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DESCRIPCION

Aparato y procedimiento de fabricacion de una estructura compuesta elastica para un producto sanitario absorbente

REFERENCIA CRUZADA A SOLICITUDES RELACIONADAS

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Las realizaciones de la invencion se refieren, en general, a productos sanitarios absorbentes y, mas en particular, a
un aparato y procedimiento mejorado para fabricar una estructura compuesta elastica para su uso en un producto

sanitario absorbente que minimiza o elimina el uso de adhesivos consumibles tales como pegamento.

Los productos sanitarios absorbentes, tales como pafales desechables, estan equipados tipicamente con
estructuras compuestas elasticas que incluyen uno o mas hilos elasticos. Estas estructuras compuestas elasticas
estan colocadas en diversas ubicaciones del producto, incluidas la cinta elastica para la cintura, las regiones de
entrepierna y en la totalidad o en porciones de los paneles delantero o trasero del producto. Durante el proceso de
fabricacion tipico de una estructura compuesta elastica, los hilos elasticos se mantienen en un estado tensado y se
utiliza un adhesivo para fijar los hilos elasticos entre las dos capas enfrentadas de materiales o bandas no tejidos.
Posteriormente se libera la tension de los hilos elasticos, provocando que el material de la banda se arrugue o

pliegue en las zonas que contienen los hilos elasticos adheridos.

El uso de adhesivos para unir los hilos elasticos dentro de las estructuras compuestas elasticas presenta una serie
de desventajas tanto en el producto final como en el procedimiento de fabricacion, incluidos los costes asociados al
material consumible y las propiedades tactiles no deseadas del producto final (por ejemplo, rigidez). Si bien se han
propuesto técnicas de soldadura térmica o ultrasénica como alternativas para unir los hilos elasticos dentro de una
estructura compuesta elastica, los hilos elasticos son propensos a romperse durante el procedimiento de unién
térmica o ultrasénica. Cuando se produce una rotura aguas arriba del ensamblado de unién, el hilo elastico roto
retrocede de golpe hacia el alimentador o portabobinas y debe volver a enhebrarse manualmente antes de que se

pueda reanudar la fabricacion.

Por consiguiente, existe la necesidad de un aparato y procedimiento mejorado para fabricar una estructura
compuesta elastica de un producto sanitario absorbente que minimice o elimine el tiempo de inactividad de las
maquinas en caso de que un hilo elastico se rompa durante la fabricacion. Ademas, seria deseable que dicho
aparato y procedimiento eliminara o minimizara el uso de adhesivos consumibles para fijar los hilos elasticos a las

capas de banda enfrentadas.

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

De acuerdo con un aspecto de la invencién, un aparato para fabricar una estructura compuesta elastica incluye al

menos una estructura configurada para guiar una primera capa de banda y una segunda capa de banda en una
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direcciéon de maquina, un combinador de hilos elasticos configurado para combinar una pluralidad de hilos elasticos
para formar un ensamblado de hilos elasticos combinados, y una unidad de unién. La unidad de unién esta
configurada para unir la primera capa de banda a la segunda capa de banda a través de un patrén de union que
comprende una pluralidad de lineas de unién, cada una de las cuales tiene al menos un par de uniones adyacentes,
y anclar el ensamblado de hilos elasticos combinados dentro de un pasaje definido por un par de uniones
adyacentes en cada una de la pluralidad de lineas de unién. El pasaje es mas estrecho que el ensamblado de hilos
elasticos combinados en un estado no tensado y mas ancho que uno de la pluralidad de hilos elasticos en un estado

no tensado.

De acuerdo con otro aspecto de la invencion, un procedimiento para fabricar una estructura compuesta elastica
incluye colocar un ensamblado de hilos elasticos entre una primera capa de banda y una segunda capa de banda,
donde el ensamblado de hilos elasticos comprende una pluralidad de hilos elasticos. El procedimiento también
incluye unir la primera capa de banda a la segunda capa de banda a través de un patrén de unién que comprende
una pluralidad de lineas de unién que tienen pares de uniones adyacentes y anclar el ensamblado de hilos elasticos
dentro de un pasaje formado entre la primera capa de banda y la segunda capa de banda, estando definido el
pasaje entre los bordes enfrentados de pares de uniones adyacentes en la pluralidad de lineas de unién. Los bordes
enfrentados estan separados por una distancia que es menor que el diametro total del ensamblado de hilos elasticos
en un estado no tensado y que es mayor que el diametro de hebra de la pluralidad de hilos elasticos en un estado no

tensado.

Segun otro aspecto de la invencién, una estructura compuesta elastica incluye una primera capa de banda y una
segunda capa de banda acoplada a la primera capa de banda mediante un patrén de unién que comprende una
pluralidad de lineas de unién, donde cada linea de union tiene al menos un par de uniones adyacentes. La
estructura compuesta elastica también incluye un ensamblado de hilos elasticos que comprende una pluralidad de
hilos elasticos que se extienden a través de un pasaje definido por los bordes enfrentados de los pares de uniones
adyacentes de las lineas de union. Los bordes enfrentados de los pares de uniones adyacentes estan separados por
una distancia que es menor que el diametro total del ensamblado de hilos elasticos en un estado no tensado y que

es mayor que el diametro de hebra de un hilo elastico de la pluralidad de hilos elasticos en un estado no tensado.

Estas y ofras ventajas y caracteristicas se entenderan mas facilmente a partir de la siguiente descripcion detallada

de realizaciones preferidas de la invencidon que se proporciona en relacion con los dibujos adjuntos.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Los dibujos ilustran realizaciones actualmente contempladas para llevar a cabo la invencion.

En los dibujos:

La FIG. 1 es una vista en perspectiva esquematica de una porcién de una linea de fabricaciéon para fabricar una

estructura compuesta elastica.
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La FIG. 2 es una vista en perspectiva esquematica de una porcion de la linea de fabricacion ilustrada en la FIG. 1.

La FIG. 3 es una vista en perspectiva de un ensamblado de portabobinas que se puede utilizar con la linea de
fabricacion de la FIG. 1.

La FIG. 4 es una vista frontal de un yunque giratorio que se puede utilizar con la linea de fabricacion de la FIG. 1,
segun una realizacion de la invencion.

La FIG. 4A es una vista detallada de una porcion del yunque giratorio de la FIG. 4.

La FIG. 5 es una vista superior de una porcién de una estructura compuesta elastica que se muestra en un estado
alargado, segun una realizacion de la invencion.

La FIG. 5A es una vista detallada de una porcién de la estructura compuesta elastica de la FIG. 5 mostrada en el
estado alargado.

La FIG. 5B es una vista detallada de una porcién de la estructura compuesta elastica de la FIG. 5 mostrada en un
estado relajado.

La FIG. 6A es una vista en seccion transversal de una porcion de la estructura compuesta elastica de la FIG. 5 en el
estado relajado, segun una realizacion de la invencion.

La FIG. 6B es una vista en seccion transversal de una porcion de la estructura compuesta elastica de la FIG. 5 en el
estado relajado, segun otra realizacion de la invencion.

La FIG. 7 es una vista en seccion transversal de un hilo elastico multifilamento que se puede utilizar para fabricar el

compuesto elastico de la FIG. 5.

DESCRIPCION DETALLADA

Las realizaciones de la presente invencion proporcionan un procedimiento y aparato para fabricar una estructura
compuesta elastica que puede utilizarse en un producto sanitario absorbente tal como, por ejemplo, un pafal, un

pantalon desechable para adultos o un producto de higiene femenina.

Durante la fabricacion de productos sanitarios absorbentes, a menudo es deseable fijar hilos elasticos entre capas
enfrentadas de material no tejido para formar regiones contorneadas o elasticas dentro del producto. Dichos
productos se fabrican tipicamente en una linea de ensamblaje o fabricacion en la que el producto se mueve

sustancialmente de forma continua y longitudinal en lo que se denomina la "direccién de maquina".

Con referencia ahora a la FIG. 1, una porcién de una linea de fabricacion ejemplar 10 se ilustra segun una
realizacion de la invenciéon. Como se muestra, una primera capa de banda 12 se alimenta en la direccién de
maquina 14. Una segunda capa de banda 16 se alimenta de manera similar en la direccion de maquina 14. La
primera capa de banda 12 y la segunda capa de banda 16 son materiales capaces de fusionarse entre si tras la
aplicacion de una energia aplicada que hace que una o ambas bandas 12, 16 se ablanden o fundan y se unan entre
si. La primera y segunda capas de banda 12, 16 pueden ser el mismo tipo de material o diferentes materiales segun
realizaciones alternativas. Como ejemplos no limitativos, la primera y segunda capas de banda 12 pueden incluir
materiales no tejidos, materiales tejidos, peliculas, espumas y/o compuestos o laminados de cualquiera de estos

tipos de materiales.
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Se coloca una serie de hilos elasticos individuales 18 entre la primera y la segunda capa de banda 12, 16. Las hilos
elasticos 18 se desplazan en la direccion de maquina 14 bajo tensién desde un ensamblado de portabobinas (no
mostrado) o dispositivo similar. Los hilos elasticos 18 pueden estar compuestos por cualquier material elastico
adecuado que incluye, por ejemplo, laminas, hebras o cintas de elastomeros termoplasticos, caucho natural o
sintético o licra, como ejemplos no limitativos. Cada hilo elastico 18 puede proporcionarse en forma de una hebra
elastomérica individual o ser un producto multifilamento fabricado que incluye muchos filamentos elastoméricos
individuales unidos entre si, tal como mediante un proceso de fabricacion de hilado en seco, para formar un Unico
hilo elastico aglutinado 18. Cada hilo elastico 18 puede estar en el intervalo de 200-1500 decitex (dTex)
aproximadamente, en realizaciones no limitativas. En una realizaciéon en la que un hilo elastico 18 es un producto
multifilamento, el hilo elastico 18 puede tener un decitex total de 400 dTex, en una realizaciéon ejemplar y no
limitativa, donde los filamentos elastoméricos individuales del hilo elastico 18 tienen individualmente un decitex del

diez por ciento o0 menos del valor total de 400 dTex.

Las hilos elasticos 18 pueden tener cualquier forma transversal adecuada que facilite la formacion de una estructura
compuesta elastica que tenga la elasticidad, la estética visual y la capacidad de fabricaciéon deseadas. Como
ejemplos no limitativos, los hilos elasticos 18 pueden tener una forma transversal que sea redonda, rectangular,
cuadrada o irregular, como puede ser el caso cuando cada hilo elastico 18 es un producto multiflamento (como se

ilustra en detalle en la FIG. 7).

Si bien la primera capa de banda 12 y la segunda capa de banda 16 se representan en la FIG. 1 y se describen en
esta solicitud como componentes fisicamente separados, se contempla que realizaciones alternativas puedan utilizar
una estructura de banda unitaria que se pliegue para capturar los hilos elasticos 18 entre las capas superior e

inferior de la estructura de banda unitaria.

La linea de fabricacion 10 incluye uno o mas rodillos guia 20 que se emplean para colocar y tensar con precision los
hilos elasticos 18 durante una primera distancia de desplazamiento 22 en la direccion de maquina 14. En algunas
realizaciones, la linea de fabricacion 10 puede incluir uno o mas dispositivos opcionales de supervisiéon de tension 24
(que se muestran parcialmente ocultos) colocados a lo largo de la trayectoria de desplazamiento de los hilos
elasticos 18. En una realizacion de este tipo, la retroalimentacion de los dispositivos de supervision de tension 24 se
puede utilizar para controlar la tensién (es decir, el alargamiento) de los hilos elasticos 18 a medida que se

desplazan en la direcciéon de maquina 14.

Como se muestra con mas detalle en la FIG. 2, cada hilo elastico respectivo 18 se coloca dentro de una seccién de
guiado respectiva 26 de los rodillos guia 20. De este modo se mantiene la separacion entre los hilos elasticos
adyacentes 18 a lo largo de la primera distancia de desplazamiento 22 (FIG. 1) de la linea de fabricacion 10. En la
realizacion ilustrada, la seccion de guiado 26 incluye muescas que ayudan en la alineacion y guiado de los hilos
elasticos 18. Las muescas pueden tener forma de V como se muestra, tener geometrias curvas u otras geometrias
alternativas, o pueden omitirse por completo en realizaciones alternativas. En aun otras realizaciones, los rodillos
guia 20 pueden ser reemplazados por cualquier otro tipo conocido de dispositivo que esté configurado para alinear y

guiar hilos elasticos. A continuacién, en referencia conjunta a la FIG. 1 y la FIG. 2, segun corresponda, multiples
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hilos elasticos adyacentes 18 se alimentan en la direccion de maquina 14 hacia una seccién de combinacién comun
28 de un combinador de hilos elasticos o rodillo guia de combinaciéon 30 a lo largo de una segunda distancia de
desplazamiento 32 de la linea de fabricacion 10. Los hilos elasticos adyacentes 18 se combinan o agrupan en la
seccion de combinacion comun 28 para formar un ensamblado de hilos elasticos combinados 34, que incluye una

pluralidad de hilos elasticos individuales 18.

Aunque solo se muestra un rodillo guia de combinacién 30 en las FIGS. 1 y 2, se contempla que realizaciones
alternativas puedan incluir cualquier numero de muiltiples rodillos guia de combinacién 30 dependiendo de las
consideraciones de disefio (por ejemplo, el tamafio y la separacion del nimero total de hilos elasticos 18 en el
producto final). De manera similar, realizaciones alternativas pueden incluir uno o mas rodillos guia 20 en cualquier

punto dado a lo largo de la linea de fabricacién 10.

En la realizacion ilustrada, dos (2) hilos elasticos adyacentes 18 se combinan en una seccion de combinacién comun
28 para formar un ensamblado de hilos elasticos combinados 34. De manera similar a la seccién de guiado 26 de los
rodillos guia 20, cada seccién de combinacién 28 puede incluir una muesca que ayuda en la alineacién y guiado de
los respectivos ensamblados de hilos elasticos combinados 34. Las muescas pueden tener forma de V como se
muestra, tener geometrias curvas u otras geometrias alternativas, o pueden omitirse por completo en realizaciones
alternativas. En aun otras realizaciones, el rodillo guia de combinacién 30 puede ser reemplazado por cualquier otro

tipo conocido de dispositivo que esté configurado para combinar multiples hilos elasticos.

Si bien dos hilos elasticos 18 se muestran agrupados para formar hilos elasticos combinadas 34 para mayor
claridad, se entiende que cualquier nimero de multiples hilos se puede combinar dentro de una seccién de
combinacién comun 28 para formar agrupaciones respectivas de hilos elasticos combinados 34, donde el niumero
total de hilos elasticos 18 en un ensamblado de hilos elasticos combinados dado 34 se determina en funcién de las
especificaciones de disefio. Como solo un ejemplo no limitativo, dos hilos elasticos 18 de 600 dTex o tres hilos
elasticos 18 de 400 dTex se pueden combinar para formar un ensamblado de hilos elasticos combinados 34 que
tiene un valor total de 1200 decitex. La agrupacion de mas de dos (2) hilos elasticos 18 para formar un ensamblado
de hilos elasticos combinados 34 mejora la capacidad de reenhebrado automatico de un hilo elastico individual 18 en
caso de una rotura, como se describe en mayor detalle mas adelante. También se entendera que, aunque la FIG. 1
ilustra tres (3) ensamblados de hilos elasticos combinados 34, las técnicas descritas en esta solicitud pueden
extenderse a la fabricacion de una estructura compuesta elastica que incluya un tinico ensamblado de hilos elasticos

combinados o cualquier nimero de multiples ensamblados de hilos elasticos combinados.

Los rodillos guia 20 y el ensamblado de rodillo guia de combinacién 30 funcionan de manera conjunta para colocar y
tensar hilos elasticos individuales 18 y los ensamblados de hilos elasticos combinados 34 a medida que se
desplazan a través de la primera y segunda distancias de desplazamiento 22, 32 hacia un rodillo guia de hebras 36
que esta situado aguas arriba de una unidad de unién 38, que se denominara en lo sucesivo ensamblado o aparato
de union ultrasénica 38. La linea de fabricacion 10 también incluye una o mas estructuras que estan configuradas
para guiar la primera y segunda capas de banda 12, 16 en la direccién de maquina 14. En la realizacion ilustrada,

estas estructuras de guiado incluyen un rodillo superior 40 y un rodillo inferior 42 situados para guiar la primera capa
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de banda 12 y la segunda capa de banda 16, respectivamente, hacia el aparato de unién ultrasonica 38.

El aparato de unién ultrasénica 38 puede ser un sistema giratorio de soldadura ultrasénica o un sistema de
soldadura ultrasoénica con cuchillas en realizaciones alternativas. En la realizacién ilustrada, el aparato de unién
ultrasénica 38 es un sistema giratorio de soldadura ultrasénica que incluye un yunque giratorio 44 y una bocina 46
que actian conjuntamente para unir la primera capa de banda 12 a la segunda capa de banda 16. Los ensamblados
de hilos elasticos combinados 34 se fijan o anclan en posicion con respecto a la primera y segunda capas de banda
12, 16 como se describe en detalle mas adelante. El aparato de union ultrasénica 38 también incluye uno o mas
bastidores 48 que sostienen y/o alojan un motor (no mostrado) que acciona la bocina 46, una unidad de control de
vibracién (no mostrada, que hace que la bocina 46 vibre), y un segundo motor (no mostrado) que acciona el yunque
44. La bocina 46 y el yunque 44 estan situados en una relacion espaciada entre si para facilitar la union ultrasénica
de la primera y segunda capas de banda 12, 16 entre si mientras los ensamblados de hilos elasticos combinados 34
se mantienen en tension en el espacio entre la bocina 46 y el yunque 44. Mientras que la bocina 46 se ilustra como

una bocina giratoria en la FIG. 1, puede usarse una bocina estacionaria en realizaciones alternativas.

La cara 50 del yunque 44 incluye una disposicion de salientes y muescas que facilitan la fijacion de los ensamblados
de hilos elasticos combinados 34 en posicidén con respecto a la primera y segunda capas de banda 12, 16. Una
realizacion ejemplar de esta disposicion de salientes y muescas se describe en detalle posteriormente con respecto
ala FIG. 4. Sin embargo, se contempla que la cara de yunque 50 pueda incluir cualquier pluralidad de disposiciones
alternativas o de salientes y muescas que transfieran un patrén de unién deseado a la primera y segunda capas de
banda 12, 16 de tal manera que se ancle de manera firme los ensamblados de hilos elasticos combinados 34 en

posicion entre la primera y segunda capas de banda 12, 16.

En una realizacion no limitativa, la cara 52 o la bocina 46 tiene un contorno de superficie liso o sustancialmente liso.
En realizaciones alternativas, la cara 52 puede incluir una disposicion de salientes y/o muescas que se acoplan o
alinean con el patron de superficie del yunque 44 para facilitar adicionalmente la unién de la primera y segunda
capas de banda 12, 16 entre si y fijar los ensamblados de hilos elasticos combinados 34 en posicion con respecto a

la primera y segunda capas de banda 12, 16.

Si bien las realizaciones de la invencion se describen con respecto a un ensamblado de unién ultrasénica y una
técnica de union ultrasénica, se contempla que las técnicas descritas en esta solicitud pueden extenderse a
cualquier otra técnica de unién térmica o a presiéon conocida. En aun otras realizaciones alternativas, el aparato de
union ultrasonica 38 se puede reemplazar por uno o mas aplicadores de adhesivo que estan configurados para fijar
los ensamblados de hilos elasticos combinados 34 a la primera y segunda capas de banda 12, 16 en un estado
tensado mediante un adhesivo. Una realizacion de este tipo utilizaria tecnologias de aplicaciéon de adhesivo
conocidas al tiempo que se aprovechan los beneficios del reenhebrado automatico del rodillo guia de combinacién
30.

La FIG. 2 es una vista de una porcion de la linea de fabricacién 10 corriente arriba del aparato de unién ultrasénica

38 mirando hacia la direccidon de maquina 14. Como se muestra, los hilos elasticos individuales 18 se alimentan
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hacia afuera desde secciones de guiado respectivas 26 en los rodillos guia 20. Multiples hilos elasticos individuales
18 se alimentan en una seccién de combinacién comun 28 del ensamblado de rodillo guia de combinaciéon 30,
formando asi multiples ensamblados de hilos elasticos combinados 34. A continuacién, cada ensamblado de hilos
elasticos combinados 34 se alimenta hacia el rodillo guia de hebra 36. En la realizacion, el rodillo guia de hebra 36
incluye un conjunto de muescas 54 que ayudan a alinear y guiar los ensamblados de hilos elasticos combinados 34
a medida que se reciben entre la bocina 46 y el yunque 44. Estas muescas 54 pueden estar espaciadas
uniformemente a través de todo el rodillo guia de hebra 36 de la manera mostrada o pueden abarcar solamente una
parte del mismo en una realizacién alternativa. En aun otras realizaciones, las muescas 54 pueden colocarse a
intervalos desiguales a lo largo de la longitud del rodillo guia de hebra 36 dependiendo de las especificaciones de
disefio y la colocacion y separacion deseadas de los ensamblados de hilos elasticos combinados 34 en la estructura

compuesta elastica resultante.

En la realizaciéon descrita anteriormente, el ensamblado de rodillo guia de combinacion 30 se utiliza para combinar
los hilos elasticos individuales 18 en agrupaciones de multiples ensamblados de hilos elasticos combinadas 34. En
una realizacion alternativa, hilos elasticos individuales 18 se combinan en grupos de ensamblados de hilos elasticos
combinados 34 dentro de un ensamblado de portabobinas 56 como se ilustra en la FIG. 3. Como se muestra, hilos
elasticos individuales 18 se desenrollan de los rollos de hebras 58 usando carretes, que no se representan por
separado en la FIG. 3. Mdltiples hilos elasticos individuales 18 se alimentan en un alimentador comun 60 que esta
contenido o montado en el marco 62 del ensamblado de portabobinas 56. De nuevo, a efectos de claridad, se
muestran dos (2) hilos elasticos 18 agrupados dentro del ensamblado de portabobinas 56 para formar cada
ensamblado de hilos elasticos combinados 34. Sin embargo, se entiende que cualquier cantidad de multiples hilos
elasticos 18 puede combinarse en cada alimentador 60 para formar respectivos ensamblados de hilos elasticos
combinados 34. Los ensamblados de hilos elasticos combinados 34 salen del ensamblado de portabobinas 56 y se
dirigen a través de uno o mas rodillos guia 64, que pueden construirse de cualquier manera similar a la descrita con
respecto a los rodillos guia 20 de la FIG. 1 que posicionan y tensan los ensamblados de hilos elasticos combinados

34 a medida que sitdan en la primera distancia de desplazamiento 22 de la linea de fabricacion 10 de la FIG. 1.

En los sistemas de unién ultrasoénica existentes, los puntos de rotura mas comunes de un hilo elastico individual
estan (A) en el espacio entre la bocina 46 y el yunque 44 y (B) aguas arriba del aparato de union ultrasénica 38.
Cuando se produce una rotura aguas arriba del aparato de unién ultrasénica 38, el hilo elastico roto retrocede de
golpe hacia el ensamblado de portabobinas ya que cada hilo elastico se desplaza a lo largo de la linea de
fabricacion 10 bajo tension. Cuando una hebra rota retrocede de golpe, a menudo provoca que otras hebras se
rompan, especialmente en el caso de productos de panel completo que pueden incluir 100 o mas hebras
individuales. Cuando se produce una rotura y un retroceso brusco, la produccion debe detenerse hasta que el hilo
elastico roto se vuelva a enhebrar a través de los diversos rodillos guia, un proceso que puede tardar horas o el
resto de un turno dado. Estos retrasos reducen significativamente la produccién de una linea de ensamblaje dada y
dan como resultado una considerable pérdida de material de desecho durante el proceso de parada inicial v,

nuevamente, en la puesta en marcha de la linea.

En ambas realizaciones descritas anteriormente para formar un ensamblado de hilos elasticos combinados 34, los
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hilos elasticos 18 entran en el aparato de unién ultrasénica 38 como parte de un ensamblado de hilos elasticos
combinados 34 en lugar de como un hilo elastico individual discreto 18 que esta separado fisicamente de otros hilos
elasticos 18 en la direccion transversal de maquina. Si uno de los hilos elasticos 18 de un ensamblado de hilos
elasticos combinados dado 34 se rompe en o antes de que entre en el aparato de unién ultrasénica 38, el hilo
elastico roto 18 retrocedera de golpe hasta una ubicacién aguas abajo en la que rodeara o envolvera al menos otro
hilo elastico 18 dentro de su ensamblado de hilos elasticos combinados original 34. En una realizacién que incluye
combinar el ensamblado de rodillo guia 30, el hilo elastico roto 18 de un ensamblado de hilos elasticos combinados
dado 34 retrocedera de golpe hasta una ubicaciéon aguas arriba del ensamblado de rodillo guia de combinacion 30.
En una realizacion en la que los hilos elasticos 18 se combinan en alimentadores respectivos 60 del portabobinas
56, el hilo elastico roto 18 retrocedera de golpe hasta algin punto aguas abajo del alimentador 60. En cualquier
caso, la friccion entre el hilo elastico roto 18 y el uno o mas hilos elasticos restantes 18 del ensamblado de hilos
elasticos combinados original 34 transportara la hebra rota 18 en la direccion de maquina 14 hacia y a través del
aparato de union ultrasénica 38. Como resultado, el hilo elastico roto 18 se volvera a enhebrar automaticamente,
eliminando asi la necesidad de que un operario detenga la produccion y vuelva a enhebrar manualmente el hilo

elastico roto 18.

En realizaciones en las que los hilos elasticos 18 se combinan en el ensamblado de rodillo guia de combinacién 30,
la distancia entre el ensamblado de rodillo guia de combinacion 30 y el aparato de union ultrasénica 38 (denominada
en lo sucesivo tercera trayectoria de desplazamiento 66) puede definirse en funcién de la elasticidad de los hilos
elasticos 18 y la tension bajo la cual se mantienen esos hilos elasticos 18 durante el funcionamiento para mejorar la
probabilidad de que el punto de retroceso brusco de un hilo elastico roto 18 se produzca en un punto a lo largo de la

tercera trayectoria de desplazamiento 66.

A continuacion, en referencia a la FIG. 4, se proporcionan detalles adicionales del patrén de superficie del yunque 44
segun una realizacion no limitativa de la invencion. Como se muestra, el yunque 44 incluye un conjunto de lineas de
soldadura 68 que estan separadas entre si a lo largo del eje circunferencial 70 de la cara de yunque 50. Tal como se
muestra mas especificamente en la vista detallada proporcionada en la FIG. 4A, cada linea de soldadura 68
contiene un patrén de salientes discretos 72 que se extienden hacia afuera desde la cara 50 del yunque 44. Los
salientes 72 estan separados uniformemente entre si, definiendo asi un espacio de anchura uniforme 74 en cada
una de las muescas 76 que se forma entre salientes adyacentes 72. Las lineas de soldadura 68 son sinusoidales en
la realizacion mostrada. Sin embargo, pueden ser lineas rectas, lineas curvas o dispuestas de otro modo para crear

un patron continuo y repetitivo en el producto final.

En la realizacién ilustrada, las superficies de contacto 78 de los salientes 72 tienen superficies laterales 80
orientadas en un angulo 82 con respecto al eje circunferencial 70 de modo que ningun arco hipotético 83 trazado
desde las lineas de soldadura adyacentes 68 es paralelo al eje circunferencial 70 del yunque 44. En una realizacion
de este tipo, las superficies enfrentadas 80 de salientes adyacentes 72 no son paralelas al eje circunferencial 70,
como se muestra. Como resultado, los salientes 72 de lineas de soldadura adyacentes 68 no estan alineadas entre
si a lo largo del eje circunferencial 70. En cambio, un saliente dado 72A en una linea de soldadura 68A esta

descentrado con respecto a un saliente dado 72B en una linea de soldadura adyacente 68B por un paso 84 definido
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por un angulo 82. Por lo tanto, los salientes 72 definen un patrén roscado que se extiende alrededor de la cara

circunferencial 50 del yunque 44.

Se contempla que las superficies de contacto 78 de los salientes 72 pueden tener diferentes geometrias en
realizaciones alternativas. Como ejemplos no limitativos, los salientes 72 pueden ser circulares, rectangulares, con
forma de media luna o tener formas irregulares que se pueden seleccionar para formar un patrén global deseado en
el producto final. En audn otra realizacion, salientes 72A, 72B correspondientes de las lineas de soldadura
adyacentes 68A, 68B pueden alinearse entre si en una linea paralela al eje circunferencial 70. De forma alternativa,
los salientes 72A, 72B de lineas de soldadura secuenciales 68A, 68B pueden estar descentrados entre si en la
direccion transversal de maquina, definiendo asi un pasaje escalonado o no lineal a través de las lineas de unién

que se forman en la primera y segunda capas de banda 12, 16.

La FIG. 5 ilustra una porcién de una estructura compuesta elastica 86 que sale del aparato de unién ultrasénica 38.
La estructura compuesta elastica 86 se ilustra en un estado alargado con hilos elasticos individuales 18 de los
ensamblados de hilos elasticos combinados 34 estirados hasta un punto en el que la primera capa de banda 12 y la
segunda capa de banda 16 son sustancialmente planas. Como se muestra, la estructura compuesta elastica 86
incluye la primera capa de banda 12, la segunda capa de banda 16 y una pluralidad de ensamblados de hilos
elasticos combinados 34 que estan ubicados entre la primera y la segunda capa de banda 12, 16 y orientados a lo
largo de un eje longitudinal 88 de la estructura compuesta elastica 86. Si bien la realizacion ilustrada incluye tres (3)
ensamblados de hilos elasticos combinados 34, se contempla que realizaciones alternativas puedan incluir un Unico
ensamblado de hilos elasticos combinados 34 o cualquier cantidad de multiples ensamblados de hilos elasticos

combinados 34 en funcion de las especificaciones de disefio del producto final.

La operacioén de unién ultrasénica da como resultado un patrén continuo y repetitivo de lineas de unién 90 que son
especulares a las lineas de soldadura 68 en el yunque 44 y unen o fusionan la primera capa de banda 12 a la
segunda capa de banda 16. Por lo tanto, en realizaciones en las que las lineas de soldadura 68 son sinusoidales, las
lineas de unién resultantes 90 tienen un patréon de unién sinusoidal similar. Como se muestra en la vista detallada
proporcionada en la FIG. 5A, los hilos elasticos tensados 18 de un ensamblado dado de hilos elasticos combinadas
34 se extienden a lo largo de un pasaje 92 que esta delimitado por el espacio 94 formado entre los bordes
enfrentados 96, 98 de un par de uniones adyacentes 100 en cada linea de unién subsiguiente 90. El espacio 94

tiene un ancho 102 que es igual al ancho 74 de las muescas 76 en el yunque 44.

Cuando se permite que la estructura compuesta elastica 86 se relaje, cada uno de los hilos elasticos individuales 18
dentro de cada ensamblado de hilos elasticos combinados 34 intentara hincharse o expandirse para volver a su
estado no tensado o relajado. Como se muestra en las FIGS. 6A y 6B, a medida que los hilos elasticos individuales
18 se expanden, quedan anclados o atrapados en el vacio 104 formado entre la superficie orientada hacia arriba 106
de la primera capa de banda 12, la superficie orientada hacia abajo 108 de la segunda capa de banda 16, y los

bordes enfrentados 96, 98 de un par de uniones adyacentes 100.

Dependiendo de los parametros de funcionamiento del aparato de unién ultrasénica 38 y/o de la geometria y
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configuracion de las muescas y salientes en el yunque y/o la bocina, el par resultante de uniones adyacentes 100
puede ser uniones discontinuas discretas 100, como se muestra en la FIG. 6A, o parte de una unién de fusién
continua 101 que fusiona las capas de banda enfrentadas 12, 16 en los puntos de unién 100 y que fusiona una o
ambas capas de banda enfrentadas 12, 16 al ensamblado de hilos elasticos combinados 34, como se muestra en la
FIG. 6B.

Con referencia de nuevo a la FIG. 5B, en las regiones 110 entre las lineas de union 90, los hilos elasticos 18 pueden
hincharse o expandirse libremente hasta su estado no tensado. En su estado no tensado, cada hilo elastico 18 tiene
un diametro de hebra 112 que es menor que el ancho 102 de los espacios 94 formados entre cada par de uniones
adyacentes 100. El diametro total 114 de los ensamblados de hilos elasticos combinados 34 en el estado no
tensado es mayor que el ancho 102 de los espacios 94. Como resultado, los ensamblados de hilos elasticos

combinados 34 estan atrapados o anclados entre pares adyacentes de uniones 100.

Como se usa en esta solicitud, la expresion "diametro de hebra" se refiere al ancho de seccién transversal medible
mas pequefio del hilo elastico 18 en su estado no tensado. En realizaciones en las que un hilo elastico dado 18 es
una estructura monofilamento, el diametro de hebra es el diametro menor o el ancho medible mas pequeio de la
estructura monofilamento en su estado no tensado. En realizaciones en las que un hilo elastico dado 18 es una
estructura que incluye muchos filamentos individuales 116 (es decir, el hilo elastico 18 es una estructura
multifilamento), el hilo elastico 18 tendra tipicamente un area de seccidn transversal irregular 118 similar a la que se
muestra en la FIG. 7. El diametro de hebra de una estructura multifilamento de este tipo debe entenderse como la
distancia mas pequefia 120 entre bordes opuestos de un contorno que define, en términos generales, el area de

seccion transversal irregular 118.

El aparato y los procedimientos descritos en esta solicitud se pueden usar para fabricar estructuras compuestas
elasticas para regiones de cintura, regiones por debajo de la cintura, regiones de pierna y/o regiones de entrepierna
de un pafial de una sola pieza o de tres piezas, como ejemplos no limitativos, sin el uso de pegamento. Al eliminar el
uso de pegamento, el compuesto elastico resultante es mas suave al tacto y tiene un patrén fruncido mas uniforme
en la direccion transversal de maquina (es decir, la direccion perpendicular a la direccién de maquina). Desde el
punto de vista de la fabricacion, la accién de incorporar multiples hilos elasticos dentro de cada pasaje elastico de la
estructura compuesta elastica proporciona un producto final mas duradero y minimiza el tiempo de inactividad de la
magquina ya que los hilos elasticos rotos vuelven a enhebrarse automaticamente a medida que se transportan en la
direccion de maquina mediante el/los hilo(s) elastico(s) no roto(s) restante(s) dentro de su ensamblado elastico
combinado original. Por consiguiente, las realizaciones de la invencion descritas en esta solicitud proporcionan un
proceso de fabricacion mas fiable y de menor coste que los enfoques existentes de la técnica anterior y dan como

resultado un producto final de menor coste que es, de manera visual y tactil, mas agradable para el cliente final.

Por lo tanto, segin una realizaciéon de la invencion, un aparato para fabricar una estructura compuesta elastica
incluye al menos una estructura configurada para guiar una primera capa de banda y una segunda capa de banda
en una direccion de maquina, un combinador de hilos elasticos configurado para combinar una pluralidad de hilos

elasticos para formar un ensamblado de hilos elasticos combinados, y una unidad de union. La unidad de union esta
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configurada para unir la primera capa de banda a la segunda capa de banda a través de un patrén de union que
comprende una pluralidad de lineas de unién, cada una de las cuales tiene al menos un par de uniones adyacentes,
y anclar el ensamblado de hilos elasticos combinados dentro de un pasaje definido por un par de uniones
adyacentes en cada una de la pluralidad de lineas de union. El pasaje es mas estrecho que el ensamblado de hilos
elasticos combinados en un estado no tensado y mas ancho que uno de la pluralidad de hilos elasticos en un estado

no tensado.

Segun ofra realizacion de la invencién, un procedimiento para fabricar una estructura compuesta elastica incluye
colocar un ensamblado de hilos elasticos entre una primera capa de banda y una segunda capa de banda, donde el
ensamblado de hilos elasticos comprende una pluralidad de hilos elasticos. El procedimiento también incluye unir la
primera capa de banda a la segunda capa de banda a través de un patrén de unién que comprende una pluralidad
de lineas de unién que tienen pares de uniones adyacentes y anclar el ensamblado de hilos elasticos dentro de un
pasaje formado entre la primera capa de banda y la segunda capa de banda, estando definido el pasaje entre los
bordes enfrentados de pares de uniones adyacentes en la pluralidad de lineas de unién. Los bordes enfrentados
estan separados por una distancia que es menor que el diametro total del ensamblado de hilos elasticos en un
estado no tensado y que es mayor que el diametro de hebra de la pluralidad de hilos elasticos en un estado no

tensado.

Segun aun otra realizacién de la invencioén, una estructura compuesta elastica incluye una primera capa de banda y
una segunda capa de banda acoplada a la primera capa de banda mediante un patrén de unién que comprende una
pluralidad de lineas de unién, donde cada linea de union tiene al menos un par de uniones adyacentes. La
estructura compuesta elastica también incluye un ensamblado de hilos elasticos que comprende una pluralidad de
hilos elasticos que se extienden a través de un pasaje definido por los bordes enfrentados de los pares de uniones
adyacentes de las lineas de union. Los bordes enfrentados de los pares de uniones adyacentes estan separados por
una distancia que es menor que el diametro total del ensamblado de hilos elasticos en un estado no tensado y que

es mayor que el diametro de hebra de un hilo elastico de la pluralidad de hilos elasticos en un estado no tensado.

12
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REIVINDICACIONES

1.Un aparato para fabricar una estructura compuesta elastica (86), comprendiendo el aparato:

al menos una estructura (40, 42) configurada para guiar una primera capa de banda (12) y una segunda capa de
banda (16) en una direccidon de maquina;
un combinador de hilos elasticos (30) configurado para combinar una pluralidad de hilos elasticos (18) para formar

un ensamblado de hilos elasticos combinado (34); y una unidad de unién (38) configurada para:

unir la primera capa de banda (12) a la segunda capa de banda (16) a través de un patrén de unién que comprende
una pluralidad de lineas de unién, donde cada una tiene al menos un par de uniones adyacentes; y

anclar el ensamblado de hilos elasticos combinados (34) dentro de un pasaje definido por un par de uniones
adyacentes en cada una de la pluralidad de lineas de unién, donde el pasaje es mas estrecho que el ensamblado de
hilos elasticos combinados (34) en un estado no tensado y mas ancho que uno de la pluralidad de hilos elasticos

(18) en un estado no tensado.

2. El aparato de la reivindicacion 1, en el que el combinador de hilos elasticos (30) comprende uno de un rodillo (30)
que tiene al menos una muesca dimensionada para recibir la pluralidad de hilos elasticos (18) y un alimentador (60)

acoplado a un portabobinas (56).

3. El aparato de la reivindicacion 1 o la reivindicacion 2, en el que la unidad de unién (38) comprende un yunque
giratorio (44) que tiene una cara con una pluralidad de lineas de soldadura definidas en la misma, donde cada linea
de soldadura de la pluralidad de lineas de soldadura comprende una pluralidad de salientes dispuestos para formar

el patrén de union.

4. El aparato de la reivindicacion 3, en el que las superficies enfrentadas de salientes adyacentes no son paralelas a

un eje circunferencial del yunque giratorio (44).

5. Un procedimiento de fabricaciéon de una estructura compuesta elastica (86), que comprende:

colocar un ensamblado de hilos elasticos (34) entre una primera capa de banda (12) y una segunda capa de banda
(16), donde el ensamblado de hilos elasticos (34) comprende una pluralidad de hilos elasticos (18);

unir la primera capa de banda (12) a la segunda capa de banda (16) a través de un patrén de unién que comprende
una pluralidad de lineas de unién que tienen pares de uniones adyacentes; y

anclar el ensamblado de hilos elasticos (34) dentro de un pasaje formado entre la primera capa de banda (12) y la
segunda capa de banda (16), estando el pasaje definido entre bordes enfrentados de pares de uniones adyacentes
en la pluralidad de lineas de union; y

en el que los bordes enfrentados estan separados por una distancia que es menor que el diametro total del

ensamblado de hilos elasticos (34) en un estado no tensado y que es mayor que el diametro de hebra de la
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pluralidad de hilos elasticos (18) en un estado no tensado.

6. El procedimiento de la reivindicacién 5, que comprende ademas:

colocar una pluralidad de ensamblados de hilos elasticos (34) entre la primera capa de banda (12) y la segunda
capa de banda (16), donde cada ensamblado de hilos elasticos (34) comprende una pluralidad de hilos elasticos
(18)y

anclar cada uno de la pluralidad de ensamblados de hilos elasticos (34) dentro de un pasaje respectivo formado
entre la primera capa de banda (12) y la segunda capa de banda (16), estando definido cada pasaje respectivo

entre bordes enfrentados de pares de uniones adyacentes en la pluralidad de lineas de unién.

7. El procedimiento de la reivindicacion 5 o la reivindicacion 6, que comprende ademas:

formar el patréon de unién usando un yunque giratorio (44) que tiene una cara con una pluralidad de lineas de
soldadura definidas en la misma, donde cada linea de soldadura de la pluralidad de lineas de soldadura comprende
una pluralidad de salientes espaciados uniformemente;

alimentar el ensamblado de hilos elasticos (34) bajo tensidon en una direccion de maquina; y

en el que anclar el ensamblado de hilos elasticos (34) dentro del pasaje comprende anclar el ensamblado de hilos
elasticos (34) entre bordes enfrentados de los pares de uniones adyacentes que estan orientados de forma no

paralela a la direccién de maquina.

8. El procedimiento de una cualquiera de las reivindicaciones 5 a 7, que comprende ademas:

alimentar una pluralidad de hilos elasticos (18) bajo tensién en una direccion de maquina hacia un ensamblado de
union ultrasonica (38); y
combinar un subconjunto de la pluralidad de hilos elasticos (18) aguas arriba del ensamblado de unién ultrasénica

(38) para formar el ensamblado de hilos elasticos combinados (34).

9. El procedimiento de la reivindicacion 8, que comprende ademas combinar el subconjunto de la pluralidad de hilos

elasticos (18) dentro de uno de un dispositivo alimentador de un portabobinas (56) y un rodillo guia (30).

10. Una estructura compuesta elastica (86), que comprende:

una primera capa de banda (12);

una segunda capa de banda (16) acoplada a la primera capa de banda (12) mediante un patron de unién que
comprende una pluralidad de lineas de unién, donde cada linea de unién tiene al menos un par de uniones
adyacentes; y

un ensamblado de hilos elasticos (34) que comprende una pluralidad de hilos elasticos (18) que se extienden a
través de un pasaje definido por bordes enfrentados de los pares de uniones adyacentes de las lineas de union; en

el que los bordes enfrentados de los pares de uniones adyacentes estan separados una distancia que es menor que
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el diametro total del ensamblado de hilos elasticos (34) en un estado no tensado y que es mayor que un diametro de

hebra de un hilo elastico (18) de la pluralidad de hilos elasticos (18) en un estado no tensado.

11. La estructura compuesta elastica (86) de la reivindicacion 10, en la que cada una de la pluralidad de hilos

elasticos (18) es una estructura multifilamento.

12. La estructura compuesta elastica (86) de la reivindicacion 10, en la que el ensamblado de hilos elasticos (34)

consiste en dos hilos elasticos (18).

13. La estructura compuesta elastica (86) de la reivindicacion 10, en la que el ensamblado de hilos elasticos (34)

consiste en tres hilos elasticos (18).

14. La estructura compuesta elastica (86) de cualquiera de las reivindicaciones 10 a 13, en la que las lineas de unién

comprenden un patrén continuo y repetitivo.
15. La estructura compuesta elastica (86) de cualquiera de las reivindicaciones 10 a 14, en la que los bordes

enfrentados del par de uniones adyacentes no son paralelos a un eje longitudinal de la estructura compuesta
elastica (86).
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