecanismo de acionamento, de modo que a velocidade do
mecanismo de acionamento possa ser seletivamente controlada
para o ajuste da velocidade da segunda camada para se
microencrespar ou micropreguear de forma controlada a
segunda camada, de modo que a dist@ncia entre um sinal
recém gerado subseqlente e seu sinal mais recentemente
precedente seja um comprimento de repetic@o de produtc de
mdquina. Assim, o lago de repetigdo se refere a duplicagdo
de forma repetida de um comprimento de produto entre duas
marcas de referéncia sucessivas pela comparagdo da sua
distincia  determinada espacada com uma disténcia
selecionada.

Com respeito aoc lago de posicionamento, um alinhamento
desejado de uma marca de referéncia para um componente €
realizado pela comparagdo e pelo controle de um valor de
nivel de refer@ncia relacionado a um ponto de regulagem
almejado. Um “valor de nivel de referéncia” se refere a uma
distancia medida entre uma marca de referéncia e um sinal
de referéncia constante gerado em méquina, tal como um
pulso marcador de um comutador de proximidade ou um eixo de
transmissdo ou um pulso marcador de um gerador ou similar.
Um “ponto de regulagem almejado” se refere a um valor
selecionado no qual o valor de nivel de referéncia é
mantido.

S30 descritos aqui, a titulo de exemplo, um processo

distintivo e um aparelho para uso de uma segunda camada de
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material que pode ser microencrespada ou micropregueada
pré-impressa, incluindo uma pluralidade de padrdes gréaficos
distintos e separados nela, a microencrespamento ou
micropregueamento da segunda camada para um comprimento
selecionado pela variagdo da velocidade da mesma e, entdo,
a aplicagdo e o alinhamento dela com uma primeira camada
que inclui componentes pré-aplicados pré-montados, tais
como almofadas absorventes, desse modo se provéndo um
processo de fabricagéo para artigos absorventes
descartéveis individuais que tém padrdes graficos alinhados
nela em &reas designadas. O processo e o aparelho também
podem ser usados para a aplicagdo, durante a fabricagdo, de
vidrios outros componentes funcionais e relacionados a
aparéncia, que foram impressos, unidos, posicionados ou
similar, sobre uma camada em um local especifico, de modo a
estarem seletivamente alinhados no produto final.

Em uma modalidade desta invencdo, a segunda camada de
material desejavelmente é um filme de polietileno continuo
com uma pluralidade de padrdes graficos separados e
distintos. Os padrdes grdficos impressos sdo dispostos de
modo que, finalmente, eles estejam posicionados na mesma
drea designada em cada produto acabado. O termo “acabado”
ou “final”, quando usado com referéncia a um produto,
significa que o produto foi adequadamente fabricado para
sua finalidade pretendida. Em outras modalidades desta
invencdo, a segunda camada pode ser de qualquer material
adequado, por exemplo, um material de manta ndo tecido, uma
estrutura compdsita incluindo um material de manta nao
tecido e um filme, tal como um filme de polietileno, um

material de manta nd3c tecido revestido e/ou um conjunto
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elastico.

Desejavelmente, a segunda camada tem um comprimento
inicial de repetigdc maior do que o comprimento de
repetigdo de produto de méquina. A segunda camada é
microencrespada ou micropregueada de forma controlada para
m comprimento final de repetigdo igual ao comprimento de
repeticdo de produto de mAquina, usando-se variagdes de
velocidade, ©para se corresponder apropriadamente a
distincia entre duas marcas de referéncia sucessivas ao
comprimento de repeticdo de produto de miquina, de modo a
se alinharem as marcas de referéncia para os componentes
previamente processados e pré-posicionados, tais como, a
titulo de exemplo, almofadas absorventes. O uso do termo
“que pode ser microencrespada” ou “*que pode @ ser
micropregueada” se refere aquela propriedade de um material
ou de um material compdsito que permite que ele
temporariamente se enrugue, sem uma fixagdo permanente,
onde quando da remogdo do enrugamento, o material recupera
pelo menos uma porgdo de se tamanho e formato originais.
Como wusado por toda esta descrigdo, os termos sdo
intercambidveis e serdo referidos como *“microencrespar’,
“microencrespada”, e/ou “que pode ser microencrespada". A
microencrespamento da segunda camada é controlada por um
aumento ou uma diminuigdo em uma velocidade na qual a
segunda camada é aplicada a um transportador de vacuo ou um
rolo de vacuo, por exemplo, usando-se um rolo acionado a
motor eletronicamente controlado. Os rolos acionados a
motor adequados incluem, mas ndo estdo limitados a rolos de
vécuo, rolos de alto atrito ou rolos estaticos. Uma vez que

a primeira camada esteja microencrespada até o comprimento
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desejado ou apropriado, se desejado, ela pode ser unida a
uma outra camada, por exemplo, uma terceira camada de
material tal como uma manta ndo tecida ligada por fiagao,
uma manta de polipropileno, um conjunto absorvente cu uma
outra camada, para se estabilizar substancialmente a
segunda camada, desse modo se mantendo seu formato e/ou
comprimento microencrespado, de modc a suportar um
processamento adicional no aparelhe, sem qualquer mudanga
substancial de comprimento ou posicionamento em relagdo aos
outros componentes da segunda camada. Um sistema de
sensores usado em conjunto com um hardware e um software de
computador inspeciona a localizagdo alinhada e os padrdes
de repetigd@o. Os dados recebidos desses sensores sdo usados
para o controle do motor, o qual ajusta a velocidade da
segunda camada e/ou a tensdo, como necessdrio, para um
alinhamento desejado. Os ajustes para a segunda camada sdo
feitos de modo que os padrdes graficos pré-impressos
estejam desejavelmente alinhados «com uma respectiva
pluralidade de componentes.

Adicionalmente, um la¢c de erro de ponto de regulagem
pode ser adicionade para trabalhar juntamente com o lago de
controle para se corrigir qualquer erro entre o ponto de
regulagem almejado e a medigdo real no produto. Esta parte
do sistema de controle & altamente desejavel, mas ndo
requerida, para o sistema funcionar. Um operador pode
prover esta entrada para o sistema de controle para
correcdo de quaisquer mudangas entre o ponto de regulagem
almejado que o sistema de controle estiver usado para as
medigdes de produto reais sendo tomadas e introduzidas no

sistema através de uma interface homem-méquina.
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Em uma modalidade desta invencdo, um rolo de
alimentagao acionado ou passe alimenta a segunda camada de
material para um transportador de vacuo (Fig. 5A) ou um
rolo de vacuo (Fig. 5B), que permite a sobre-alimentagdo de
material para se acumular no transportador. O vidcuo ajuda a
tomar o material em excesso sendo alimentado a partir do
rolo de alimentagdo, o qual alimenta a segunda camada
viajando a uma taxa de velocidade mais alta do que a
primeira camada e/ou a terceira camada. Isso é desejével
quando movimentos de fase de avango forem feitos, como
descrito abaixo.

Em certas modalidades desta inveng¢do, um rolo de vacuo
ou um transportador de védcuo leva a segunda camada em
direg¢do a uma terceira camada de material, por exemplo, e
enquanto ainda no rolo ou transportador de vdcuo ou em
grande proximidade com isso, a segunda camada contata a
terceira camada sem enrolamentos ou afrouxamento de manta
na segunda camada. O vacuo pode ser usado para transportar
a segunda camada. Além disso, o véacuopode ser usado para
se microencrespar a segunda camada durante o processo de
contato. A microencrespamento resulta da diferenga na taxa
de alimentagdo dos dois materiais, por exemplo, da
diferenga de taxa de alimentacdo da segunda camada e de
taxa de alimentagdo da terceira camada. Desejavelmente, a
segunda camada estd viajando ou se movendo mais répido do
que a terceira camada e o material em excesso na segunda
camada é microencrespado.

Em certas modalidades desta  invencdo, outros
mecanismos de manutengdo ou transferéncia adeguados, por

exemplo, meios eletrostdticos, 1iImds, atrito, adesdo e
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adesivos, podem ser usados para a promogdo do contato entre
as duas camadas de material e/ou entre a segunda camada e o
rolo transportador de vacuo. £ importante que o
afrouxamento que € devido & sobre-alimentagdo seja
controlado através da etapa de microencrespamento para se
evitar que ocorra um enrolamento. Apds a segunda camada ser
laminada e/ou unida & primeira camada e/ou & terceira
camada, o material estd estdvel, e os dispositivos de
transporte de vécuo e/ou outros ndo sdo requeridos.

Esses recursos vantajosamente controlam uma camada se
movendo a. uma alta velocidade, de modo a se alinhd-la com
uma outra camada. Em particular, é provida uma informagdo
em tempo real acurada durante o processo de produgdo e
ajustes rédpidos no processo, para a provisdo da
configuragdo desejada e do alinhamento das marcas de
referéncia e de seus componentes associados no produto
final.

Como descrito, uma camada continuamente em movimento
pode ter uma pluralidade de padrdes gréficos separados e
distintos nela, e é microencrespada de forma controlada de
modo a se alinharem aqueles padrdes graficos em uma
pluralidade de produtos acabados. COuso do termo “camada”
pode se referir, mas ndo estd limitado a qualquer tipo de
substrato, tal como uma manta tecida, uma manta ndo tecida,
filmes, laminados, compdsitos, materiais elastoméricos ou
similares. Uma camada pode ser permedvel a liquido e a ar,
permedvel a ar, mas impermedvel a liquidos, impermeavel a
ambos ar e liquido ou similar.

Cada um dos padrles graficos separados e distintos na

camada continuamente em movimento tem uma marca de



10

15

20

25

30

21/57

referéncia associada a ele. Isso significa que cada marca
de referéncia é seletivamente posicionada com respeito a um
respectivo padrdo grafico, de modo que a marca de
referéncia possa ser detectada e apropriadamente alinhada
no produto, desse modo se alinhando apropriadamente cada
padrdo grafico em seu produto. Anteriormente, uma marca de
referéncia fol descrita em termos de exemplos especificos,
e na descrigdo a seguir a marca de referéncia é selecionada
como uma marca oticamente tornada brilhante, a qual pode
ser configurada em qualquer tamanho ou formato desejado.
Por exemplo, a marca de referéncia pode compreender uma
regido geralmente retangular que tem uma dimensdo de
diregdo de méaquina de cerca de 19 mm e uma diregdo
transversal de miquina de cerca de 37 mm. Outras dimensles
podem ser opcionalmente empregadas. B para ser compreendido
que os varios meios de detecgdo e sensoriamento descritos
aqui devem ser compativeis apropriadamente com o tipo de
marca de referéncia associada que é para ser detectada ou
sentida. O termo ‘“associada” se refere & marca de
referéncia estar diretamente em um componente dque ela
representa, tal «como um padrdo grafico, ou sendo
seletivamente espacada dali. A marca oticamente tornada
brilhante é provida para ser sensivel & radiacgdo
ultravioleta. O agente de brilho 6&ético, por exemplo, é
capaz de absorver radiagdc ultravioleta e, ent3o,
fluorescer para emitir espectros de 1luz que podem ser
detectados por um detector ou sensor apropriado e
compativel. A  radiagdo ultravioleta  geralmente é

compreendida como incluindo uma radiagdo eletromagnética

que tem comprimentos de onda que variam de cerca de 20 a
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400 nm. OS agentes de brilho ético adequados incluem, por
exemplo, UVITEX OB fabricado pela Ciba-Geigy, e LEUCOPURE
EGM, fabricado pela Sandoz Chemicals Corporatiomn.

Quando a marca de referéncia compreende agentes de
brilho 6tico sensiveis a wultravioleta, um detector ou
gsensor adequado é€ um detector ativado por UV, tal como um
detector SICK modelo LUT 2-6, disponivel a partir da SICK
OPTIK ELEKTRONIK, INC., uma empresa que tem escritdrios em
St. Paul, Minnesota, U.S.A..

Outras marcas de referéncia adequadas, bem como
sensores, dispositivos computadores, motores e similares
sdo descritos nas Patentes U.S. N° 5.235.515; 5.359.525; e
4.837.715; as exposigles destas trés Patentes U.S. sendo
incorporadas aqui como referéncia.

O processo e o aparelho descritos utilizam varios
dispositivos, e os dispositivos representativos incluem um
codificador, contadores de sinal e sensores. Um codificador
gera um trem de pulsos, o qual & um nimero selecionado de
pulsos por revolugdo do eixo do codificador, para contagem
e controle subseqguentes. Um contador de sinal recebe um
trem de pulsos gerado a partir de um codificador, e conta
os pulsos para uma consulta subsegliente. Um sensor detecta
uma ocorréncia ou interrupgdo em um processo e gera um
sinal em resposta a 1isso. Nesta descrigdo, o termo “lado
mecanico” se refere a uma estrutura tal como um eixo de
transmissdo, um laminador, rolos de laminagdo coquilhados,
uma arrematadeira de produto e uma outra estrutura fisica
similar e dispositivos. O termo “lado de controle de
alinhamento” se refere geralmente a componentes ndo no lado

mecadnico, e pode incluir termos tais como um controlador de
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motor, uma caixa de transmissdo eletrbnica, varios tipos de
processadores, outros dispositivos elétricos relacionados,
dispositivos de processamento de dados, software e
similares.

Com referéncia a Fig. 1, é ilustrada uma calga de
treinamento  descartével de crianga 10 geralmente
compreendendo um painel dianteiro 12, um painel traseiro
14, um painel de gancho 16 interconectando os painéis
dianteiro e traseiro 12, 14, e um par de painéis laterais

eldsticos 18. Cada painel lateral eléstico 18 é formado a

M

partir de duas porgles elésticas separadas (Fig. 2A) e
adequadamente unido em conjunto, tal como por uma ligacdo
ultra-sbnica, para a formagdo de uma costura lateral 20.
Quando da construcgdo das costuras laterais 20, uma abertura
de cintura 22 e aberturas de perna 24 sdo formadas. As
costuras laterais 20 podem ser construidas para serem
passiveis de rasgamento manualmente, de modo a se permitir
que a calga de treinamento 10 seja desmontada manualmente
pelo responsdvel pelos cuidados, de modo que ela possa ser
facilmente removida da crianga apds um movimento do
intestino. Os painéis laterais elésticos 18 (Fig. 1) e as
costuras laterais 20 podem ser providos de qualguer maneira
adequada. Uma maneira especifica de suprimento de painéis
laterais elésticos 18 é descrita nas Patentes U.S. N°
5.224.405 e 5.104.116 emitidas em 14 de abril de 1992,
ambas de Pohjola, as quais sdo incorporadas agui como
referéncia. A provisdo de costuras laterais 20 pode ser
realizada da maneira descrita na Patente U.S. N° 5.046.272,
emitida em 10 de setembro de 1991 para Vogt et al., a qual

é incorporada aqui como referéncia.
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A calca de treinamento 10 ainda compreende um elédstico
de cintura dianteiro 26 adequadamente unido ao painel
dianteiro 12, um el&dstico de ~cintura traseiro 28
adequadamente unido ao painel traseiro 14, elésticos de
perna 30 adequadamente unidos ao painel de gancho 16, e uma
almofada absorvente 32 (Fig. 4) posicionada entre uma
cobertura externa impermedvel a liquido ou folha traseira
34 (Fig. 1) e um revestimento permedvel a liquido ou folha
de topo 36. A construgdo bésica de uma calga de treinamento
é bem conhecida na técnica, e uma construgdo em particular
é aquela descrita na Patente U.S. N° 4.940.464, emitida em
10 de julho de 1990 para Van Gompel et al., cuja exposigado
foi incorporada aqui como referéncia. A patente de Van
Gompel et al. também descreve varios materiais a partir dos
quais uma calga de treinamento pode ser feita, e os métodos
de construgdo da calcga de treinamento.

Como ilustrado na Fig. 1, um padrdo gréafico alinhado
38 é seletivamente posicionado no painel dianteiro 12 e,
nesta ilustracdo, compreende um desenho de uma “abertura de
braguilha” simulada 23, tipica de uma roupa Intima de
menino, e um arco-iris, sol, nuvens e carros. O padrao
grafico alinhado 38 pode ser qualquer tipo de padronagem .
desejada, aspecto artistico, instru¢les escritas, ou
similares, e se deseja que seja posicionado no artigo em um
local selecionado. Naturalmente, o padrdo gradfico alinhado
38 compreendendo uma abertura de braguilha simulada 23
seria totalmente inaceitdvel do ponto de vista estético
e/ou funcional se estivesse localizada no painel de gancho
16 ou no painel traseiro 14.

Com referéncia & Fig. 2, uma outra calga de
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treinamento 40 é ilustrada, a qual pode ser tipicamente
usada para menininhas. Neste projeto, um padrdo grafico
alinhado 42 inclui babados de cintura simulados 29, babados
de perna simulados 31, um arco-iris, sol, nuvens, um vagdo
e baldo. Novamente, qualquer desenho adequado pode ser
utilizado para a calca de treinamento pretendida para uso
por menininhas, de modo a ser agraddvel em termos estéticos
e/ou funcionais para elas e para o responsivel pelos
cuidados.

0 padrdo gréafico alinhado 38 na Fig. 1 ou o padrado
grédfico alinhado 42 na Fig. 2 pode ser alinhado de forma
controlada como desejado, dependendo do tamanho e do
formato do padrdo grafico e daquela porcdo do artigo sobre
a qual o padrdo grafico é para ser alinhado. Na Fig. 1, o
padrdo grafico 38 estd alinhado de forma controlada com uma
drea designada 39, a qual, como visto na Fig. 1, é limitada
ou definida por uma borda de cintura dianteira 116,
costuras de painel 21 e uma linha de painel de gancho 17.
As costuras de painel 21 s8o as costuras nas quais os
respectivos painéis laterais eldsticos 18 s8o adequadamente
unidos ao painel dianteiro 12 e ao painel traseiro 14.
Novamente, uma descrigdo mais especifica da construgdo e da
fabricagdo deste projeto de uma calga de treinamento 10
estd contida na Patente U.S. N° 4.940.464 mencionada
anteriormente. A linha de painel de gancho 17 para fins de
explanagdo aqui, é simplesmente a 1linha ou fronteira
formada no fundo do painel de gancho 16, como ilustrado na
Fig. 1. Assim descrita, a &4rea designada 39 tem gquatro
fronteiras definidas compreendendo a borda de cintura

dianteira 116, as costuras de painel 21, a linha de painel
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de gancho 17 e aquelas por¢des de aberturas de perna 24 que
se estendem entre uma respectiva costura de painel 21 e uma
linha de painel de gancho 17. N&o é necessdrio que uma &rea
designada 39 seja qompletamente definida ou limitada por
uma linha fechada ou uma fronteira fechada. Por exemplc, na
Fig. 1, a &rea designada 39 poderia ser definida apenas
pela borda de cintura dianteira 116 e pelas costuras de
painel 21, as quais definem suficientemente uma A&rea
designada 39 na qual um padrdo grafico 38 pode ser alinhado
de forma controlével. Neste caso, o padrdo grafico 38 pode
ger alinhado de forma controlada a wuma disténcia
selecionada da borda de cintura dianteira 116, e
centralizado entre as costuras de painel 21.

Um outro exemplo da flexibilidade na escolha de uma
drea designada 39 é ilustrado na Fig. 2A, a qual ilustra a
calca de treinamento 40 na Fig. 2 em um estado plano
distendido parcialmente desmontado. Isso pode ser realizado
tomando-se a cal¢a de treinamento acabada 40 da Fig. 2 e
manualmente se rasgando as costuras de rasgamento 20 e,
entdo, depositando-se a calga 40 plana e distendendc-a o
suficiente para remog¢do de quaisquer zrugas ou pregas
causadas por quaisquer membros eldsticos incorporados. Na
Fig. 2A, a area designada 39 é definida ou limitada pela
borda de cintura dianteira 116, pelas costuras de painel
21, pela borda de cintura traseira 118, e por um par de
bordas de abertura de perna 25 que se estendem entre as
respectivas costuras de painel 21. Assim, na Fig. 2A, uma
drea designada 39 é geralmente de formato retangular, e o
padrdo grafico alinhado 42 é alinhado na e por toda a &rea

superficial da &rea designada 39. O padrdoc grafico alinhado
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42 compreende varios desenhos de componente, tais como
babados de perna simulados 31 e babados de cintura
simulados 29. Como visto na Fig. 2A, as bordas de abertura
de perna 25 sdo lineares ou linhas retas. Entretanto, na
Fig. 2, os babados de perna simulados 31 provéem uma
curvatura percebida ou formato a calga de treinamento 40, ©
que é um dos recursos Unicos aqui.

E provida de forma Gnica e vantajosa uma tolerdncia
muito apertada no alinhamento de um componente desejado,
tais como os padrBes graficos 38, 42, em qualquer A&rea
selecionada, tal como uma &rea designada 39. Com referéncia
a Fig. 1, & evidente que a abertura de braguilha simulada
23 de padrdo grafico 38 precisa ser alinhada no painel
dianteiro 12. Seria desejével ter a calga de treinamento 10
fabricada por um método e/ou um aparelho que pudesse ndo
controlar o alinhamento apropriado da abertura de braguilha
simulada 23, <casc contrdrio a abertura de braguilha
simulada 23 poderia aparecer no painel traseiro 14 ou no
painel de gancho 16. A presente invengado prové um
alinhamentc altamente controlado de um componente desejado,
tal como um padrdo grafico 38 ou 42, em uma drea designada
desejada, tal como a &rea designada 39, em uma tolerancia
de cerca de mais ou mencs 20 mm, e em uma tolerincia mais
particular entre cerca de mais ou menos 10 mm e em uma
tolerincia ainda mais particular entre cerca de mais ou
mencs 3 mm.

Com referéncia, agora, & Fig. B5A, sdc mostrados
esquematicamente um aparelho e um processo para a montagem,
em parte, de uma pluralidade de calgas de treinamento. Um

dispositivo de suprimento 44 supre continuamente um
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absorvente envolvido em tecido fino continuo 46 para um
dispositivo de separagdo 48 que separa o absorvente
envolvido em tecido fino continuo 46 em uma pluralidade de
almofadas absorventes distintas e separadas 32. O
dispositivo de suprimento 44 pode ser qualquer mecanismo
convencional para © suprimento do absorvente @ 46.
Geralmente, um dispositivo de suprimento convencional 44
incluird um moinho de martelo para a formagdo de fibras de
felpa e, se desejado, para a provisdo de um fechamento para
a mistura de material superabsorvente com as fibras de
felpa e, entdo, depositando-se a felpa e o material
superabsorvente em um tambor de formagdo que tem um desenho
de absorvente desejado. O tambor de formagdo, entdo,
deposita o absorvente conformado em um material de tecido
fino continuamente em movimento, o qual, apds isso, &
enviado para uma placa de dobramento para dobramento do
tecido fino em torno do absorvente. Isso prové o absorvente
envolvido em papel fino continuo 46. O absorvente 46 pode
incluir qualquer mistura ou blenda desejada de materiais
absorventes, tais como felpa e materiais superabsorventes.
Os materiais superabsorventes adequados estdo disponiveis a
partir de varios vendedores comerciais, tais como a Dow
Chemical Company localizada em Midland, Michigan, U.S.A., e
a Stockhausen GmbH & Co. KG, D-47805 Krefeld, Repiblica
Federal da Alemanha. Tipicamente, um material
superabsorvente & capaz de absorver pelo menos cerca de 15
vezes seu peso em agua e, desejavelmente, é capaz de
absorver mais de cerca de 25 vezes seu peso em &gua. Um
tipo preferido de felpa é identificado com a designagdo

comercial CR1654, disponivel a partir da U.S. Alliance,
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Childersburg, Alabama, U.S.A. e é uma polpa de madeira de
sulfato altamente absorvente branqueada contendo
primariamente fibras de madeira macia. Os materiais
adequados adicionais para o absorvente 46 incluem aqueles
materiais descritos no Pedido de Patente U.S. N° de Série
09/939.061, depositado em 24 de agosto de 2001, cuja
exposicdo é incorporada aqui como referéncia.

Um transportador 50, o qual pode ser qualquer
transportador convencional bem conhecido na técnica,
transporta o absorvente 46 para o dispositivo de separagdo
48, Um dispositivo de suprimento 52 prové uma primeira
camada continuamente em movimento de material 54, sobre a
qual pode ser disposto qualquer componente desejado, tais
como almofadas absorventes separadas e distintas 32
formadas pelo dispositivo de separagdo 48. O dispositivo de
suprimento 52 pode ser qualquer mecanismo de desenrolamento
padrdc que geralmente compreende um par de fusos, um
conjunto de enfestar, e um rolo dangarino para a provisdo
da primeira camada 54 em uma velocidade e tensdo desejadas.
Um exemplo de um desenrolamento padrdo é um modelo MB 820,
disponivel a partir da Martin Automatic Corporation de
Rockford, Illinois, U.S.A. A primeira camada continuamente
em movimento de material 54 pode ser qualquer material
desejado adequado para o produto em particular sendo
montado. Nesta descricdo de uma calga de treinamento 10
(Fig. 1), a primeira camada continuamente em movimento 54 &
um material permedvel a liquido que subsegientemente
formard ou se tornard a folha de topo permeadvel a liguido
36 (Fig. 1). A folha de topo 36 pode ser feita de quaisquer

materiais adequados bem conhecidos na técnica, e os
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exemplos de materiais adequados sdo descritos nas patentes
U.S. incorporadas mencionadas anteriormente.

Ao ser movido e enviado para o dispositivo de
separagdo 48, o absorvente envolvido em papel fino continuo
46 & cortado em almofadas absorventes separadas e distintas
por um rolo de ldmina 56 e um rolo de encosto 58
compreendendo o dispositivo de separagdo 48. O rolo de
lamina 56 pode ter qualquer nlmero de laminas desejado nele
e, neste exemplo, tem duas laminas 60 diametralmente
dispostas nele para a formagdo de almofadas absorventes 32.
0 rolo de lé&mina 56 é acionado por e mecanicamente acoplado
através de uma transmissdo ao rolo de encosto 58, o qual é
operativamente acionado por um eixo de transmissdo
principal 128 (Fig. 6), de qualquer maneira adequada bem
conhecida na técnica. Um meio de referéncia constante, tal
como um comutador de proximidade 62, é acoplado ao rolo de
encosto 58 para a geragdo de um sinal de referéncia para
cada almofada absorvente cortada 32. Para fins aqui, o
dispositivo de separagdo 48 €& operado a uma velocidade
substancialmente  constante durante o  processo de
fabricagdo, de modo que cada sinal de referéncia gerado
pelo comutador de proximidade 62 seja considerado um sinal
de referéncia constante de madquina para fins de comparagdo
com outros sinais descritos aqui adiante. O sinal de
referéncia constante de madquina do comutador de proximidade
62 & transmitido para um sistema de controle principal para
processamento adicional, como descrito aqui adiante.

As almofadas absorventes distintas e separadas 32
formadas pelo dispositivo de separagdo 48 sdo posicionadas

sobre a primeira camada continuamente em movimento de
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material 54 provida pelo dispositivo de suprimento 52. E
bem conhecido na técnica separar e dispor almofadas
absorventes individualmente cortadas sobre uma camada
continuamente em movimento, e qualguer mecanismo adequado
como esse pode ser utilizado aqui.

Um dispositivo de suprimento 64, © qual pode ser um
desenrolador padrdo similar aquele usado com referéncia ao
dispositivo de suprimento 52, prové uma segunda camada
continuamente em movimento 66 de material que
subseqglientemente serd unida & primeira camada continuamente
em movimento 54. A segunda camada continuamente em
movimento 66 pode ser de qualquer material adequado para o
produto acabado e, nesta descrigdo em particular & um filme
impermedvel a ligquido que subseqlentemente formard a
cobertura externa impermedvel a liquido 34 (Fig. 1). Um
filme impermedvel a liquido adequado desejado € um filme de
polietileno de 19,05 pum comercialmente disponivel a partir
da Pliant Corporation de Schaumburg, Illinois, U.S.A.. Uma
segunda camada continuamente em movimento 66 é movida em
direcdo a um par de rolos compreendendo um rolo de
acionamento 68 e um rolo de suporte 70, que formam entre
eles um passe de alimentagdo 72. O material do qual a
segunda camada 66 & feita desejavelmente pode ser
microencrespado, pelo fato de ele poder ser enrugado, a
titulo de exemplo apenas, entre cerca de 0 mm e cerca de 50
mm. Outros materiais tendo microencrespamento maior podem
ser utilizados como o material ou os materiais para a
segunda camada 66.

Em certas modalidades desta invengdo, devido &

variabilidade de fornecedores, &s vezes o rolo de
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acionamento 68 pode funcionar mais répido do que uma
terceira camada 92, e nenhum microencrespamento pode
ocorrer. De fato, a camada 66 pode ser distendida nesta
situagdo. Desejavelmente, a segunda camada 66 & preguedvel
para ser capaz de enrugar em pregas ou encrespamentos. Os
materiais adequados incluem, mas nao estdo limitados a um
filme de polietileno, um filme de polipropileno, um
material ndo tecido, um material tecido ou qualquer camada
adequada que seja facilmente enrugdvel. Pode ser desejével
ter a capacidade de distender ligeiramente o material,
particularmente para movimentos de retardo momentédneos,
descritos aqui adiante.

E importante que o motor de passe de alimentacdo 148
(Fig. 6) e seu sistema de acionamento, o qual opera o rolo
de acionamento 68, seja um capaz de realizar dois tipos de
variagles de velocidade, como controlado pelo sistema de
controle principal, os quais serdo descritos em detalhes
aqui adiante. Uma variacdo de velocidade é aumentar uma
velocidade presente de rotagdo para uma velocidade de
rotagdo maior, ou diminuir uma velocidade presente de
rotagdo para uma velocidade de rotagdo menor. A outra
variagdo de velocidade é wuma variagdo de velocidade
momentanea compreendendo um movimento de fase de avango em
incremento, o qual € um aumento momenténeo de velocidade de
rolo de acionamento 68 para a provisdo de uma gquantidade
aumentada medida da camada de material, ou um movimento de
fase de retardo em incremento, o qual & uma diminuicao
momentanea de velocidade do rolo de acionamento 68, para a
provisdo de uma quantidade diminuida medida da camada de

material. O termo “aumento de velocidade momentineo” se
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refere a um aumento de uma primeira velocidade para uma
segunda velocidade mais alta por um periodo de tempo
selecionado e, entdo, se fazer com que ou permitir que a
velocidade retorne para a primeira velocidade. O termo
“diminuicdo de velocidade momentdnea” se refere a uma
diminuigdo em uma primeira velocidade para uma segunda
velocidade menor por um periodo de tempc selecionado e,
entdo, se fazer com gque ou permitir que a velocidade
retorne para a primeira velocidade.

Como descrito anteriormente, a presente invengdo pode
gser utilizada para o alinhamento de duas camadas
continuamente em movimento em conjunto, de modo que uma
marca de referéncia e/ou um componente de produtco de uma
camada esteja alinhado com uma marca de referéncia e/ou um
componente de produto na seqgunda camada. Nesta descrigdo em
particular, um componente, tal como um padrdo grafico
alinhado 38 (Fig. 1) na segunda camada continuamente em
movimento 66 (Fig. 5A}) é colocado em alinhamento com um
componente, tal como uma almofada absorvente 32, na
primeira camada continuamente em movimento 54. Pelo
alinhamento de forma controlada de um padrdo grafico
alinhado 38 com uma almofada absorvente 32, a posigdo
desejada do padrdo grafico alinhado 38 em um painel
dianteiro 12 (Fig. 1) de uma calg¢a de treinamento 10 pode
ser realizada. Uma funcdo importante de um padrdo grafico
alinhado 38 em um painel dianteiro 12 & que ele informa
visualmente ao usudrio a orientagdo apropriada da calca de
treinamento 10 para fins de doagdo, desse modo permitindo
que a calga de treinamento funcione apropriadamente, isto

€, absorva residuo, dentre outras fun¢des. A segunda camada
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continuamente em movimento 66 tem pré-impressa nela, a
titulo de exemplo, uma parede lateral de padrdes gréficos
separados e distintos 38, compreendendo-se, novamente, que
um padrdo grafico 38 pode ser qualquer desenho ou
padronagem desejado, de modo que os padrldes graficos 38
possam ser alinhados com as almofadas absorventes separadas
e distintas 32 na primeira camada continuamente em
movimento 54. E associada a cada padr@o grafico 38 uma
marca de referéncia pré-impressa 74, a qual, neste caso, &
um agente de aumento de brilho &ético. Os padrdes graficos
38 e suas respectivas marcas de referéncia 74 podem ser
providos na segunda camada 66 de qualquer maneira adequada
conhecida na técnica.

Com referéncia & Fig. 3, é ilustrada uma porgdo de
segunda camada continuamente em movimento 66 que tem uma
pluralidade de padrdes graficos 38 e marcas de referéncia
74 pré-impressos ou pré-posicionados. E associada a cada
padrdo grafico 38 uma banda de cintura impressa 76 com uma
borda dianteira impressa 78 e uma borda traseira impressa
80. De modo similar, cada marca de referéncia 74 tem uma
borda dianteira de referéncia 82 e uma borda traseira de
referéncia 84. Cada marca de referéncia 74 serd usada para
se posicionar apropriadamente um padrdo grafico associado
38 a uma almofada absorvente 32. As marcas de referéncia 74
sdo posicionadas fora dos padrles graficos 38, mas poderiam
ser impressas diretamente em grdficos 38 de modo a estarem
dentro do projeto dos graficos. Além disso, as marcas de
referéncia 74 podem ser eliminadas, e uma por¢dc de um
grédfico 38 pode ser usada como a marca de referéncia. Por

exemplo, uma marca detectdvel ou similar poderia ser
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impressa como parte da banda de cintura 76 e, apds isso,
usada para o alinhamento apropriadamente do padrdo gréfico
38. Entretanto, para fins de explanagdo e fabricagdo, as
marcas de referéncia 74 sd@o providas a uma disténcia
selecionada espacada dos respectivos padrdes gréficos 38.
Com referéncia, novamente, & Fig. 5A, a segunda camada
continuamente em movimento 66 & movida em diregdo a um
dispositivo de microencrespamento 75 posicionado com
respeito a um transportador de vicuo 188. O dispositivo de
microencrespamento 75 cria  microencrespamentos = como
resultado da transferéncia ou do transporte da segunda
camada 66 do rolo de acionamento 68 para o transportador de
vacuo 188, viajando a uma taxa de velocidade mais lenta do
que o 68. Desejavelmente, mas ndo necessariamente, o rolo
de acionamento 68 pode ter vacuo em uma superficie externa
para se manter a camada 66 na superficie externa ou no rolo
de acionamento 68, antes da liberagdo do material para o
transportador de vécuo 188. Outros meios adequados podem
ser usados para a manutencdo do contato entre a segunda
camada 66 e o rolo de acionamento 68, tais como meios com
atrito e/ou eletrostadticos. A segunda camada 66 € removida
do rolo de acionamento 68 e transferida ou transportada
para o transportador de védcuo 188, usando-se um meio de
transferéncia adequado. Por exemplo, o vécuo pode ser
interrompido, um jato interno temporizado pode ser engajado
ou um vicuo relativamente mais alto pode ser aplicado pelo
transportador de vacuo 188 para a remogdo da camada 66 do
rolo de acionamento 68 e para o transportador de vécuo 188
para a microencrespamento da segunda camada 66. Este

processo de microencrespamento encurta a camada 66. As
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vezes quando ocorre uma variabilidade de material, a camada
66 pode ndo ter um microencrespamento. Isso acontece quando
o comprimento de repetigdo na camada 66 & igual a ou menor
do que o comprimento de produto de mAquina. De fato, a
segunda camada 66 pode ser distendida durante um movimento
de fase de retardo grande, como descrito agui adiante. O
rolo de acionamento 68 pode ser acionado por qualquer motor
adequado 148, como mostrado na Fig. 6, tais como aqueles
descritos nas Patentes U.S. incorporadas aqui como
referéncia. Um motor de passe de alimentagdo adequado é um
servomotor AC sem escova HR 2000 disponivel a partir da
Reliance Electric Company de Cleveland, Ohio, U.S.A..

Como mostrado na Fig. 5A, em uma modalidade desta
invengdo, a segunda camada 66 é transportada ou movida em
diregdo ao dispositivo de microencrespamento 75 posicionado
entre a Area de desenrolamento 64 e laminagdo 90. Em uma
modalidade desta invencao, o) dispositivo de
microencrespamento 75 pode incluir um vacuo 177 posicionado
com respeito & segunda camada 66, para manutengdo da
segunda camada 66 em contato com uma superficie de uma
cinta transportadora a vacuo 73. Como mostrado na Fig. GA,
0 vacuo 177 estd operativamente conectado a fonte de vécuo
175. Qualguer vacuo adequado conhecido por agqueles versados
na técnica pode ser usado para manter a segunda camada 66
em contato com a cinta transportadora a vacuo 73.
Alternativamente ou além do vAacuo 177, a cinta
transportadora a védcuo 73 pode ter um coeficiente de atrito
suficiente para a manutengdo da segunda camada 66 em
contato com a superficie da cinta transportadora a vacuo

73.
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Desejavelmente, a cinta transportadora a vicuo 73 se
move ou viaja a uma velocidade diferente, por exemplo, a
uma velocidade mais lenta, do que © rolo de acionamento 68
e 0 rolo de suporte 70. Como resultado, conforme a segunda
camada 66 é colocada sobre a cinta transportadora 73 se
movendo relativamente mais lenta, a segunda camada 66 &
microencrespada. Conforme a segunda camada 66 se move ao
longo da cinta transportadora 73, uma distincia entre
marcas de referéncia sucessivas 74 correspondente ao
comprimento da segunda camada 66 diminui do comprimento
inicial de repetigdo para o comprimento final de repetigdo
correspondente ao comprimento de repetigdo de produto de
maquina devido ac processo de microencrespamento.

Na descrigdc a seguir, a segunda camada continuamente
em movimento 66 serd descrita, a titulo de exemplo, como
sendo unida a ou laminada em uma outra terceira camada 92
(Fig. BA e 5B) de material, de modo a se produzir um
laminado de duas camadas 93 que, finalmente, formard a
cobertura externa impermedvel a liquido 34 (Fig. 1). O
material de filme de polietileno do qual a camada 66 é
feita serve como uma barreira impermedvel a liquido,
enquanto que a terceira camada do material 92 anexada a
camada 66 proverd uma textura tipo de pano & cobertura
externa. A camada tipoc de pano seri a camada mais externa.
Ndo hd nenhuma exigéncia, contudo, para a terceira camada
92 e, em alguns projetos de produto, a camada tipo de pano
pode ser eliminada. De modo similar, a camada de filme pode
ser eliminada, e a camada tipo de pano apenas pode ser
usada. Os materiais para a segunda camada 66 e a terceira

camada 92 podem ser alternadcs em configurag¢des
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alternativas.

A segunda camada 66 é direcionada ou movida em direcgdo
a um rolo de laminagdo coquilhado de laminador 86 e um rolo
de suporte associado 88, compreendendo a area de laminacdo
90. Uma terceira camada continuamente em movimento 92 é
provida de gqualquer maneira adequada, e direcionada de
qualquer maneira adequada para o rolo de laminagdo
coquilhado de laminador 86. Por exemplo, como mostrado na
Fig. BA, a terceira camada 92 é suprida a partir de um
dispositivo de suprimento 137 e se move em diregdo ao rolo
de laminag¢do coquilhado 86. O dispositivo de suprimento 137
pode ser qualquer dispositivo de desenrolamento padrdo, tal
como um dispositivo similar ao dispositivo de suprimento
64. A terceira camada continuamente em movimento 92 pode
ser de qualguer material adequado para o produto acabado e,
nesta descrigdo em particular, é uma manta nio tecida, tal
como uma manta de polipropileno ligado por fiagdo que tem
um peso de base de cerca de 20 g/m’, que subseqilentemente
formard parte da cobertura externa 34 (Fig. 1).

Um aplicador de adesivo 94 aplica um padrdo desejado
de um adesivo adequado & terceira camada continuamente em
movimento 92. O aplicador de adesivo 94 pode ser qualquer
aplicador adequado bem conhecido na técnica, que proverd ou
aplicard o padrdo desejado de adesivo. O adesivo usado pode
ser qualquer adesivo adequado que seja compativel com as
camadas 66 e 92, de modo a se garantir sua laminacgido
apropriada em conjunto. Isso assegura que os
microencrespamentos 166, como mostrado na Fig. 5A, sejam
mantidos quando a segunda camada 66 for laminada na

terceira camada 92. A terceira camada 92 suporta os
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microencrespamentos conforme a camada compdésita prosseguir
através do aparelho.

0 rolo de laminagdo coquilhado de laminador 86 &
acionado pelo eixo de transmissdo 128 (Fig. &), e ajuda no
movimento das camadas no processo. O rolo de laminagdo
coquilhado de laminador 86 também serve para o resfriamento
do adesivo aplicado pelo aplicador de adesivo 94 para fins
de processamento, desse modo se evitando que os adesivos
sangrem através das camadas 66 ou 92.

Uma vez que as camadas 66, 92 estejam laminadas e
sejam passadas através da &rea de laminagdo 90, elas sdo
continuamente movidas para um rolo de lamina¢do coquilhado
de construgdo 96, e tém um adesivo aplicado & superficie
mais externa de camada 66. O rolo de laminagdo cogquilhado
de construgdo 96 é acionado por eixo de transmissdo pelo
eixo de transmissdo 128, de modo similar ao rolo de
laminagdo cogquilhado 86. C adesivo aplicado pelc aplicador
de adesivo 98 finalmente unird as camadas 66, 92 a primeira
camada continuamente em movimento 54. Assim, o aplicador de
adesivo 98 é selecionado para aplicar o padrdo de adesivo
apropriado ou a quantidade de adesivo, para se garantir a
juncdo desejada das camadas 66, 92 e 54. O aplicador de
adesivo de construgdo 98 pode ser qualquer tipo de
aplicador adequado para o padrdo adesivo desejado, e
apropriado e compativel para os materiais a serem unidos.

A partir do rolo de laminagdo coquilhado de construgdo
96, as camadas laminadas 66, 92 entdo sdo sobrepostas a
camada continuamente em movimento 54 e em conjunto as
camadas passam através de uma arrematadeira de produto 100

compreendendo um rolo de acionamento 102 acionado pelo eixo
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de transmissdo 128 (Fig. 6) e um rolo louco revestido de
borracha 104. A arrematadeira 100 comprime as camadas em
conjunto de modo a se fazer com que o adesivo aplicado uma
as camadas 66, 92 & camada continuamente em movimento 54,
desse modo formando-se um laminado compdsito continuamente
em movimento 93, como mostrado na Fig. 4.

Continuando com referéncia a Fig. 5A, um primeiro meio
de deteccgdo, tal como um sensor 106, é adequadamente
posicionado entre o rolo de acionamento 68 e o rolo de
laminag¢do cogquilhado de laminador 86 e com respeito ao
transportador 188 para a detecgdo e a geragdo de um sinal
em resposta a cada marca de referéncia 74. O rolo de
acionamento 68 pode ser um rolo de védcuo, um rolo de atrito
ou um rolo liso que, as vezes, roda mais ripido do que o
transportador de vacuo 188 e cria os microencrespamentos
166. Uma vez que as marcas de referéncia 74 sdo agentes de
aumento de brilho 6tico sensiveis a ultravioleta, um sensor
adequado é um detector SICK modelo LUT 2-6, disponivel a
partir da SICK OPTIK ELEKTRONIK, INC., uma empresa que tem
escritébrios em St. Paul, Minnesota, U.S.A..

S30 posicionados a jusante da arrematadeira de produto
100 um segundo e um terceiro meios de detecgdo, tal como um
sengsor 108 e um fotossensor 110. O termo “a jusante” se
refere & direcdo da esquerda para a direita, como visto nas
Fig. 5A e 5B e também é a diregdo de maquina para o
processo. De forma parentética, embora as camadas 66 e 92
sejam ilustradas como se movendo em uma diregdo para baixo,
a dire¢do primaria na gqual elas estdo se movendo ou
eventualmente se moverdo & em uma direcdo da esquerda para

a direita e, assim, também é a denominada a diregdo para
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jusante. O sensor 108 pode ser do mesmo tipo de detector de
ultravioleta que o sensor 106. O fotossensor 110 &
desejavelmente um dispositivo de par de fibra o6ética IR
2.538, de base de fiagdo RPBT, de bloco de scanner RSBF
Banner, disponivel a partir da Banner Engineering, Corp. de
Minneapolis, Minnesota, U.S.A.. O fotossensor 110 &
projetado para detectar oticamente um componente de
produto, tal como a almofada absorvente 32, e para gerar um
sinal elétrico em resposta a isso. Nesta descrigdo em
particular, ambos os sensores 106 e 108 sdo projetados para
detectarem e gerarem um sinal em resposta a uma marca de
referéncia 74, e o fotossensor 110 €é projetado para
detectar e gerar um sinal em resposta a uma almofada
absorvente 32. Se desejado, o fotossensor 110 pode detectar
outros componentes, tals como eldsticos de c¢intura,
elésticos de perna, fitas de fixagdo utilizadas em fraldas
ou similares. Uma marca de referéncia também pode ser
associada a cada almofada absorvente 32, da mesma maneira
que uma marca de referéncia 74 & associada a um padréo
grafico 38; e, nesse caso, o fotossensor 110 pode ser
substituido por um sensor similar aos sensores 106, 108. De
modo similar, os sensores 106, 108 podem ser substituidos
por outros sensores, similares ao fotossensor 110, de modo
a se detectar oticamente um componente de produto ou uma
outra estrutura de modc a se gerar um sinal apropriado.

Em uma modalidade desta invengdo, como mostrado na
Fig. 5B, um dispositivo de microencrespamento 172
compreende um rolo de suporte 170, desejavelmente, mas néo
necessariamente, ligado de forma operativa ao rolo de

acionamento de microencrespamento 168 para a formagdo de um



10

15

20

25

30

42/57

passe entre eles. O rolo de acionamento 168 viaja a uma
velocidade maior do que a terceira camada 92. A superficie
no rolo de acionamento 168 pode receber vacuo de uma fonte
175, que é temporizada para levar o material de sobre-
alimentagdo 66 para a camada 92, onde o adesgsivo na camada
92 do aplicador de adesivo 94 adere a segunda camada 66
microencrespada a terceira camada 92. Os
microencrespamentcs sdo criados como resultado da diferenca
de velocidade na qual a segunda camada 66 viaja ou se move,
se comparada com a velocidade na qual a terceira camada 92
viaja ou se move. O rolo de acionamento 168 pode
compreender um meio para o suprimento de um jato de ar
temporizado para ajudar na transferéncia. Adicionalmente,
um transportador de véacuo (ndo mostrado) pode ser
posicionado com respeito & terceira camada 92 para ajudar
na transferéncia e no processo de microencrespamento ou de
micropregueamento. O resultado final deste processo é a
capacidade de se sobre-alimentar consistentemente a camada
66 para a camada 92, sem se ter gquaisquer enrolamentos
devido a uma manta frouxa de forma ndo controlada. Os dois
processos descritos aqui com referéncia as Fig. 5A e 5B
podem ser combinados, se desejado, para a realizagdo do
processo de microencrespamento.

Como mostrado nas Fig. 5A e 5B, um laminado compdsito
continuamente em movimento 93 compreende camadas 66, 92 e
54 apds elas‘ terem sido wunidas em conjunto pela
arrematadeira de produto 100. Cada banda de cintura
impressa 76 finalmente serd cortada ao longo de uma
respectiva linha de corte 120 de modo a se formarem

produtos individuais. Na Fig. 4, uma vez que as linhas de
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corte 120 tenham sidc separadas, uma borda de cintura
dianteira 116 e uma borda de cintura traseira 118 sdo
formadas ©para cada produto montado. Cada almofada
absorvente 32 inclui uma borda dianteira 112 e uma borda
traseira 114. Um dos recursos importantes na Fig. 4 & o
posicionamento relativo de um padrdo grafico 38 com
regpeito a cada produto que eventualmente serd formado.
Cada padrdo grafico 38 estéd localizado no painel dianteiro
12 (Fig. 1) e estéd localizado na mesma posigdo em relacdo a
uma borda dianteira 112 de almofada absorvente (Fig. 4).
Naturalmente, outras marcas ou produtos correspondentes
podem estar em alinhamento com outras marcas de referéncia
ou componentes de produto diferentes. Por exemplo, um
babado de cintura simulado 29 (Fig. 2) pode ser alinhado em
relagdo a uma abertura de cintura, ou eldsticos de perna,
tais como os elésticos de perna 30 (Fig. 1), podem ser
alinhados desejavelmente em relagdo a uma almofada
absorvente, tal como a almofada absorvente 32 (Fig. 4).

Com referéncia & Fig. 6, & ilustrado esquematicamente
um sistema de controle principal com o lado mecanico 122. 0
sistema de controle principal compreende um sistema de
controle de alinhamento principal 124, que recebe vérios
sinais gerados, os processa de acordo com instrugdes
programadas, e gera sinais de saida para um sistema de
controle de acionamento principal 126. O sistema de
controle de acionamento principal 126 recebe os sinais do
sistema de controcle de alinhamento principal 124 e, em
resposta a isso, operativamente ajusta o dispositivo de
microencrespamento 75 e o rolo de acionamento 68 (Fig. S5A).

0 lado mecénico 122 compreende um eixo de transmissio
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128 que diretamente aciona os mecanismos selecionados ou,
através de um sistema de engrenagens ou outros dispositivos
de acoplamento, elétricos e mecédnicos, indiretamente aciona
outros componentes. Especificamente, um codificador de
engrenagem de passe de alimentagdo e dispesitivo de
microencrespamento 130 e um codificador de alinhamento de
eixo de transmissdo 132 sdo operativamente acoplados ao
eixo de transmissdo 128. OS exemplos de codificador incluem
H25D-88-2500-ABZC-8830-LED-SM18 (o0 qual pode ser usado como
o codificador 130), disponivel a partir da BEI Motor
System, Co. de Carlsbad, Califérnia, U.S.A., e um 63-P-MEF-
1000-T-0-00 (o qual pode ser o codificador 132) disponivel
a partir da Dynapar Corp. de Gurnee, Illinois, U.S.A.

0 sistema de controle de alinhamento principal 124
compreende instrug¢des pré-programadas de hardware e/ou
software, e pode ser representado, com referéncia a Fig. 6,
como compreendendo um sistema de aquisigdo de entrada 134,
um controle de relagdo de transmissdo 136, uma posigdo
relativa 138, uma geragdo de ponto de regulagem automitica
140, um bloco de diferenga 142 e um controle de
posicionamento 144. O sistema de controle de alinhamento
principal 124 inclui um computador, o qual pode
compreender, por exemplo, um microprocessador baseado em
VME, tal como o SYS68K/CPU-40B/4-01, disponivel a partir da
Force Computers, Inc. de Campbell, Califérnia, U.S.A..

Como ilustrado na Fig. 6, © sistema de aquisigdo de
entrada 134 recebe os seis sinais gerados a seguir: (i) um
sinal de um codificador de motor 146 operativamente
acoplado ao motor de alimentagdo de dispositivo de

microencrespamento 148, (ii) um sinal do sensor 106 (Fig.
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5A e 5B), (iii) um sinal do comutador de proximidade 62,
(iv) um sinal do codificador de alinhamento de eixo de
transmissdo 132, (v) um sinal do sensor 108, e (vi}) um
sinal do fotossensor 110. O sistema de aquisigdo de entrada
134 recebe e conta os pulsos gerados pelo codificador de
motor 146 e pelo codificador de alinhamento de eixo de
transmissdo 132, e recebe sinais dos sensores 106, 108, do
comutador de proximidade 62 e do fotossensor 110. Uma
referéncia as contagens acumuladas de codificador 146 e
contagens acumuladas de codificador 132, o sistema de
aquisigdo de entrada 134 executa instrugdes pré-programadas
que sdo especificas para os respectivos sinais recebidos, e
armazena os resultados das instrugdes.

Desejavelmente, ¢ motor de rolo de alimentagdo de
dispositivo de microencrespamento 148 e seu sistema de
acionamento, o qual opera o rolo de acionamento 68, é capaz
de realizar dois tipos de variagdes de velocidade, como
controlado pelo sistema de controle principal, descrito
acima. Uma variagdo de velocidade & aumentar uma velocidade
presente da rotagdo para uma velocidade de rotagdo maior,
ou diminuir uma velocidade presente de rotagdo para uma
velocidade de rotagdo menor. A outra variagdo de velocidade
é uma variagdo de velocidade momenté@nea compreendendo um
movimento de fase de avango em incremento, o qual & um
aumento momentdneo de velocidade de rolo de acionamento 68
para a provisdo de uma quantidade aumentada medida da
camada de material, ou um movimento de fase de retardo em
incremento, o qual & wuma diminuigdo momentdnea de
velocidade do rolo de acionamento 68, para a provisdo de

uma quantidade diminuida medida da camada de material.
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Enquanto se faz um movimento de fase de avango, a camada 66
serd encurtada pela aceleragdo momentédnea do zrolo de
acionamento 68 para se aumentar o processo de
microencrespamento, isto &, criar mais microencrespamentos.
Enquanto se faz um movimento de fase de retardo, a camada
66 serad estendida pela desaceleragdo momentdnea do rolo de
acionamento 68 ©para a diminuigdo do processo de
microencrespamento, isto &, redugdo da quantidade de
microencrespamentos criados. Em grandes movimentos de
retardo, a camada 66 pode mesmo ser distendida, e nenhum
microencrespamento pode ocorrer.

O sistema de aquisi¢do de entrada 134 realiza as
fungdes a seguir para o controle de relagdo de transmissdo
136. Um contador de sinal no sistema de aquisigdo de
entrada 134 conta os pulsos do codificador de motor 146, e
recebe sinais do sensor 106, em resposta a cada marca de
referéncia 74 (Fig. 5A e 5B). O sistema de aquisigdo de
entrada 134, entdo, mede os pulsos contados representando
uma distancia entre cada duas marcas registradas sucessivas
74, e realiza um célculo de média de funcionamento para
aquelas contagens medidas. O termo “cdlculo de média de
funcionamento” se refere ao cdlculo da média do mesmo
nimero de dados; por exemplo, para cada entrada de nivel de
referéncia recém recebida, o Gltimo nivel de referéncia,
isto é, o mais antigo, é removido do cdlculo da média. A
média das contagens entre duas marcas de referéncia
sucessivas 74 cria uma medigdo de média sobre a qual o
préximo valor de relagdo de transmissdo serd derivado pelo
controle de relagcdo de transmissdo 136, em oposigdo a

basear uma decisdc de controle na medigdo apenas de um par
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de marcas de referéncia 74. Este cdlculo de média “suaviza”
as medigles, e & necessdrio devido & wvariabilidade do
aparelho e do processo. O nimero de medigdes para a média é
controlédvel, e é regulado ou determinado pela provis3o de
uma instrucdo apropriada através de uma entrada manual de
qualguer maneira adequada bem conhecida na técnica. Em
conjunto com a realizagdo de um cdlculo de média de
funcionamento das contagens medidas, o sistema de aquisicéo
de entrada 134 realiza uma fungdo de filtragdo, a qual é
pré-programada, para filtragdo de anomalias de sinal. Os
exemplos de tais anomalias de sinal incluem um fotossensor
sujo, marcas de referéncia faltando ou extras 74, um
movimento ou uma tecelagem das camadas, medicd3o das
contagens fora de uma faixa pré-programada para fins de
cédlculo de média, dados imprecisos conhecidos devido a
eventos de controle de alinhamento, ou similar.

O sistema de aquisi¢do de entrada 134 realiza as
fungdes a seguir para a posigdo relativa 138. O sistema de
aquisigdo de entrada 134 conta os pulsos recebidos do
codificador de alinhamento de eixo de transmiss3o 132, e
recebe sinais gerados pelo sensor 106 e pelo comutador de
proximidade 62. O sistema de aquisigdo de entrada 134,
entdo, determina e registra o niimero acumulado atual de
pulsos quando do recebimento de um sinal do sensor 106, e
determina e registra o nlGmero acumulado atual de pulsos
quando do recebimento de um sinal do comutador de
proximidade 62.

O sistema de aquisigdo de entrada 134 realiza as
fungdes a seguir para a geragdo de ponto de regulagem

automitica 140. O sistema de aquisicdo de entrada 134 conta
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os pulsos recebidos do codificador de alinhamento de eixo
de transmissdo 132, e recebe os sinais gerados pelo sensor
108 e pelo fotossensor 110. Ele, entdo, determina e
registra o nlmero acumulado atual de pulsos quando do
recebimento de um sinal do sensor 108, e determina e
registra o nlmero acumulado atual de pulsos gquando do
recebimento de um sinal do fotossensor 110. Apds isso, ©
sistema de aquisigdo de entrada 134 calcula a diferenca
entre o nimero acumulado atual de pulsos de um sinal de
gsensor 108 e o nimero acumulado atual de pulsos de um sinal
associado de fotossensor 110; o “sinal associado” se refere
ao sinal gerado pelo fotossensor 110 (Fig. 5A e 5B), com o
sinal do sensor 108 para cada comprimento de repetigdo de
produto de maquina. Com estas diferengas calculadas, o
gistema de aquisigdo de entrada 134 realiza um calculo de
média de funcionamento e de desvio padrdo para estas
diferencas.

Os varios célculos e fungdes realizados pelo sistema
de aquisigdo de entrada 134 s8o utilizados por outras
porgdes do sistema de controle de alinhamento principal
124, de modo a se gerarem comandos para © sSistema de
controle de acionamento principal 126 (Fig. 6). O sistema
de controle de acionamento principal 126 geralmente
compreende um processador de 1légica / controle 150, uma
caixa de transmiss3o eletrdnica 152, e um controlador de
motor 154. O sistema de controle de acionamentc principal
126 inclui um computador, o qual pode compreender, por
exemplo, um Sistema de Controle Distribuido da Reliance
feito pela Reliance Electric, Co.. 0O Sistema de Controle

Distribuido inclui um Processador Automax da Reliance
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Electric e o hardware associado. A caixa de transmissdo
eletrdnica 152 (Fig. € e 7) compreende uma placa de dois
eixos que é parte da unidade de Sistema de Controle
Distribuido e é usada para o controle da posigdo do motor
148.

No sistema de controle de alinhamento principal 124, o
controle de relagdo de transmissdo 136 consulta o sistema
de aquisigdo de entrada 134 a cada 20 produtos, isto é, a
cada 20 comprimentos de repetigdo de produto de maquina,
para o calculo de média de funcionamento atual de contagens
medidas representando uma disté@ncia entre marcas de
referéncia sucessivas 74 (Fig. BA e 5B), o qual é o valor
de repetigdo. O nlmero de comprimentos de produto
determinando wuma consulta do controle de relagdo de
transmissdo 136 é ajustdvel, e pode ser mudado manualmente
pelo operador. Apds determinar o valor de repetigdo, o
controle de relagdo de transmissdo 136 realiza um calculo
de relagdo de transmissdo de acordo com instrugdes pré-
programadas para a determinagdo de um novo valor de relacgdo
de transmissdo. Aquele novo valor de relagdo de transmissao
entdo é transmitido para o processador de ldégica / controle
150 do sistema de controle de acionamento principal 126. O
valor de relagdo de transmissdo é calculado pela divisdo do
valor de repeticdo pelo nimero de contagens de codificador
do codificador de transmissdo de passe de alimentagdo 130
(Fig. 6) que correm em um comprimento de repetigdo de
produto de maquina.

A posigdo relativa 138 de sistema de controle de
alinhamento principal 124 consulta o sistema de aquisigido

de entrada 134 quanto ao nlmero acumulado de pulsos em
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relagdo ao sensor 106, e o nimero acumulado atual de pulsos
em relagdo ao comutador de proximidade 62. A posigdo
relativa 138, entdo, determina a diferenga entre os dois
nimeros acumulados atual de pulsos de modo a calcular uma
posigdo relativa de uma marca de referéncia 74 (Fig. S5A e
5B) para o sinal de comutador de proximidade associado para
aquela consulta especifica para cada comprimento de
repetigdo de produto de méquina. A posigdo relativa 138,
entdo, gera e transmite para o bloco de diferenga 142 um
valor de posigdo relativa.

Se nenhum ponto de regulagem automatico for usado, a
posigdo relativa é comparada com um valor de controle
introduzido manualmente. Uma vez a cada comprimento de
repetigdo de produto de midquina, um bloco de diferenca 142
determina a diferenga entre o valor de ponto de regulagem
de controle atual (o gqual, neste caso, é o valor de ponto
de regulagem introduzido manualmente) e o valor de posigdo
relativa associado da posigdo relativa 138, o qual é o erro
de posicionamento. O bloco de diferenga 142 transmite este
erro de posicionamento, em contagens de codificador de eixo
de transmissdo, para o controle de posicionamento 144. O
controle de posicicnamento 144 compara o erro de
posicionamento com uma faixa de tolerdncia 170 (Fig. 8), a
qual define um desvio aceitdvel do valor de posigéo
relativa em torno de um ponto de regulagem de controle
atual. A faixa de tolerdncia 170 permanece constante em
tornc do ponto de regulagem de controle. Como resultado, o
controle de posicionamento das marcas de referéncia ocorre
no dispositivo de microencrespamento 75. O controle de

posicionamento 144 ndo executard uma corregdo de
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posicionamento se uma corregdo de posicionamento prévia ndo
tiver sido completada, incluindo um atraso de tempo para
uma reag¢do do sistema na camada 66, devido a uma agdo do
dispositivo de microencrespamento 75, de acordo com
instrugdes pré-programadas.

A geragdo de ponto de regulagem automdtica 140
consulta o sistema de aquisigdo de entrada 134 para cada
comprimento de  repetigdo de produto de midquina
representando um produto Unico. A ocorréncia de cada
produto, ou comprimento de repetigdo de produto de miguina,
é determinada a partir do codificador de alinhamento de
eixo de transmissdo 132, no qual duas revolugdes de
codificador de alinhamento de eixo de transmissdo 132 sdo
equivalentes a um comprimento de produto. Neste exemplo em
particular, duas revolugdes de codificador de alinhamento
de eixo de transmissdo 132 sdo 2.000 contagens.

O sistema de aquisigdo de entrada 134 responde a cada
consulta da geragdo de ponto de regulagem automdtica 140
com a média de funcionamento atual e o desvio padrdo da
diferenga calculada entre o nlmero acumulado atual de
pulsos para um sinal de sensor 108 e o nimero acumulado
atual de pulsos de um sinal associado do fotossensor 110
para cada produto; a média de funcionamento atual deste
cédlculo é o valor de posigdo atual. A geragdo de ponto de
regulagem automdtica 140, entdo, compara um desvio padrdo
com um limite pré-regulado, o qual foi manualmente
introduzido, e se o desvio padrdo estiver fora do limite
pré-regulado, a geragdo de ponto de regulagem automidtica
140 ignorard o nivel de referéncia e ndo determinard um

novo ponto de regulagem, uma vez gque os dados de desvio
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padrdo sdo considerados muito varidveis para a feitura de
um ajuste acurado de ponto de regulagem. Se o desvio padrio
estiver no limite pré-regulado, a geragdo de ponto de
regulagem automdtica 140, entdo, determinard a diferencga
entre o valor de posigdo atual e um valor almejado
manualmente introduzido, o qual é o valor de posigdo atual
desejado. Se a nova diferenga calculada for determinada
pela geracdo de ponto de regulagem automdtica 140 como
estando em uma faixa prescrita, nenhuma ag¢do adicional ou
cdlculo serd feito. Entretanto, se a diferenca estiver fora
da faixa prescrita, a geragdo de ponto de regulagem
automédtica 140 determinard um novo ponto de regulagem de
controle. Este novo ponto de regulagem de controle &
derivado pela adigdo ao ponto de regulagem real da
diferenga entre o valor almejado e o valor de posigao real.

Com referéncia, agora, a Fig. 6, uma vez a cada
comprimento de repetigdo de produto de mdquina, um bloco de
diferenca 142 determina a diferenca entre o valor de ponto
de regulagem de controle atual da geragdo de ponto de
regulagem automédtica 140 e o valor de posigdo relativa
associado da posigcdo relativa 138, o qual é o erro de
posicionamento. Entretanto, o sistema pode funcionar
usando-se um nimero de comparag¢do forcada de um sistema de
interface de operador como sendo o valor para a geracgdo de
ponto de regulagem automdtica 140 e, portanto, ndo usa os
valores medidos reais dos sensores 108 e 110. Neste caso, a
Gnica vez em que o niimero de ponto de regulagem de controle
variaria seria quando o operador introduzisse um novo
nimero para o valor de ponto de regulagem de controle

atual. Continuando, se um ponto de regulagem automético for
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usado, © bloco de diferenga 142 transmitird este valor de
posicionamento, em contagens de codificador de eixo de
transmissdo, para © controle de posicionamento 144. O
controle de posicionamento 144 compara © erro de
posicionamento com a faixa de toleradncia 170 (Fig. 8), a
qual define um desvio aceitdvel do valor de posigdo
relativa em torno do ponto de regulagem de controle atual.
A faixa de tolerdncia 170 permanece constante em torno do
ponto de regulagem de controle, mas o ponto de regulagem de
controle pode variar, como calculado pela geragdo de ponto
de regulagem automdtica 140.

Com referéncia a Fig. 8, é ilustrado um ponto de
regulagem derivado 168 contendo uma faixa de tolerédncia
170. A titulo de explicag¢do, o ponto de regulagem de
controle 168 tem um valor de 1.000 contagens, e a faixa de
tolerdncia 170 representa um desvio de mais ou menos 12
contagens. Cada um dos pontos de nivel de referéncia 172,
174, 176, 178, 180 e 182 representa um valor de posicgédo
relativa de produto, como calculado pela posicdo relativa
138. A forma de onda 156 representa sinais gerados pelo
comutador de proximidade 62 e a forma de onda 158
representa sinais gerados pelo sensor 106. Se um valor de
erro de posicionamento permanecer na faixa de tolerédncia
170, nenhum comando de posicionamento serda gerado.
Entretanto, se um valor de erro de posicionamento estiver
fora da faixa de tolerdncia 170, ent3o, o controle de
posicionamento 144 gerard um comando de posicionamento. O
comando de posicionamento é diretamente proporcional ao
tamanho da diferenga representada pelo valor do bloco de

diferenca 142. O comando de posicionamento gerado entdo é
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transmitido para o processador de légica / controle 150 do
sistema de controle de acionamento principal 126. A Fig. 8
ilustra um exemplo de como o controle de posicionamento 144
(Fig. 6) compara cada ponto de nivel de referéncia 172 a
182 com um ponto de regulagem de controle atual de modo a
gerar um erro de posicionamento. O erro de posicionamento
para cada ponto de nivel de referéncia é comparado com a
faixa de tolerdncia 170 para se determinar se um comando de
posicionamento deve ser gerado. No exemplo, o ponto 176 € o
Unico ponto de nivel de referéncia em que o erro de
posicionamento cai fora da faixa de tolerdncia 170, o que
faz com que um comando de posicionamento seja gerado, desse
modo fazendo com que um ponto de nivel de referéncia
seguinte caia na faixa de toleréncia 170.

Quando do recebimento de um sinal de comando de
relagdo de transmissdo ou de comando de posicionamento do
sistema de controle de alinhamento principal 124, o sistema
de controle de acionamento principal 126 usard os sinais
recebidos do controle de posicionamento 144 e do controle
de relagao de transmissdo 136 para regular a velocidade do
motor 148 acionando o dispositivo de microencrespamento 75
(Fig. 5A). Pela diminuicdo da velocidade do motor 148, o
sistema diminuird a velocidade do rolo de dispositivo de
microencrespamento 68 para redugdo do microencrespamento ou
para alongar a camada 66, dependendo da magnitude da
mudanga de velocidade. Se a velocidade do motor 148 for
aumentada, o sistema aumentard a velocidade da camada 66
usando o rolo de dispositivo de microencrespamento 68. Um
microencrespamento reduzido ou aumentado é feito

simultaneamente com  movimentos de repetigédo e/ou
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posicionamento sendo realizados pelo motor de acionamento
148, como comandado pelo controlador de motor 154. A
operacdo da secdo de controle de acionamentc principal 126
foi descrita em maiores detalhes acima.

0 processador de légica / controle 150 (Fig. 6 e 7)
busca e recebe novos comandos do sistema de controle de
alinhamento principal 124. Especificamente, o processador
150 busca e recebe comandos de relagdo de transmissdo do
controle de relagdo de transmissdo 136 e comandos de
posicionamento do controle de posicionamento 144. Para cada
comando de atualizacdo de valor de relagdo de transmissdo,
0 processador 150 transmite um comando de acordo com
instrucdes pré-programadas para a calixa de transmissdo
eletrbnica 152 para modificagdo do valor usado em um bloco
de relacdo de transmissdo 208 (Fig. 7). Para cada comando
de posicionamento recebido do controle de posicionamento
144, o processador 150 transmite um controle de
posicionamento de acordo com instrugdes pré-programadas
para a caixa de transmissdo eletrbnica 152.

Com referéncia a Fig. 7, uma caixa de transmissdo
eletrbnica 152 & ilustrada  esquematicamente  como
compreendendo um bloco de relagdo de transmissdo 208, um
bloco de diferenca 210, um regulador de velocidade 212 e um
bloco de movimento em incremento 214. O bloco de relagdo de
transmissdo 208 recebe um valor de relagdo de transmissdo
do processador de légica / controle 150 (Fig. 6) e recebe
um trem de pulsos do codificador de transmissao de
alimentacdo de dispositivo de microencrespamento 130. O
bloco de relagdo de transmissdo 208 escalona o trem de

pulsos a partir do codificador de transmissdo 130 e aplica
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o valor de relagdo de transmissdo a ele, de modo a gerar um
sinal de referéncia para o bloco de diferenga 210. O bloco
de diferenca 210 recebe o sinal de referéncia do bloco de
relagdo de transmissdo 208 e também recebe um sinal de
feedback do codificador de motor 146, o qual comunica a
velocidade atual do motor 148. O bloco de diferenca 210
determina a diferenga entre os sinais e gera um sinal de
comando para um regulador de velocidade 212, o qual gera um
sinal de referéncia de velocidade para o controlador de
motor 154.

Com referéncia as Fig. 6 e 7, a caixa de transmisséo
eletrdnica 152 também recebe um valor de posicionamento do
processador de ldégica / controle 150, e este valor de
posicionamento é recebido pelo bloco de movimento em
incremento 214. 0O bloco de movimento em incremento 214
realiza um  movimento “de uma  vez” para mudar
apropriadamente o sinal de referéncia. Em resposta ao
comando de posicionamento, um eginal de movimento em
incremento é gerado e temporariamente adicionado ao bloco
de diferenga 210, o qual incrementa ou decrementa o sinal
de referéncia recebido do bloco de relacdo de transmissdo
208, desse modo resultando em uma mudanga momentdnea do
sinal de comando de velocidade enviado para o regulador de
velocidade 212. O controlador de motor 154 recebe o sinal
de comando de velocidade da caixa de transmissdo eletrdnica
152 (Fig. 6) e varia a velocidade do motor 148, a qual é
representada pelo trem de pulsos de codificador de motor,
em resposta a isso.

Como descrito, de modo a se alinhar de forma

apropriada e desejdvel o padrdo gréfico 38 (Fig. 1) ou o
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padrdo grédfico 42 (Fig. 2) em respectivas calgas de
treinamento 10, 40, isso é realizado, com referéncia a&s
Fig. 5A e 5B, pelo controle seletivo da distdncia entre
marcas de referéncia sucessivas 74 (Fig. 5A e 5B), de modo
que cada marca 74 desejavelmente seja alinhada com um
componente associado, tal como uma almofada absorvente 32.
Pelo controle da distancia entre marcas de referéncia 74
para uma distancia selecionada, tal como um comprimento de
repetigdo de produto de miquina, variagBes ou outros tipos
de anomalias inerentemente presentes em um aparelho ou
processo como esse podem ser identificadas e controladas.
Ainda, pelo ajuste do microencrespamento de uma segunda
camada continuamente em movimento 66, ela pode ser
apropriadamente alinhada com a primeira camada
continuamente em movimento 54, desse modo se garantindo um
alinhamento apropriado de um componente desejado, tal como
o padrdao grafico 38, com um outro componente, tal como a
almofada absorvente 32. Como descrito, portanto, as marcas
de referéncia 74 sdo alinhadas de forma controlada com
respeito as almofadas absorventes 32 na primeira camada
continuamente em movimento 54.

Embora esta inven¢do tenha sido descrita cecme tendo
uma modalidade preferida, serd compreendido que ela é capaz
de outras modificagdes. Portanto, pretende-se cobrir
quaisquer variagdes, equivalentes, usos ou adaptacdes da
invengdo seguindo-se os principics gerais da mesma, e
incluindo tais desvios da presente exposigdoc como vierem ou
puderem vir na pratica conhecida ou costumeira na técnica a
qual esta invengdo se refere e cairem nos limites das

reivindicac¢des em apenso.
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REIVINDICAGOES

1. Processo para © alinhamento de forma controlada de
uma primeira camada continuamente em movimento com uma
segunda camada continuamente em movimento, compreendendo as
etapas de:

provisdo de uma primeira camada continuamente em
movimento (54) que tem um comprimento de produto de maguina
de repeticdo representado por uma pluralidade de primeiras
marcas de referéncia de repeticdo, onde as primeiras marcas
de referéncia de repeticdo estdo em relacdo alinhada com um
sinal de referéncia da constante de maquina;

provisdo de wuma segunda camada continuamente em
movimento (66) que tem um comprimento inicial de repeticdo
maior do que o comprimento de produto de mAguina de
repeticdo, o comprimento inicial de repeticdo representado
por uma pluralidade de segundas marcas de referéncia de
repeticdo (74);

detecgdo de cada uma das segundas marcas de referéncia
(74) e geracdo de um sinal de marca de referéncia em
resposta a 1sso;

medigdo da distdncia entre dois sinais sucessivos de
segundas marcas de referéncia de repeticdo e geragdo de um
sinal de controle corretivo de repeticdo de acordo com
instru¢des programadas;

ajuste da disténcia entre duas segundas marcas de
referéncia sucessivas (74) em resposta a um sinal de
controle corretivo de repeticdo gerado e provisdo da
segunda camada continuamente em movimento (66) tendo um
comprimento final de repeticdo;

detecgdo de uma segunda marca de referéncia (74) da
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segunda camada continuamente em movimento (66) em relacdo a
um sinal de referéncia da constante de maguina
correspondente, e geracdo de um sinal de controle corretivo
de posicdo de acordo com instrucdes programadas;

ajuste da velocidade da segunda camada continuamente
em movimento (66) em resposta a um sinal de controle
corretivo de posicdo gerado para se alinhar de forma
controldvel a uma segunda marca de referéncia (74) na
segunda camada continuamente em movimento (66) com sua
primeira marca de referéncia correspondente na primeira
camada continuamente em movimento (54); e

sobrepor a primeira camada continuamente em movimento
(54) e a segunda camada continuamente em movimento em
conjunto (66);

caracterizado por:

a etapa de ajuste da distélncia entre duas segundas
marcas de referéncia (74) sucessivas em resposta a um sinal
de controle corretivo de repetigdo gerado inclui o
movimento da segunda camada continuamente em movimento (66)
através de um dispositivo de microencrespamento (75; 172).

2. Processo, de acordo com a reivindicacgdo 1,

caracterizado por compreender ainda as etapas de:

laminacéo da primeira camada continuamente em
movimento (54) & segunda camada continuamente em movimento
(66) ;

deteccdo das primeiras marcas de referéncia de
repeticdo e das segundés marcas de referéncia de repeticdo;

comparagdo das primeiras marcas de referéncia de
repetigdo e das segundas marcas de referéncia de repeticio

em relag¢do as instruc¢des pré-programadas;
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geracdo de um ponto de controle;

comparacdo do ponto de controle gerado com um ponto de
regulagem de controle de posicionamento; e

mudanca das instrugdes pré-programadas para um novo
ponto de controle para um controle corretivo de
posicionamento quando o ponto de regulagem de controle de
posicionamento for diferente do ponto de controle gerado.

3. Processo, de acordo <com a reivindicaggdo 1,

caracterizado pelo fato da etapa de geragdo de um sinal de

controle corretivo de repetigdo incluir a geracdo de um
sinal de controle corretivo de repeticgdo de
microencrespamento.

4. Processo, de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizado pelo fato da etapa de ajuste da disténcia

entre duas segundas marcas de referéncia sucessivas em
resposta ao sinal de controle corretivo de repeticdo gerado
incluir o movimento da segunda camada através de um rolo de
alinhamento.

5. Processo, de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato da segunda camada continuamente em

movimento (66) ser movida ao longo de uma cinta
transportadora a vacuo (188) que tem uma velocidade
diferente de uma velocidade de um rolo de acionamento (68)
de suprimento da segunda camada continuamente em movimento
(66).

6. Processo, de acordo com a reivindicacdo 5,

caracterizado pelo fato da cinta transportadora a vAacuo

(188) ter uma velocidade menor do que a velocidade do rolo
de acionamento (68).

7. Processo, de acordo com qualquer uma das
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reivindicac¢cBes anteriores, caracterizado pelo fato do

comprimento final de repetigdo da segunda camada (66)
corresponder ao comprimento de produto de maguina de
repeticio.

8. Processo, de acordo com gualguer uma das

reivindicag¢des anteriores, caracterizado pelo fato de uma

terceira camada (90) de material ser laminada a segunda
camada (66), antes da superposicdo da primeira camada
continuamente em movimento (54) e da segunda camada
continuamente em movimento (66).

9. Processo, de acordo com a reivindicagdo 8,

caracterizado pelo fato da segunda camada (66) compreender

um filme.
10. Processo, de acordo com a reivindicacdo 8 ou 9,

caracterizado pelo fato da terceira camada (90) compreender

uma manta ndo tecida.
11. Processo, de acordo com a reivindicagcdo 2, 9 ou

10, caracterizado pelo fato da segunda camada (66) e da

terceira camada (90) formarem uma cobertura externa

impermedavel a liguido.
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RESUMO

WPROCESSO PARA O ALINHAMENTO DE FORMA CONTROLADA DE UMA
PRIMEIRA CAMADA CONTINUAMENTE EM MOVIMENTO COM UMA SEGUNDA
CAMADA CONTINUAMENTE EM MOVIMENTO”

Umn processo para se alinhar de forma controlada duas
camadas de material continuamente em movimento € provido.
Uma primeira camada continuamente em movimento (54) tem uma
pluralidade de componentes nela, e uma segunda camada
continuamente em movimento (66) tem uma pluralidade de
marcas de referéncia representando uma regpectiva
pluralidade de componentes nela. O processo controla a
disténcia entre as marcas de referéncia da segunda camada
para uma distdncia selecionada e alinha de forma controlada
cada marca de referéncia da segunda camada com um
respectivo componente ou marca de referéncia da primeira

camada continuamente em movimento (54).
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