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DESCRIPCION
Método de fabricacién de sistemas de cierre para articulos de higiene, en particular sistemas de cierre de pafales

La invencién se refiere a un método para fabricar sistemas de cierre para articulos de higiene, en particular sistemas
de cierre de pafiales, con las caracteristicas especificadas en el predmbulo de la reivindicacion 1.

Los pafiales o bragas para incontinencia de un solo uso comprenden sistemas de cierre que permiten que los
pafales o bragas sean abiertos y certados rapida y convenientemente y tengan elementos de fijaciéon unidos al
costado de los pafiales o bragas en forma de tiras o formando los llamados paneles de oreja para pafiales en la
forma ancha. Elementos de soporte unidos a los elementos de fijacion comprenden elementos de sujecion
sobresalientes, que forman uniones adhesivas con el pafial cuando el sistema de cierre esta en el estado cerrado.
Cuando se fabrican estos sistemas de cierre, que consisten en varias capas de material, por ejemplo, materiales no
tejidos, la técnica anterior forma puntos de unién entre las capas mediante uniones adhesivas o juntas pegadas, tal
como la unién ultrasonica. Reemplazar las uniones adhesivas por juntas pegadas, tal como la unién ultrasénica,
como se divulga en el documento EP 2 564 822 B1 para producir uniones entre laminas de plastico de sistemas de
cierre de pafales, tiene la ventaja particular, en comparacion con las uniones adhesivas, de que los pafiales usados
se pueden desechar facilmente porque no hay ninguno de los materiales adhesivos que pongan en peligro la
biodegradabilidad, evitando asi el riesgo de dafiar la salud de la persona que usa el pafial o las bragas de
incontinencia debido a la toxicidad del adhesivo, lo cual es una ventaja particular, especialmente en panales.

El uso del proceso de union ultrasénica puede causar problemas en los sistemas de cierre en los que un elemento
de soporte equipado con elementos de sujecion necesita unirse a un elemento de fijacion, porque el efecto térmico
sobre los elementos de sujecion de gancho y bucle sobresalientes que tiene lugar en la region de unidn causa que
dichos elementos se deformen en la regiéon de unién, lo que también causa una pérdida de fuerza adhesiva que
afecta negativamente a la seguridad del cierre del pafial formado por medio del elemento de sujecion. Para
minimizar la pérdida de fuerza adhesiva, el productor se ve obligado a formar puntos de unidn meramente
localizados, lo que tiene un efecto adverso sobre la unién segura entre el elemento de soporte y el elemento de
fijacion y también es costoso en términos de tecnologia de produccion.

El documento EP 2 815 733 A1 divulga un método para producir sistemas de cierre para articulos de higiene, en
donde se aplica un elemento de fijacién en el lado trasero de un elemento de soporte con elementos de sujecion
sobresalientes, que estan dispuestos en hileras a una distancia predefinible entre si, y unidos al elemento de soporte
a lo largo de los puntos de union por medio de un proceso de unién ultrasénica, en donde al menos algunos de los
puntos de unién se aplican a lo largo de lineas de unién entre hileras adyacentes de elementos de sujecién y al
menos parcialmente corren en paralelo a dichas lineas, en donde al menos una parte del yunque de un dispositivo
de unidn ultrasdnica es acoplado entre las hileras de elementos de sujecion dispuestos adyacentes a los espacios y
que corren paralelos a estas hileras con el fin de obtener la linea de unién respectiva, y en donde el sonotrodo o la
parte del sonotrodo interactua con la respectiva parte del yunque que entra en contacto con el lado del elemento de
fijacion que se aleja de los elementos de sujecion .

Los documentos US 2004/0116889 y JP 2011-15796 divulgan otros sistemas de cierre para articulos de higiene.

Sobre la base de esta técnica anterior, el objeto de la invencion es describir un método para fabricar sistemas de
cierre para articulos de higiene que permita unir de forma segura el elemento de soporte y el elemento de fijacion
mediante union ultrasonica sin poner en peligro las propiedades de cierre del sistema de cierre.

Este objetivo se consigue de acuerdo con la invencion mediante un método que tiene las caracteristicas descritas en
la reivindicacién 1 en su totalidad.

De acuerdo con la parte de caracterizacion de la reivindicacion 1, el método de acuerdo con la invencion se
caracteriza porque las respectivas partes de yunque se usan como una parte constituyente de un troquel de bloque,
en el que una pluralidad de partes de yunque mantienen una distancia predefinible entre si para adaptarse al
espacio entre hileras entre los elementos de sujecion del elemento de soporte formando partes del troquel de bloque
que corren paralelas entre si, y en que, para obtener una guia para el elemento de soporte, que se mueve junto con
el elemento (16) de fijacion a lo largo del troquel del bloque para un proceso de unidn, las partes de yunque que
actuan como tiras de guia se usan en el troquel del bloque, dichas partes de yunque se enganchan en los espacios
entre las hileras adyacentes de elementos de sujecion, preferiblemente se enganchan debajo de dichos elementos
de sujecion en algunos casos.

La guia que también esta formada por las partes de yunque lo convierte en un proceso de unién particularmente
seguro que no pone en peligro los elementos de sujecion.

Otra caracteristica clave de la invencidn es que al menos algunos de los puntos de union se aplican a lo largo de las
lineas de unién entre hileras adyacentes de elementos de sujecion y que corren al menos parcialmente paralelas a
dichos elementos de sujecion. El hecho de que los puntos de unidn corran entre hileras adyacentes de elementos de
sujecion y que el efecto térmico en las regiones intermedias entre los elementos de sujecion sea limitado, como
resultado, evita la pérdida de fuerza adhesiva, por un lado. Por otro lado, las lineas de unién que corren paralelas a
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las hileras permiten producir una unién relativamente extensa, con el resultado de que también se garantiza un
anclaje seguro entre el elemento de soporte y el elemento de fijacion.

Al menos una parte del yunque de un dispositivo de union ultrasénica se engancha entre las hileras de elementos de
sujecion dispuestos adyacentes a los espacios y que corren paralelos a estas hileras con el fin de obtener la linea de
union respectiva y el sonotrodo que interactia con la parte respectiva del yunque entra en contacto con el lado del
elemento de fijacion que esta alejado de los elementos de sujecion.

Las respectivas partes de yunque se usan como parte constitutiva de un troquel de bloque, en donde una pluralidad
de partes de yunque mantiene una distancia predefinible entre si para adaptarse al espaciado de hilera entre los
elementos de sujecion del elemento de soporte que forman parte del troquel de bloque o herramienta de disco que
corre paralela entre si. Como resultado, se puede formar una pluralidad de lineas de unién y, por lo tanto, una
extensa region de unién de una manera particularmente racional mediante un movimiento relativo entre las bandas
de material y el troquel de bloque al mismo tiempo.

Para obtener una guia para el elemento de soporte, que se mueve junto con el elemento de fijacién a lo largo de una
herramienta de disco no de acuerdo con la invencién, que es preferiblemente giratoria, para un proceso de union,
también es ventajosamente posible disponer elementos de guia delante y/o detrds de la herramienta de disco,
cuando se ve en la direccion de desplazamiento, dichos elementos de guia posicionan las hileras de elementos de
sujecion con el fin de definir el acoplamiento de la parte del yunque respectiva de la herramienta de disco entre las
hileras asignables de elementos de sujecion .

Los elementos de sujecion del elemento de soporte estan dispuestos preferiblemente en hileras tanto en la direccidon
longitudinal como transversal, en donde el espacio entre los elementos de sujecion se mantiene igual tanto en la
direccion longitudinal como transversal.

Las lineas de union respectivas entre el elemento de soporte y el elemento de fijacién se aplican cada una de
manera que los elementos de sujecion del elemento de soporte se unan al elemento de fijacion sin ningun dafio.

Con respecto a la formacién de los elementos de sujecion que forman un sujetador de gancho y bucle, ademas de
los ganchos o bucles de sujecién, es posible proceder mas preferiblemente usando cabezales de sujecion que
sobresalen en el lado superior del elemento de soporte por medio de partes del vastago. y porque un elemento de
soporte adicional esta disefiado para sobresalir al menos parcialmente por encima de las partes del vastago en el
extremo, proporcionando una oportunidad de interbloqueo para sujetar elementos con una forma correspondiente.

Como se divulga en el documento DE 196 46 318 A1, el elemento de soporte puede disefiarse en una sola pieza
con sus elementos de sujecion, en donde el elemento de fijacion esta hecho de un material no tejido y se usan
materiales plasticos termoplasticos tales como poliolefinas o poliamida (PA12) para ambos elementos

El elemento de fijacion puede formarse de manera que sobresalga al menos parcialmente en sus bordes sobre el
elemento de soporte unido con los elementos de sujecion, en donde la parte sobresaliente respectiva del elemento
de fijacion se usa al menos parcialmente como un elemento de unién para el articulo de higiene respectivo, tal como
un pafal o bragas para la incontinencia. La parte sobresaliente del elemento de fijacion opuesta al elemento de
uniéon se puede usar como una pestafia de agarre para abrir convenientemente el sistema de cierre del panal
correspondiente.

El objeto de la divulgacién también se refiere a un elemento de unién, particularmente para un articulo de higiene, tal
como un pafal o bragas para incontinencia, con un elemento de soporte con hileras sobresalientes de elementos de
sujecion , dicho elemento de soporte esta unido a un elemento de fijacién mediante puntos de union, en donde los
puntos de unién se extienden al menos parcialmente de forma lineal y en paralelo entre hileras dispuestas
adyacentes de elementos de sujecion del elemento de soporte.

El objeto de la divulgacién también es un articulo de higiene, tal como un pafial o bragas de incontinencia, que
comprende al menos un elemento de unidn, en donde el elemento de union, o preferiblemente dos elementos de
union, sirven para abrir y cerrar opcionalmente el articulo de higiene.

La invencién se explica en detalle a continuacién con la ayuda de las realizaciones mostradas en los dibujos, en los
que:

La Figura 1 es una vista esquematica en plano de un pafal con un sistema de cierre producido de acuerdo con la
invencion, mostrado en el estado abierto.

La Figura 2 es una vista en plano parcial del elemento de soporte del sistema de cierre, que se muestra ampliada
aproximadamente 50 veces;

La Figura 3 es una vista oblicua en perspectiva esquematica simplificada de un dispositivo de unién ultrasénica para
llevar a cabo el método de acuerdo con la invencion para producir un sistema de cierre.
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La Figura 4 es un extracto parcial ampliado de la region de un dispositivo de unién ultrasénica marcado como IV en
la Figura 3 para llevar a cabo el método de produccién de acuerdo con la invencion.

La Figura 5 es una vista oblicua en perspectiva simplificada esquematica de otro dispositivo de unién ultrasénica
para llevar a cabo un método de produccién no de acuerdo con la invencion; y

La Figura 6 es un extracto parcial ampliado de la region del dispositivo de unién marcado como VI en la Figura 5.

La Figura 1 muestra un pafial 2 destinado a un solo uso mirando hacia el lado 4 frontal del pafial, que se voltea
alrededor de la regidn del borde mostrada en la parte inferior en la Figura 1 y se encuentra en la parte superior del
lado 8 trasero del pafal. El sistema de cierre, que se muestra en estado abierto en la Figura 1, comprende
elementos 10 de unién, que estan formados por la porcion expuesta de un elemento 16 de fijacion en forma de tira y
que estan fijados a un accesorio 14 con su porciéon 12 de extremo y que estan ubicados en ambos lados del lado 8
trasero del pafial en forma de los llamados paneles de oreja del pafial. Los elementos 16 de fijacion consisten en un
material no tejido hecho de material plastico termoplastico tal como una poliolefina, poliéster o poliamida (PA12) y los
accesorios 14 también consisten en un material termoplastico correspondiente con buenas propiedades de union de
manera que las porciones 12 de extremo estan ventajosamente unidas a los accesorios 14 mediante union.

Un elemento 18 de soporte provisto de elementos de sujecion sobresalientes esta ubicado en la porcion del
elemento 16 de fijacion que sobresale sobre el accesorio 14 respectivo a una distancia de la porcién 20 ubicada en
el extremo libre, formando dicha porcién una pestafa de agarre que puede ser agarrada por el usuario. El elemento
18 de soporte comprende elementos de sujecion sobresalientes en su lado superior, dichos elementos de sujecion
solo son visibles en las Figuras 2, 4 y 6, algunos de estos numerados como 22 en estas Figuras, dichos elementos
de sujecion forman una union adhesiva con el lado frontal del pafial como un elemento de soporte adicional cuando
los elementos 10 de unidn se voltean sobre el lado 4 frontal del pafial cuando el sistema de cierre esta en el estado
cerrado, la fuerza adhesiva de dicha unién asegura el sistema de cierre en el estado cerrado.

Como se muestra mas claramente en las Figuras 2 y 4, los elementos 22 de sujecion comprenden cabezales de
fijacion , que tienen forma de champifiones y estan conectados en una sola pieza al material no tejido del elemento
de soporte por medio de partes de vastago (Figura 4). Los cabezales de fijacion pueden ser redondos, ovalados o
poligonales, en particular hexagonales. Por ejemplo, el elemento de soporte puede producirse en un proceso
continuo a partir de una poliolefina, poliéster o poliamida (PA12) junto con los elementos 22 de sujecidén en una
pasada usando un dispositivo como se divulga en el documento DE 196 46 318 A1, en donde el material plastico
termoplastico se suministra al espacio entre un rodillo de presién y un rodillo de moldeo, que comprende una
pantalla con cavidades abiertas, que dan a los elementos 22 de sujecién su forma vy, al hacerlo, disponen los
elementos de sujecion en hileras rectas de lineas 26 con columnas 29 perpendiculares a la misma, como se muestra
en la Figura 2. Como también se puede ver en esta Figura, los elementos 22 de sujecién en la direccion de las
hileras 26 estan cada uno a la misma distancia entre si, dicha distancia corresponde a las distancias reciprocas
vistas en la direccién de las columnas 28 tal como para formar el patrén de disposicion regular de los elementos 22
de sujecion mostrados en la Figura 2.

Las Figuras 3 y 4 muestran una primera realizacién del método de produccién de acuerdo con la invencion. Un
dispositivo 30 de union ultrasénica que comprende partes 34 de yunque ubicadas en un troquel 32 de bloque se usa
para formar la union entre el elemento 18 de soporte y el elemento 16 de fijacién, siendo visible solo una de dichas
partes de yunque en la Figura 4. En un dispositivo de alimentacién referido en la Figura 3 por medio de la flecha 36,
una banda 42 indivisa del elemento 16 de fijacion con una tira 38 superpuesta del elemento 18 de soporte
prefabricado debajo de las partes 34 de yunque del troquel 32 de bloque se pasa entre dicho troquel de bloque y un
sonotrodo como una parte semiacabada de la cual los elementos 10 de uniéon individuales se retiran al finalizar el
proceso de unién, extendiéndose la superficie de dicho sonotrodo sobre la longitud del troquel 32 de bloque medida
en la direccion de alimentacion. Las partes 34 de yunque, que también se extienden a lo largo de esta longitud del
troquel 32 del bloque, estan dispuestas en una direccion que corre perpendicular a la direccién de alimentacion a
distancias entre si de modo que estén alineadas con una linea que corre en la direccion de alimentacién después de
cada tres hileras 26 (Figura 2) de elementos 22 de sujecion, tal como para formar las lineas de unién referidas como
46 en la Figura 2. Como se muestra por las lineas punteadas en la Figura 3, al finalizar el proceso de union, los
elementos 10 de unién terminados se eliminan de la banda 42.

El posicionamiento exacto de las lineas 46 de unién en el espacio intermedio entre los elementos 22 de sujecion
adyacentes, que evita asi la deformacioén térmica durante el proceso de unidn, se logra en esta realizaciéon por medio
de la funciéon de guia proporcionada por las partes 34 de yunque, que se extienden como tiras de guia a lo largo de
toda la longitud del troquel 32 de bloque medida en la direccion de alimentacion. Como se muestra en la Figura 4,
las partes 34 de yunque tienen una seccion transversal en forma de una T sobre su cabezal para el propdsito de su
funcion de guia, la barra 48 en el extremo de dicha T agarrando debajo de los cabezales de las hileras adyacentes
de elementos 22 de sujecidon de manera que las barras 48 forman superficies laterales de guia para los vastagos 24
de los elementos 22 de sujecion de las hileras asignadas.

En la realizacion mostrada en las Figuras 5 y 6, se usa un dispositivo 30 de unién ultrasénica que no esta de
acuerdo con la invencién, en la cual se usa una herramienta 52 de disco en lugar de una troquel 32 de bloque que
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comprende las partes 34 de yunque , siendo la estructura del dispositivo de otro modo idénticos, y en donde, vistos
en la direccién de alimentacion, los elementos 54 y 56 de guia estan dispuestos inmediatamente antes y después de
la herramienta 52 de disco, asumiendo dichos elementos de guia la funcién de guia proporcionada por las partes 34
de yunque en el dispositivo de unién mostrado en la Figura 3 y 4. Estos elementos 54 y 56 de guia tienen
nervaduras de guia sobresalientes en su lado inferior, que no son visibles en el dibujo, dichas nervaduras de guia
proporcionan correspondientemente la funcién de guia al agarrar debajo de los cabezales en los vastagos 24 de las
hileras adyacentes de elementos 22 de sujecidon como se muestra en la Figura 4 para las partes 34 de yunque .

Las partes 58 de yunque se proporcionan en la circunferencia exterior de la herramienta 52 de disco mediante
nervaduras que sobresalen radialmente que corren continuamente en la direccion circunferencial, dichas nervaduras
ruedan entre una hilera relevante de elementos 22 de sujecion adyacentes durante el movimiento giratorio de la
herramienta 52 de disco, que tiene lugar durante el movimiento de alimentaciéon de la banda 42 y la tira 38, y al
hacerlo asi producen las lineas 46 de union junto con el sonotrodo 44 de superficie de la misma manera que en la
realizacién en la Figura 3 y 4. En comparacién con el troquel 32 de bloque, debido a la superficie de contacto mas
pequefia con el medio a unir, se pueden lograr fuerzas de presién y unidon muy altas con la parte 58 del yunque
anular respectiva, que puede disefiarse para girar alrededor de su eje longitudinal. La velocidad de rotacion de la
herramienta 52 de disco como un yunque para el sonotrodo 44 también se adapta a la velocidad de alimentacion de
la banda 42 y la tira 38.

La formacion de las lineas 46 de unién en la direccion de las hileras 26 (véase la Figura 2) que corren en la direccion
de alimentacién del dispositivo 30 de unidn ultrasénica relevante tiene la ventaja de que el proceso de unién puede
tener lugar como una alimentacion continua, lo que hace que sea posible producir los elementos de union de una
manera particularmente racional. Sin embargo, alternativamente, las lineas de unién también pueden ejecutarse en
la direccién de las tiras 28 o alternativamente en ambas direcciones, si es necesario con un proceso de unién
intermitente. Si bien los elementos 22 de sujecion con cabezales de champifidn ubicados en los vastagos 24 se
proporcionan en los ejemplos mostrados en las Figuras, es evidente que se pueden usar diferentes formas de
elementos de sujecidén, tales como ganchos o bucles, con otros elementos de soporte disefiados
correspondientemente que forman la unién adhesiva con los elementos 18 de soporte, que se encuentran en el lado
4 frontal del pafal, por ejemplo.

Todavia esta dentro del alcance de la divulgacion que la respectiva parte 34 o 58 del yunque esté disefiada como un
sonotrodo y que el sonotrodo 44 funcione como un yunque para el dispositivo de unién ultrasénica.
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REIVINDICACIONES

1. Método para producir sistemas de cierre para articulos de higiene, en particular sistemas de cierre de panales, en
donde se aplica un elemento (16) de fijacién en la parte trasera de un elemento (18) de soporte con elementos (22)
de sujecion sobresalientes, que estan dispuestos en hileras (26, 28) a una distancia predefinible entre si, y unidas a
dicho elemento (18) de soporte mediante un proceso de unidn ultrasonica a lo largo de los puntos de union, al
menos algunos de los puntos de unién se aplican a lo largo de las lineas (46) de union entre hileras (26) adyacentes
de elementos (22) de sujecién y que corren al menos parcialmente paralelos a estas hileras, en donde al menos una
parte (34) de yunque de un dispositivo (30) de unidn ultrasénica esta enganchada entre las hileras (26) de elementos
(22) de sujecion dispuestos adyacentes a espacios y corriendo paralelos a estas hileras (26) con el fin de obtener la
linea (46) de unidn respectiva, y en donde el sonotrodo (44) o la parte de sonotrodo que interactia con la respectiva
parte (34) de yunque entra contacto con el lado del elemento (16) de fijacion que se aleja de los elementos (22) de
sujecion, caracterizado porque las respectivas partes (34) de yunque se usan como partes constituyentes de un
troquel (32) de bloque, porque una pluralidad de partes (34) de yunque mantuvieron una distancia predefinible entre
si para adaptarse al espacio de hileras entre los elementos (22) de sujecion del elemento (18) de soporte que
forman partes del troquel (32) de bloque que corre paralela entre si, y porque, para obtener una guia para el
elemento (18) de soporte, que se mueve junto con el elemento (16) de fijacidn a lo largo del troquel (32) de bloque
para un proceso de union, las partes (34) de yunque que actian como tiras guia se usan en el troquel (32) de
bloque, enganchandose dichas partes de yunque en los espacios entre las hileras (26) adyacentes de elementos
(22) de sujecion .

2. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque las partes (34) de yunque se acoplan en los
espacios entre las hileras (26) adyacentes de elementos (22) de sujecion, que se agarran debajo de dichos
elementos de sujecion en algunos casos.

3. Método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque los elementos
(22) de sujecion del elemento (18) de soporte estan dispuestos en hileras (26, 28) tanto en direccion longitudinal
como transversal y porque el espacio entre los elementos (22) de sujecidon se mantienen iguales tanto en direccion
longitudinal como transversal.

4. Método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque las lineas (46) de
unioén respectivas entre el soporte (18) y el elemento (16) de fijacion se aplican de tal manera que los elementos (22)
de sujecion del elemento (18) de soporte estan unidos al elemento (16) de fijacion sin ningun dafio.

5. Método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque, ademas de los
ganchos o bucles de sujecion , los cabezales (22) de sujecién se usan mas preferiblemente como elementos de
sujecion que sobresalen en el lado superior del elemento (18) de soporte por medio de partes (24) del vastago y
porque un elemento (4) de soporte adicional esta disefiado para sobresalir al menos parcialmente por encima de las
partes (24) del vastago en el extremo, proporcionando una oportunidad de interbloqueo para sujetar elementos con
una forma correspondiente.

6. Método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el elemento (18)
de soporte esta disefiado de una pieza con sus elementos (22) de sujecion, porque el elemento (16) de fijacion esta
hecho de un material no tejido y porque se utilizan materiales plasticos termoplasticos tal como poliolefinas, poliéster
o poliamida (PA12) para ambos elementos (16, 18).

7. Método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la parte (16) de
fijacion esta formada de manera que sobresale al menos parcialmente en sus bordes por encima del elemento (18)
de soporte unido con los elementos (22) de sujecion y porque la parte (12, 20) sobresaliente respectiva del elemento
de fijacién se usa al menos parcialmente como un elemento (10) de unién para un articulo de higiene, tal como un
pafal (2) o bragas de incontinencia.
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