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(54, 56) materidlu. Jedna z uvedenych kontinuilnc sa
postvajucich vrstiev (66) materidlu je opatrend mnoz-
stvom referennych znatiek (74), symbolicky zastupu-
jucich mnoZstvo samostatnych a $pecifickych kompo-
nentov, zatial' ¢o druhd z uvedenych kontinudlne sa po-
suvajucich vrstiev (54) materialu ma prislusné mnoz-
stvo na flu usporiadanych komponentov. Prostrednic-
tvom navrhnutého spésobu sa kontroluje vzdialenost
medzi referenénymi znatkami a porovnéva s vopred
zvolenou vzdialenost'ou a regulovane riadi presné lico-
vanie kaZdej referenénej znatky jednej kontinuilne sa
postivajlicej vrstvy materidlu s k nej priradenym kom-
ponentom druhej kontinudlne sa postvajicej vrstvy
materidlu. Uvede-nym spdsobom sa zaisti vytvorcnic
absorpéného vyrobku, ktorého graficky prvok je regu-
lovatel'ne nalicovany v k nemu pri¢lenenej oznatengj
plosnej oblasti.
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ABSORPCNY VYROBOK NA JEDNORAZOVE POUZITIE OPATRENY PRESNE
NALICOVANYM GRAFICKYM PRVKOM A SPOSOB JEHO VYROBY

Oblast techniky

Predlozeny vynalez sa vSeobecne tyka absorpénych vyrobkov na jednorazové
pouzitie a konkrétne sa tyka absorpénych vyrobkov na jednorazove pouzitie
opatrenych zlicovanymi grafickymi prvkami a spésobu ich vyroby.

Doterajsi_stav techniky

Rézne absorpéné vyrobky, vyrabané na kontinualnych vyrobnych linkach, sa
vyrabaju spdsobom postupného pripajania urditych komponentov na dalSie
komponenty, privadzané v predchadzajicej operacii. Takéto usporiadanie je
obzviadt vyhodné v pripade, kedy je mozné jeden alebo viacero komponentov
absorpéného vyrobku privadzat do vyrobnej operacie vo forme jedinej kontinuaine sa
posuvajucej vrstvy. V priebehu vyroby absorpénych wvyrobkov na jednorazové
pouzitie, takych ako s detské plienkové nohaviéky, detské zavinovacie plienky,
inkontinenéné hygienické prostriedky, damske ochranné menstruaéné prostriedky
alebo podobne, sa napriklad takato vrstva materialu do vyrobnej linky dodava a k
vyrobnym operaciam privadza vtvare kontinualneho zvitku, zatial ¢o absorpéné
jadra, pasové a nozné elastické prvky, pruzne roztiahnutefné bo¢né panely a/alebo
dalSie prvky alebo dalSie komponenty mézu byt do réznych dalSich operacnych
usekov vyrobnej linky dodavané ako respojité samostatné suéasti.

Na uvedené ucely, tj. na zostavovanie a kompletizovanie rdéznych
komponentov jediného vyrobku tak, aby sa tieto komponenty vo finalnom
skompletizovanom vyrobku nachadzali v poZzadovanom usporiadani voéi sebe
navzajom, sU pouzitelné rozne spdsoby a zariadenia. Pri vlasthom kompletizovani
jednotlivych komponentov, za pouzita réznych znamych spdsobov a zariadeni sa
najprv zaznamena poloha jedného konkrétneho komponentu, naéo sa za uézlom
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dosiahnutia zodpovedajicej polohy dalSich nasledujlcich komponentov vykonava

nastavovanie ich pozadovanej polohy.

Problémom, vyskytujucim sa v savislosti s pouzitim spdsobov a zariadenia
uvedeneho typu, je skutocnost, Ze nie je mozné vykonavat adekvatnu kompenzaciu
pruzného roztahovania kontinualne sa poslvajlcej vrstvy materialu. Pocas
vyrobnych procesov uvedeného typu je kontinualne sa posuvajlca vrstva materialu
podrobena pdsobeniu réznych napéti, ktorého pri¢inou je manipulacia s touto
vrstvou materialu za uéelom jej priechodu alebo pretahovania cez jednotlivé Gseky
vyrobnej linky. Toto napétie spdsobuje pruzné roztahovanie kontinualne sa
posUvajucej vrstvy alebo naopak jej relaxaciu, ¢oho nasledkom je neZiaduce
umiestiiovanie niektorych komponentov, alebo po ich umiestneni, ind, mimo ziadanu
polohu posunuta poloha tychto komponentov. Vzhladom k tomu, Ze je v kontinualne
sa posuvajicej vrstve materidlu v skutoénosti prakticky nemozné udrziavat
konstantné napétie, sa objem jej pruzného roztahovania poéas vyrobného procesu
pri priechode vyrobnou linkou meni. Nasledkom uvedenej skutodnosti sa dokonca i
v pripade, kedy sa uz umiestneny komponent nachadza spodiatku v polohe, ktora
spada do pozadovaného pripustného rozmedzia polohy, nasledujuce pruzné
roztahovanie kontinuaine sa postivajlcej vrstvy materialu méze vo svojom désledku
sposobit, Ze vo findlnom skompletizovanom vyrobku bude tento komponent

umiestneny mimo pripustné rozmedzie poiohy.

Dal§im problémom st&asnych zo stavu techniky znamych spdsobov a
zariadeni je skutognost, Ze nie st schopné zaistit adekvatne prostriedky na presné
Zlicovanie dvoch kontinualne sa posuvajucich vrstiev materialu, a to hlavne
v pripade, kedy je jedna z uvedenych vrstiev materialu opatrena predtlaéenymi &i
vopred umiestnenymi komponentmi, alebo podobnymi prvkami, ktoré sa bud( po&as
vyrobného procesu, za Ucelom vyroby mnozstva finalnych vyrobkov, opatrenych
pozadovanymi presne zlicovanymi komponentmi, licovat s predtiadenymi & vopred
umiestnenymi komponentmi alebo podobnymi prvkami, usporiadanymi na druhej
Z uvedenych vrstiev materialu.
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Podstata vynalezu

Ako odpoved na hore citované problémy a nevyhody, vyskytujice sa
v su¢asnom stave techniky, sa navrhuje absorpény vyrobok na jednorazové pouzitie,
opatreny presne licovanym grafickym prvkom a spésob jeho vyroby.

Podla prvého predmetu predlozeného vynalezu sa navrhuje spdsob
regulovatelne riadeného licovania mnozstva jednotlivych komponentov,
usporiadanych na prvej kontinualne sa posuvajucej vrstve materialu, s mnozstvom
referenénych znadiek, usporiadanych na druhej kontinuaine sa postvajlcej vrstve

materialu. Navrhnuty spésob zahriiuje:
zaistenie prvej kontinudlne sa postvajlicej vrstvy materidlu, opatrenej
mnozstvom na nej usporiadanych komponentov,

zaistenie druhej kontinualne sa poslvajucej vrstvy materialu, opatrenej

mnozstvom na nej usporiadanych referenénych znaciek,

spajanie uvedenych prvej kontinualne sa postvajlicej vrstvy materialu a druhej
kontinualne sa postivajlcej vrstvy materialu navzajom k sebe tak, Ze ku kazdej
referenénej znacke je pri€leneny prislu$ny jeden z uvedenych komponentov,

snimanie polohy kazdej referenénej znacky, vztahujicej sa ku k nej
pri¢lenenému komponentu,

generovanie signalu, len o sa jedna zuvedenych referenénych znaciek

nachadza mimo polohu, vztahujlicu sa ku k nej priclenenému komponentu,
spracovanie tohto signalu, a

presné licovanie nasledujucej referenénej znacky s prislu$nym nasledujlicim

komponentom.

Podla dalSieho predmetu prediozeného vynalezu sa navrhuje absorpény
vyrobok, majuci:

predny diel,
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zadny diel,

medzifahly diel rozkroku, usporiadany medzi uvedenymi prednym dielom a

zadnym dielom,

oznacenu plosnu oblast, a

graficky prvok regulovatelne nalicovany do uvedenej oznadenej plosnej

oblasti.

Prehlad obrazkov na vykresoch

Hore citované a dalSie charakteristické znaky absorpéného vyrobku na

jednorazové pouzitie podla predloZzeného vynalezu a spdsob ich dosiahnutia budu

viac zrejmé a ovela zrozumitelnej$ie z nasledujiceho podrobného popisu

prediozeného vynalezu v kombinacii s pripojenou vykresovou dokumentaciou, kde

Obr. 1

Obr. 2

Obr. 2A

Obr. 3

Obr. 4
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predstavuje prvy absorpény vyrobok, opatreny presne nalicovanym
grafickym prvkom, podfa predloZzeného vynélezu v &elnom pohfade.

predstavuje druhy absorpény vyrobok, opatreny presne nalicovanym
grafickym prvkom, podfa predioZeného vynalezu v &elnom pohlade

predstavuje prikladové znazornenie absorp&ného vyrobku zobr. 2
v CiastoCne rozlozenom a do roviny roztiahnutom stave.

predstavuje kontinualne sa posuvajicu vrstvu materialu, opatrent
mnoZstvom na nej usporiadanych samostatnych a $pecifickych
grafickych prvkov.

predstavuje kontinuaine sa postvajlicu kombinovant vrstvu materialu,
opatreni mnoZstvom na nej usporiadanych samostatnych a
Specifickych grafickych prvkov.



Obr. 5 predstavuje schematické znazornenie zariadenia a sposobu na vyrobu
absorpéného vyrobku, opatreného presne nalicovanym grafickym
prvkom, podfla predlozeného vynalezu.

Obr. 6 predstavuje blokovi schému riadenia a toku informacii, pouzita
v spojeni so zariadenim a spésobom podfa obr. 5.

Obr. 7 predstavuje blokovu schému elektronického prevodového mechanizmu
zobr.6a
Obr. 8 predstavuje grafické znazornenie regulovatefnej kontroly umiestnenia,

pouZzité v spojeni so zariadenim a spésobom podfa obr. 5.

Priklady uskutoénenia vynalezu

Nasledujici podrobny popis predlozeného vynalezu bude vykcnany
v suvislosti s oznaovanim a riadenym kontrolovanim presného licovania orvej
kontinualne sa poslvajlicej vrstvy vzhladom k druhej kontinudine sa postvajice;
vrstve pri vyrobe absorpénych vyrobkov na jednorazové pouzitie, hlavne detskych
plienkovych nohavitiek. Priklady dalSich absorpénych vyrobkov na jednorazové
pouzitie, bez toho, aby bol akymkolvek sp6sobom obmedzeny narokovany rozsah
prediozeného vynalezu, zahriiuju kojenecké zavinovacie plienky, damske ochranné
menstruacné prostriedky, inkontinenéné hygienické prostriedky pre dospelych a
podobne. PredloZeny vynalez okrem uvedeného uvazuje o dalich vyrobkoch alebo
zariadeniach, ktoré sa netykaji priamo absorpénych vyrobkov na jednorazové
pouzitie. Z hfadiska ucelov popisu prediozeného vynalezu sa potom odborny vyraz
»~vyrobok,, bez toho, aby bol akymkolvek spésobom obmedzeny jeho narokovany
rozsah, mdze tykat akéhokolvek vyrobku, prostriedku, vrstveného materialu,
kombinovaného materialu alebo podobne. Odborny vyraz ,komponent, méze, bez
toho, aby sa akymkolvek spésobom obmedzil narokovany rozsah prediozeného
vynalezu, predstavovat akékolvek vopred zvolené a oznadené plosné oblasti
vyrobku, napriklad také ako si jeho okraje, rohové oblasti, boéné strany alebo
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podobne; Strukturalne komponenty vyrobku, napriklad také ako st nozné alebo
pasové elastické prvky, absorpéné jadra, pruzne roztiahnutelné vrstvy alebo panely,
vrstvy materialu alebo podobne; alebo grafické prvky. Odbornym vyrazom ,graficky
prvok, sa potom, bez toho, aby sa akymkofvek spésobom obmedzil narokovany
rozsah predlozeného vynalezu, mysli akakolvek vonkajSia dekorativna Uprava,

raster, vzor, obrazec alebo podobne.

Detské plienkové nohaviky na jednorazové pouzite modzu byt opatrené
niekofkymi vonkajSieho vzhfadu sa tykajlicimi a/alebo funkénymi komponentmi,
licovanymi vo zvolenych rozmedziach strojného pozdizneho smeru (MD) a/alebo
strojného prieéneho smeru (CD). Odborny vyraz ,strojny pozdizny smer, predstavuje
hlavny, primarny smer pohybu kontinualne sa postvajacich vrstiev po¢as vyrobného
procesu a odborny vyraz ,strojny prieCny smer, predstavuje vedlaj$i, sekundarny
pohyb, ktorého smer je prieény na uvedeny strojny pozdizny smer. Tu podrobne
popisany priklad predstavuje a objasfiuje presné licovanie grafickych prvkov so
stanovenou a oznaéenou plo$nou oblastou absorpéného vyrobku.

Takto, vzhladom k uvedenému, predlozeny vynalez zaistuje vytvorenie
detskych plienkovych nohavidiek na jednorazové pouzitie, opatrenych jednym alebo
niekofkymi vonkajSieho vzhfadu sa tykajacimi a/alebo funkénymi komponentmi
zZlicovanymi s dalSimi k nim pri¢lenenymi komponentmi. Priklady takychto vonkaj$ich
vzhfadu sa tykajucich komponentov absorpéného vyrobku, bez toho, aby bol
akymkolvek spdsobom obmedzeny narokovany rozsah predlozeného vynalezu,
zahriuju presne nalicované grafické prvky; zvyraziiovanie alebo zvy$ovanie
dekorativneho vyznamu pasového otvoru a noznych otvorov za Uéelom vytvarania
atraktivneho vizualneho vzhfadu absorp&ného vyrobku pre uzivatela; zvyraziiovanie
alebo zvySovanie dekorativheho vyznamu zvolenych plo§nych oblasti absorpéného
vyrobku za uCelom dekorativneho napodobriovania uréitych funkénych
komponentov, napriklad takych ako st nozné elastické prvky, pasové elastické
prvky, dekorativha napodobnenina ,panskeho razporku, pre chlapcov, dekorativna
napodobnenina naberanych volanikov pre dievéata; zvyrazfiujice plo$né oblasti
absorpCného vyrobku pre pomyselnu vizuainu zmenu velkosti vonkajsieho vzhladu
absorpéného vyrobku; presne nalicované indikatory premacéanosti absorpéného
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vyrobku, indikatory teploty a podobne; presne nalicované zadné a predné etikety; a
v pozadovanom umiestneni na absorpCnom vyrobku presne nalicované pisomné

inStrukcie.

Prikiady funkénych komponentov absorpéného vyrobku, bez toho, aby bol
akymkolvek spésobom obmedzeny narokovany rozsah predlozeného vynalezu,
zahriiuju pasoveé elastické prvky, nozné elastické prvky, oblasti priedusnosti, tekutiny
odpudzujuce oblasti, tekutinami zmacatelné oblasti, adhézne prostriedky alebo
povlaky, zapuzdrené tladiarenskeé farby, chemicky citlivé materidly, na vonkajsie
podmienky citlivé materialy, materialy citlivé na zmenu teploty, materialy citlivé na
zmenu vlhkosti, ¢inidla na zamedzovanie zapachu, dekorativne grafické prvky,
upeviovacie prostriedky, tekutiny zadrZiavajuce oblasti, dekorativne upravované
alebo gaufrované oblasti alebo podobne.

Tu prikladne popisované detské plienkové nohaviéky pozostavaju
Z absorpé&ného jadra, ktoré je ucelne usporiadané medzi pre kvapaliny nepriepustnou
vonkajSou ochrannou vrstvou a kvapaliny prepustajucou krycou vrstvou. Uvedené
detské plienkové nohavicky dalej zahriiuja elastické boéné panely, ktoré
su zodpovedajucim spdsobom spriahnuté s vonkajSou ochrannou vrstvou za i¢elom
zaistenia jej elastickej pruznosti. Pre kvapaliny nepriepustnd vonkaj$ia ochranna
vrstva mdZe pozostavat z dvoch vhodnym a pouzitelnym spdsobom navzajom
spajanych vrstiev materialu, z ktorych vnatorne usporiadanou vrstvou moéze byt
vrstva, ktora je pre kvapaliny nepriepustna a zvonka usporiadanou vrstvou méze byt
netkana vrstva vykazujuca tkanine podobna Strukturu. Vnuatorne usporiadana pre
kvapaliny nepriepustna vrstva ma na nej natladeny a s riou zlicovany graficky prvok.
Takyto zlicovany graficky prvok zahriiuje spravidla vizualne prijemna a atraktivnu
vonkajSiu dekorativnu uUpravu, obrazec alebo vzor a je regulovatefne zlicovany s
oznacenou plosnou oblastou absorpéného vyrobku. Jeden nalicovany graficky prvok
zahriuje graficky prvok, ktory je Géelne umiestneny v strednej oblasti predného dielu
absorpéného vyrobku. Tento graficky prvok v prednostnom vyhotoveni ma kruhovy
tvar s priemerom asi 76 mm, pricom tento rozmer sa méze pohybovat' v rozmedzi od
asi 25 do asi 130 mm. Stred grafického prvku sa nachadza asi 83 mm od predného
okraja pasového otvoru. Uvedeny graficky prvok méZe zahrfiovat dekorativne
napodobneniny noznych elastickych prvkov, dekorativhe napodobneniny pascvych
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elastickych prvkov, dekorativnu napodobneninu panskeho razporku pre chlapcov,
dekorativhu napodobeninu naberanych volanikov pre dievéata alebo podobne.

Podrobnejsi popis konStrukéného usporiadania a vonkajSieho vzhladu
detskych plienkovych nohaviiek méze byt napriklad znamy z patentového spisu
U.S. €. 4,940,464, publikovaného 10. jala 1990, ktorého obsah sa tymto zaélefiuje do

odvolavok predloZzeného vynalezu.

Tu predloZzeny popis predklada charakteristické uskutoénenie spdsobu a
zariadenia na presné zlicovanie mnozstva samostatnych a $pecifickych
komponentov, usporiadanych na prvej kontinualne sa postvajlcej vrstve materialu,
s prisiusnym mnoZstvom samostatnych a Specifickych komponentov, usporiadanych
na druhej kontinuaine sa posuvajlcej vrstve materidlu. Uvedena prva vrstva
materialu je opatrena komponentmi, ktoré si zodpovedajucim spdsobom symbolicky
zastipené prostrednictvom prisluSnych predtlaéenych referenénych znadiek,
vytvorenych a zaistenych na nej v neustale sa opakujlcej jednotnej dizke, ktorej
velkost' je mensia ako strojna opakovacia dizka absorp&ného vyrobku. Vzdialenost
medzi dvoma po sebe nasiedujicim: referenénymi znatkami sa stanovi vopred a
potom sa pouzije na vypolet pozadovanej rychlosti pre Gcéely kontinuaineho
vyrobného procesu. Prva vrstva materialu sa potom kontrolovatefnym oviadanim
pruzne roztahuje alebo uvoffiuje tak, aby vzdialenost medzi dvoma po sebe
nasledujtcimi referenénymi znackami bola v podstate zhodna so zvolenou
vzdialenostou, ktorou je vtomto pripade jedna strojna opakovacia dizka
absorpCneho vyrobku; pricom tento proces sa oznacuje ako ,opakovaci cyklus,. Tato
prva vrstva materialu sa potom kontrolovatefne licuje na druhd vrstvu materialu tak,
Zze kazda referentna znacka je volitelne zlicovana s prislusnym komponentom:;
pricom tento proces sa oznacuje ,cyklus presného umiestiiovania,. Stuperi pruzného
roztahovania alebo relaxacie prvej vrstvy materidlu mdZe byt kontrolovatelne
nastavovany prostrednictvom regulécie rychlosti a/alebo pdsobiaceho napitia tejto
vrstvy materialu. Z hfadiska Géelov popisu predloZzeného vynalezu sa moze odborny
vyraz ,referenna znacka,, bez toho, aby akymkolvek spdsobom obmedzoval jeho
narokovany rozsah, tykat takych Struktir ako si pasové alebo nozné elastické

prvky, adhézne lemové spoje, rohy alebo okraje absorpéného jadra, prepravné
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prostriedky ako napriklad nekoneény dopravnikovy pas, vizualne znaky, magnetické
znacky, elektronické znacky, elektromagnetické znacky, optické emitory svetelného
spektra, citlive na ultrafialové Ziarenie alebo podobné prostriedky, z ktorych vsetky
moézu byt snimatelné, detekovatelné alebo inym spdsobom identifikovatelné
prostrednictvom vhodnych a pre ucely predlozeného vynalezu pouzitefnych
zariadeni. Z hfadiska Ucelu popisu predlozeného vynalezu, bez toho, aby sa
akymkolvek spdsobom obmedzil jeho narokovany rozsah, sa odbornym vyrazom
,strojna opakovacia dizka absorpéného vyrobku, mysli zvolena vzdialenost, ktor
vtomto pripade predstavuje vzdialenost merana medzi dvoma po sebe
nasledujicimi rovnakymi alebo podobnymi komponentmi pocas vyrobného procesu.
Napriklad medzi po sebe nasledujacimi pasovymi prvkami, absorpénymi jadrami
alebo podobnymi komponentmi, alebo, inymi slovami, strojna opakovacia dlzka
absorpéného vyrobku predstavuje dizku jedného spracovavaného absorpéného
vyrobku poéas vyrobného procesu. Vzhfadom k uvedenému je potom, po presnom
zZlicovani referencnej znacky s prisluSnym komponentom druhej vrstvy materialu,
komponent, symbolicky zastipeny touto referenénou znackou, presne zlicovany
s komponentom druhej vrstvy materialu.

S ohfadom na uvedeny opakovaci cyklus je prva vrstva materialu opatrena
volitelne na nej zaistenymi referenénymi znackami, ktoré kore$ponduja s pristusnymi
samostatnymi a Specifickymi komponentmi, napriklad takymi ako su grafické prvky.
Ako odozva na kazdu referenéni znacku generuje prvy snimaé urdity signal.
Vzdialenost medzi kazdym novo generovanym nasledujticim signalom a naposledy
generovanym predchadzajicim signalom sa zodpovedajucim spdésobom
vyhodnocuje v jednotkach pohanacieho mechanizmu tak, Ze rychlost pohafacieho
mechanizmu mdze byt volitelne regulovatelnd na umoznenie regulovaného
nastavovania rychlosti a/alebo spdsobujuceho napétie prvej vrstvy materialu
zdbvodu vykonavania kontrolovatelného pruzného roztahovania alebo
kontrolovatelnej relaxacie tejto prvej vrstvy materialu tak, aby vzdialenost riedzi
nasledujicim novo generovanym nasiedujlicimi signalom a naposledy generovanym
predchadzajicim signalom predstavovala prave jednu strojni opakovaciu Jlzku
absorpéného vyrobku. Vzhladom kuvedenému uvedeny opakovaci cklus
predstavuje neustale opakované kopirovanie dizky absorpéného vyrobku medzi
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dvoma po sebe nasledujucimi referenénymi znackami prostrednictvom presného
merania ich skutoCnej aktualnej vzdialenosti od seba navzijom a wvypodet
pozadovanej referenénej rychlosti pre hlavnu ovladaciu ststavu na regulaciu pohonu.

S ohfadom na uvedeny cyklus presného umiestiiovania sa poZadované
licovanie referenénych znaciek na k nej pri¢leneny komponent vykonava porovnanim
riadenym kontrolovanim navzajom suvisiacich vychodiskovych nameranych hodnét
a nastavenej ciefovej Ziadanej hodnoty. Z hfadiska uCelov popisu predloZzeného
vynalezu, bez toho, aby akymkolvek spésobom bol obmedzeny jeho narokovany
rozsah, sa odbornym vyrazom ,vychodiskovd namerana hodnota, mysli merana
vzdialenost medzi referenénou znackou a strojne generovanym kontaktnym
referenénym signalom. Z hfadiska ucelov popisu predloZzeného vynalezu, bez toho,
aby bol akymkolvek spdsobom obmedzeny jeho narokovany rozsah, potom odborny
vyraz ,nastavena cielova Ziadana hodnota, predstavuje zvoleni hodnotu, v ktorej

rozmedzi sa vychodiskova namerana hodnota udrziava.

V predlozenom popise sa dalej, prostrednictvom prikladného vyhotovenia,
opisuje charakteristicky spdsob a zariadenie na zavadzanie predtlaéenej, prizne
roztiahnutelnej prvej vrstvy materilu, zahriiujicej na nej usporiadané mnoZstvo
samostatnych a $pecifickych grafickych prvkov, pruzné roztahovanie tejto prvej
vrstvy materialu na zvolent dizku prostrednictvom regulovanej zmeny jej rychlosti
alalebo na fu pdsobiaceho napatia, a jej nasledného aplikovania a presného
licovania na druhd vrstvu materialu, ktora zahffia vopred zostavené a vopred na nej
aplikované komponenty, napriklad také ako su absorpéné jadra, prostrednictvom
Coho zaistuje vyrobny proces jednotlivych absorpénych vyrobkov na jednorazové
pouzitie, opatrenych na nich nalicovanymi grafickymi prvkami vo vopred uréenych
oznacenych plo3nych oblastiach. Uvedeny spdsob a zariadenie mézu byt okrem
toho pouzité pre aplikovanie, po¢as vlastného vyrobného procesu, dal§ich rdéznych
funkénych a vonkajsieho vzhladu sa tykajucich komponentov, ktoré boli natlaéenim,
pripojenim, udelnym umiestnenim alebo podobnym spsobom spriahnuté s vrstvou
materialu v presne stanovenom umiestneni tak, aby ho bolo mozné volitelne prasne

Zlicovat s finalnym vyrobkom.
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Uvedenou prvou vrstvou materialu méze byt kontinualna tenka polyetylénova
félia predtlacenim opatrend mnozstvom samostatnych a $pecifickych grafickych
prvkov. Uvedené predtlacené grafické prvky sG usporiadané tak, 2Z2e budu
v koneénom vyhotoveni umiestnené v rovnakych, vopred uréenych a ozna&enych
plosnych oblastiach na kazdom dohotovenom alebo finalnom vyrobku. Odbornym
vyrazom ,dohotoveny, alebo ,findlny, pouzivanym a uvadzanym v sulvislosti
s vyrobkom, sa mysli skutonost, Ze proklamovany vyrobok bol vyrobeny
zodpovedajucim spdsobom a spliia vSetky poziadavky zamy$laného uéelu jeho
pouzitia.

Uvedena prva vrstva materidlu sa prostrednictvom kontrolovatelného
ovladania uvadza do pruzne roztiahnutelného alebo relaxovaného stavu za pouzitia
zmien rychlosti a/alebo pdsobiaceho napétia tak, aby zodpovedajlicim spésobom
koreSpondovala vzdialenost medzi dvoma po sebe nasledujucimi referenénymi
znatkami a strojnou opakovacou dizkou absorpéného vyrobku a Ze riadene
kontroluje navzajom suvisiacu vychodiskovi namerant hodnotu a nastavenu ciefovi
Ziadanu hodnotu. To sa vykonava za Géelom licovania referenénych znadiek na
vopred spracované a vopred umiestnené komponenty, také ako su, pre dcely
ilustracie, absorpéné jadra. Odbornym vyrazom ,pruzne roztiahnutelny, sa mysli
viastnost’ materidlu alebo kombinovaného materialu, ktora po skonéeni pdsobenia
sily alebo napétia, spdsobujicich deformaciu, vyslovne umoziiuje aspori &iastoéné
zotavenie (t.j. vratenie do pévodného stavu) materialu na jeho pévodnl rozmerovu
vefkost a tvar. Pruzné roztiahnutie prvej kontinuaine sa pohybujlcej vrstvy materialu
sa kontroluje prostrednictvom zvySovania alebo zniZzovania rychlosti a/alebo
pdsobiaceho napétia za pouzitia elektronicky ovladaného, motorom poharianého
valca. Len &o je prva vrstva materialu pruZne pretiahnuta na poZadovanti alebo inak
zodpovedajucu vhodnu dizku, méze sa, ak sa to pozaduje, vykonavat spajanie tejto
prvej vrstvy materialu s dalSou vrstvou materialu, ktorou méze byt napriklad netkana
pod tryskou spajana viaknitd plosSna textilia, za t¢elom dosiahnutia vyznamného
spevnenia prvej vrstvy materialu, ktora spésobuje zniZenie alebo celkovu eliminaciu
jej pruznej roztiahnutelnosti. Sustava snimagov vo funkénej kombinacii
s hardwarovym a softwarovym vybavenim poéitada preskimava zlicované ulozenie,
opakujlice sa dekoracné vzory a odchylku ziadanej hodnoty. Informacie, prijiraané
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zuvedenej sustavy snimaCov, sU pouzité na riadent regulaciu motoru,
prostrednictvom ktorého sa ako odozva nastavuje rychlost a/alebo pdsobiace
napatie, nevyhnutné pre dosiahnutie pozadovaného presného licovania.
Regulovatelné nastavovanie na prv( vrstvu materidlu sa vykonava tak, aby sa
dosiahlo zodpovedajice presné zlicovanie predtlatenych grafickych prvkov

s prisluSnym mnozstvom absorpénych vyrobkov.

Tieto hore citované charakteristické znaky s vyhodou umoziiuja regulovatelnu
kontrolu vrstvy materialu, postvajticu sa vysokou rychlostou, za (iéelom jej presného
zZlicovania s dalSou vrstvou. Konkrétne je pocas viastného vyrobného procesu
zaistena presna a aktualna informacia a rychle regulovatelné nastavovanie
vlastného procesu kvéli zaisteniu a vytvoreniu pozadovanej konfiguracie a presného
Zlicovania referenénych znadiek a k nim pri€lenenymi komponentmi vo findinom
vyrobku.

Ako uZ bolo popisané, ma prva kontinualne sa postvajlica vrstva materialu
mnozstvo samostatnych a Specifickych grafickych prvkov, ktoré su presne
nalicované na mnozstve dokonéenych absorpénych vyrobkov. Z hfadiska Uéelov
popisu predloZzeného vynalezu, bez toho, aby bol akymkolvek spdsobom obmedzeny
jeho narokovany rozsah, sa méze odborny vyraz ,vrstva, tykat akéhokolvek typu
substratu, napriklad takého ako su tkana plo§na textilia, netkana plo$na textilia,
tenké folie, vrstvené materialy, kombinované materidly, elastomérne materialy alebo
podobne. Okrem toho méze byt takato vrstva priepustna pre kvapaliny a vzduch;
priepustna pre vzduch, ale nepriepustna pre kvapaliny; nepriepustna ako pre

kvapaliny, ako i pre vzduch; alebo podobne.

Kazdy zo samostatnych a Specifickych grafickych prvkov, usporiadanych na
kontinualne sa posuivajucej vrstve materidlu ma k nemu priélenenu referenénu
znaCku. To znamend, Ze kazda referenéna znacka je volitelne umiestnena
s ohfadom na prisluSny graficky prvok tak, ze sa umozni tito referenént znacku
identifikovat a zodpovedajicim spdsobom registrovat na povrchovej ploche
absorpéného vyrobku, désiedkom ¢oho je mozné do zodpovedajuceho umiestnenia
na absorpCnom vyrobku presne licovat kazdy pozadovany graficky prvok. V
predchadzajucom popise bola referenéna znacka popisana z hfadiska
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charakteristickych prikladov, zatial éo v nasledujicom popise bude ako referenéna
znacka zvoleny opticky emitor sveteiného spektra, citlivy na ultrafialové Ziarenie.
Takato referenéna znacka, je jedno, &i opticky emitor svetelného spektra alebo
dalSie zodpovedajuce prostriedky, méze byt konfigurovand v akomkolvek
pozadovanom tvare alebo velkosti. Uvedena referenéna znacka méze byt napriklad
tvorena oblastou vtvare vSeobecného pravouhlého $tvoruholnika, vykazujice;
v strojnom pozdiZnom smere rozmer s velkostou asi 19 mm a v strojnom prieénom
smere rozmer s velkostou asi 37 mm. Volitelne je mozné vyuzit i rozmery dal$ich
velkosti. Pre ucely predloZeného vynalezu sa predpokladd, ze rézne tu popisované
typy detekénych, identifikaénych a snimacich prostriedkov su zodpovedajlicim
spbsobom kompatibilné s uvedenym typom k nim pri€lenenej referenénej znacky,
ktora sa ma detekovat, identifikovat alebo snimat. Odborny vyraz ,pricleneny,,
uvadzany v suvislosti s referenénou znackou, predstavuje referenénti znaéku, ktora
je umiestnena bud priamo na prisluSnom komponente, napriklad grafickom prvku,
ktory symbolicky zastupuje alebo je usporiadana tak, Ze sa nachadza vo volitelnej
vzdialenosti od tohto komponentu. Uvedeny opticky emitor svetelného spektra je
konfigurovany tak, ze je citlivy na ultrafialové Ziarenie. Takyto opticky emitor
sveteiného spektra je napriklad schopny pohicovat ultrafialové Ziarenie a patom
prostrednictvom fluorescencie emitovat svetelné spektrum, ktoré je mozné snimat
pomocou vhodného a pouzitefného detektora alebo snimaéa. Véeobecne sa chape,
Ze ultrafialové Ziarenie zahriiuje elektromagnetické Ziarenie, vykazujuce vinové dizky,
ktoré sa pohybuju v rozmedzi od asi 20 do asi 400 nanometrov. Vhodné a pre uéely
predlozeného vynalezu pouzitelné optické emitory svetelného spektra zahriiuju
napriklad emitor UVITEX OB, vyrabany firmou Ciba — Geigy, a emitor LEUCOPURE
EGM, vyrabany firmou Sandoz Chemicals Corporation.

V pripade, kedy uvedena referenéna znacka pozostava z optickych emitorov
svetelného spektra, citlivych na ultrafialové Ziarenie, je vhodnym a pre uéely
predioZzeného vynalezu pouZiteinym detektorom alebo snimaéom ultrafialovym
Ziarenim (UV) aktivovatefny detektor, napriklad detektor SICK, model LUT 2-6,
dodavany na trh firmou Sick Optik Elektronik, Inc., s obchodnym zastipenim v St.
Paul, Minnesota.
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DalSie vhodné a pre uéely predlozeného vynalezu pouzitelné referenéné
znacky, rovnako ako snimace alebo detektory, pocitatové vybavenie, motory a
podobné prostriedky si podrobne popisané v patentovych spisoch U.S. &
5,235,515, U.S. ¢€. 5,359,525 a U.S. ¢. 4,837,715, pri€om sa obsah troch uvedenych

patentovych dokumentov tymto zacleriuje do odvolavok prediozeného vynalezu.

Popisovany spdsob a zariadenie na vyrobu absorpénych vyrobkov vyuziva pre
uvedené Ucely niekolko prostriedkov, priom charakteristické prostriedky v tomto
pripade zahrriuju kodéry, éitae signalu a snimace. Kodér generuje sled impulzov,
ktorym je zvoleny pocet impulzov na otacku hriadefa prevodnika kodéra, na ich
nasledujuce &itanie a kontrolu. Cita¢ signalu prijima generovany sled impulzov
z kodéru a nacitava uvedené impulzy pre nasledujlicu, v iom generovanl otazku.
Snimac identifikuje vyskyt alebo prerusenie procesu a ako odozva na tuto

skutoénost' generuje signal.

S odvolanim na obr. 1 pripojenej vykresovej dokumentacie st znazornené
detské plienkové nohavicky 10 na jednorazové pouzitie, ktoré vSeobecne tvoria
predny diel 12, zadny diel 14, medzilahly diel 16 rozkroku, spdjajici navzajom
uvedené predny a zadny diely 12, 14 a dvojice elastickych boénych panelov 18.
Kazdy z elastickych boénych panelov 18 pozostava z dvoch samostatnych, od seba
oddelenych elastickych usekov (pozri obr. 2A), ktoré st zodpovedajlicim spésobom
spojené dohromady, napriklad prostrednictvom ultrazvukovej vazby, tak, Zze tvoria
boény lemovy spoj 20. Po zostaveni a vyhotoveni bo¢nych lemovych spojov 20 sa
vytvori pasovy otvor a nozné otvory. Uvedené bo¢né lemové spoje 20 mézu byt
vytvorené tak, Ze si manudine odtrhovatefné a umoziiuju tak, v pripade potreby,
manuaine rozlozenie plienkovych nohavi€iek 10 oSetrovatefkou a fahké odstranenie
plienkovych nohavidiek z dietata po jeho funkénom pouziti, t.j. napriklad po vykonani
stolice. Uvedené elastické boéné panely 18 (pozri obr. 1) a bo&né lemové spoje 20
mézu byt zaistené akymkolvek vhodnym a pouzitelnym spésobom alebo
prostriedkami. Jeden zo 3pecifickych spdsobov vytvorenia elastickych bo¢nych
panelov 18 je popisany v patentovych spisoch U.S. &. 5,224,405 a U.S. &. 5,104,116,
ktorych obsah sa tymto zacleriuje do odvolavok predloZeného vynalezu. Vytvorenie

bocnych lemovych spojov 20 méZe byt potom zaistené spdsobom alebo
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prostriedkami, ktoré su popisané v patentovom spise U.S. &. 5,046,272, ktorého
obsah sa rovnako zaclefiuje do odvolavok prediozeného vynalezu.

Plienkove nohavicky 10 dalej zahrfiuja predny pasovy elasticky prvok 26,
vhodnym a pouzitefnym spdsobom spojeny s prednym dielom 12, zadny pasovy
elasticky prvok 28, spriahnuty zodpovedajicim spdsobom so zadnym dielom 14,
nozne elasticke prvky 30, spriahnuté zodpovedajicim spdsobom s medzifahlym
dielom 16 rozkroku a absorpéné jadro 32 (pozri obr. 5), Géelne usporiadané medzi
pre kvapaliny nepriepustnou vonkajSou ochrannou vrstvou 34 alebo spodnou
rubovou vrstvou (pozri obr. 1) a kvapaliny prepustajlicou krycou vrstvou 36 alebo
vrchnou licovou vrstvou. Zakladné Strukturne usporiadanie detskych plienkovych
nohaviCiek je zo suasného stavu techniky dostatoéne znadme a jedno z tychto
Strukturnych usporiadani je popisané napriklad v patentovom spise U.S. &.
4,940,464, publikovanom 10. jula 1990, ktorého obsah sa tymto zadlefiuje do
odvolavok predlozeného vynalezu. Patentovy spis U.S. & 4,940,464 okrem
uvedeneho Strukturneho usporiadania popisuje tiez rézne materialy, z ktorych mézu

byt takéto plienkové nohavicky vytvorené a dalej rézne spdsoby ich vyroby.

Ako je znazornené na obr. 1 pripojenej vykresovej dokumentacie, je licovany
graficky prvok 38 volitelne a Géelne umiestneny na prednom dieli 12 a v tomto
znazornenom  vyhotoveni  pozostdva zvonkajej dekorativnej  Gpravy,
napodobiiujicej ,pansky razporok 23, charakteristickej pre chlapéenski spodn
bielizer a obrazku duhy, sinka, oblaéikov a autiGok so zvieratkami. Uvedenym
licovanym grafickym prvkom 38 modze byt akakolvek poZadovana vonkajSia
dekorativna Uprava, akykolvek vzor umeleckej povahy, akékolvek pisomné instrukcie
alebo podobné prvky, pri¢om sa Ziada, aby bol na absorpénom vyrobku usporiadany
v presne a vopred zvolenom umiestneni. Je pochopitelné, Ze licovany graficky prvok
38, zahriujuci dekorativnu napodobneninu panskeho razporku 23, nemusi byt
z estetickych a/alebo funkénych hladisk vzdy akceptovatelny, a to napriklad
v pripade, kedy je licovany graficky prvok umiestneny na medzifahlom dieli 16
rozkroku alebo zadnom dieli 14.

S odvolanim na obr. 2 pripojenej vykresovej dokumentacie st znazornené
dalSie detskeé plienkové nohavicky 10, ktoré mézu byt §pecificky uréené pre malé
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dievCatka. Vtomto vyhotoveni licovany graficky prvok 42 zahriiuje dekorativnu
napodobneninu naberanych volanikov 29 pasového otvoru, dekorativne
napodobneniny naberanych volanikov 31 noznych otvorov a obrazok dahy, sinka,
oblacikov, vozikov so zvieratkami a baldnikov. Rovnako ako v predchadzajocom
pripade méze byt pre plienkové nohavicky, zamysfané na nosenie malymi
dievéatkami, pouzita akakolvek dalSia vhodna vonkaj§ia dekorativna Gprava, ktora
pre ne a pre ich oSetrovatelky bude z estetického a/alebo funkéného hladiska
prijemna a atraktivna.

Licovany graficky prvok 38 z obr. 1 alebo licovany graficky prvok 42 z obr. 2
pripojenej vykresovej dokumentacie je mozné podla poZiadaviek, ktoré sG zavislé
jednak od velkosti a tvaru grafického prvku a jednak od Useku absorpéného vyrobku,
ureneho na presné umiestnenie grafického prvku, regulovatelne licovat na
zodpovedajucu oznacenu ploSna oblast absorpéného vyrobku. Podfa obr. 1
pripojenej vykresovej dokumentacie sa graficky prvok 38 regulovatelne licuje do
vzajomne presného umiestnenia s oznacenou plo$nou oblastou 39, ktora, ako je
vidiet zcitovaného obr. 1, je ohraniena alebo vymedzena prostrednictvom
predného pasového okraja 116, panelovych lemovych spojov 21 a obrysu 17
medzilahlého dielu rozkroku. Uvedené panelové lemové spoje 21 su lemové spoje,
prostrednictvom ktorych si prisluSné elastické boéné panely 18 zodpovedajlcim
spdsobom pripojené k prednému dielu 12 a zadnému dielu 14. Specificky a
podrobnejsi popis Strukturneho usporiadania tohto vyhotovenia detskych plienkovych
nohaviCiek 10 a spdsob ich vyroby je rovnako obsiahnuty v uz hore citovanom
patentovom spise U.S. & 4,940,464. Tu uvedeny obrys 17 medzifahlého dielu
rozkroku, pre Ucely objasnenia, predstavuje jednoducho obrys alebo ohraniéenie
spodnej Casti plienkovych nohaviCiek, do ktorého sa vytvaruje medzilahly diel 16
rozkroku po zostaveni absorpéného vyrobku do koneéného uzivatelského tvaru, ako
je poznatelné zobr. 1 pripojenej vykresovej dokumentacie. Vzhfadom k hore
uvedenému ma oznadena plosna oblast 39 Styri presne vymedzené ohraniéenia,
zahriiujice predny pasovy okraj 116, panelové lemové spoje 21, obrys 17
medzilahlého dielu rozkroku a tie useky noZnych otvorov 24, ktoré sa rozkladaju
medzi prisluSnymi panelovymi lemovymi spojmi 21 a obrysom 16 medzilahlého dielu
rozkroku. Je v$ak potrebné poznamenat, Ze nie je bezpodmieneéne nutné, aby
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oznacena ploSna oblast 39 bola celkom vymedzena alebo ohrani¢ena
prostrednictvom uzatvoreného obrysu alebo uzatvoreného ohraniéenia. Oznadena
plo$na oblast 39 méze byt napriklad, pozri obr. 1, vymedzena iba prostrednictvom
predného pasového okraja 116 a panelovych lemovych spojov 21, ktoré st v tomto
usporiadani schopné dostatoénym spdsobom vymedzovat oznaéeni plosnu oblast
39 uréend pre regulovatelne riadené presné licovanie grafického prvku 38. V tomto
pripade modze byt uvedeny graficky prvok 38 regulovatelne licovany na vopred
zvolenu vzdialenost od predného pasového okraja 116 a vycentrovany na stred
medzi panelovymi lemovymi spojmi 21.

Dal§im prikladom flexibility vofby umiestnenia oznacenej ploSnej oblasti 39 je
usporiadanie, ktoré je znazornené na obr. 2A pripojenej vykresovej dokumentacie a
ktoré predstavuje detské plienkové nohavicky 40 z obr. 2 v giastoéne rozloZzenom a
do roviny roztiahnutom stave. Toto méze byt napriklad uskuto&nené uchopenim
plienkovych nohaviciek 40, zostavenych do finalneho tvaru, znazorneného na obr. 2
manualnym odtrhnutim a vzajomnym oddelenim boénych lemovych spojov 20 a
naslednym rozloZzenim plienkovych nohavidiek 40 do roviny a ich pruznym
roztiahnutim dostatoénym spésobom tak, Ze sa odstrani akékolvek naberané
zriasenie alebo plisovanie spésobené pritomnostou akéhokofvek do absorpéného
vyrobku zacleneného elastického prvku alebo prvkov. Na obr. 2A pripojene;
vykresovej dokumentacie je oznacena plo$na oblast 39 presne vymedzena alebo
ohraniena prostrednictvom predného pasového okraja 116, panelovych lemovych
spojov 21, zadného pasového okraja 118 a dvojice okrajov 25 noznych otvorov,
rozkladajlcich sa medzi prisiusnymi panelovymi lemovymi spojmi 21. Takto, pozri
obr. 2A, ma oznagena plosna oblast 39 tvar véeobecného pravouhlého $tvoruholnika
a licovany graficky prvok 42 je licovany na a po celej povrchovej ploche oznadenej
ploSnej oblasti 39. Uvedeny licovany graficky prvok 42 pozostava z niekoikych
dekorativnych komponentov, napriklad takych ako st dekorativna napodobenina
naberanych volanikov 31 noZnych otvorov a dekorativna napodobenina naberanych
volanikov 29 pasového otvoru. Ako méze byt z obr. 2A poznatelné, st okraje 25
noznych otvorov linearne alebo priamociare. Je véak mozné si v§imnut, Ze na obr. 2
znazornené dekorativne napodobeniny naberanych volanikov 31 noznych otvorov
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vykazuji viditefné tvarovanie alebo zakrivenie, ktoré tu predstavuje jeden zo
Specifickych charakteristickych znakov plienkovych nohaviciek 40.

Vzhladom k hore uvedenému existuje pri licovani pozadovaného grafického
prvku, napriklad takého ako je graficky prvok 38 alebo graficky prvok 42,
v ktorejkolfvek vopred zvolenej ploSnej oblasti, napriklad takej akou je oznacena
ploSna oblast 39, 3pecificky a svyhodou =zaistend velmi uzka tolerancia.
S odvolanim na obr. 1 pripojenej vykresovej dokumentacie je zrejmé a poznatelné,
Ze presné licovanie grafického prvku 38, predstavujiuceho dekorativhu napodobeninu
panskeho razporku 23, musi sa vykonavat iba v kombinacii s prednym dielom 12
absorpéného vyrobku. Z uvedeného dévodu mdze byt neziaduce vyuZivat pre
potreby vyroby detskych plienkovych nohaviiek 10 spbsoby a/alebo zariadenia,
ktoré nie su schopné regulovatefne kontrolovat zodpovedajucu spravnu polohu
vlastného licovania dekorativnej napodobeniny panskeho razporku 23, lebo za tohto
stavu by sa dekorativna napodobenina panskeho razporku 23 mohla vyskytovat
napriklad na zadnom dieli 14 absorpéného vyrobku alebo dokonca na jeho
medzifahlom dieli 16 rozkroku. Navrhované rie§enie podla predloZzeného vynalezu
teda zaistuje dosiahnutie vysoko priaznivého regulovatelne riadeného licovania
pozadovaného grafického prvku, takého ako je napriklad graficky prvok 38 ulebo
graficky prvok 42, na pozadovani oznaéenu ploSnu oblast, taki ako je napriklad
oznacena plo3na oblast 39, s toleranciou v rozmedzi okolo plus minus 6 mm, hlavne

s toleranciou v rozmedzi okolo plus minus 3 mm.

Dalej bude s odvolanim na schematické znazornenie, uvedené na obr. 5
pripojenej vykresovej dokumentacie, popisané zariadenie a spdsob pre postupné
kompletizovanie mnoZstva detskych plienkovych nohavi¢iek. Privadzacie prostriedky
44 priebeZne privadzaju kontinualny, tenkou prekryvacou vrstvou opatreny
absorpény material 46 do deliacich prostriedkov 48, v ktorych sa kontinualny, tenkou
prekryvacou vrstvou opatreny absorp&ny material 46 deli na mnozstvo samostatnych
a $pecifickych absorpénych jadier 32. Uvedenymi privadzacimi prostriedkami 44
moze byt akykofvek zo stavu techniky znamy mechanizmus alebo mechanizmus na
priebezné privadzanie kontinualneho, tenkou prekryvacou vrstvou opatreného
absorpéného materidlu 46. VSeobecne budli bezné, zo stavu techniky zname

privadzacie prostriedky 44 zahriiovat kladivkovy mlyn na tvarovanie viaknitého
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chumaca, a, ak je to Ziaduce, prostriedky na zaistenie uzatvarania a zmiesavania
superabsorpéného materidlu s vlaknitym chumadom, a nasledne usadzovanie
vlaknitého chumaca a superabsorpéného materialu na tvarovaci bubon, opatreny
poZzadovanym dezénom kvoli vytvoreniu vonkajSieho vzhladu absorpéného
materidlu. Tvarovaci bubon potom nanasa takto tvarovany absorpény material na
kontinualnu, tenkd prekryvaciu vrstvu a zavadza ho do zdruzovacej formy, kde
dochadza k obkladaniu a obafovaniu absorp&ného materialu tenkou prekryvacou
vrstvou. Uvedeny postup zaisti vytvorenie kontinualneho, tenkou prekryvacou vrstvou
opatreného absorpéného materialu 46. Absorpény materidl méZe zahriovat
akukolvek vhodni a pre ucely predloZeného vynalezu pouzitelni zmes alebo
kombinaciu absorpénych, kvapaliny pohlcujucich materidlov, napriklad vlaknitého
chumaca a superabsorpénych materidlov. Vhodné a pre uéely predlozeného
vynalezu pouZitené superabsorpéné materidly dodavaju na trh rézni komeréni
predajcovia, napriklad Dow Chemical Company, Hoechst — Celanese Corporation a
Allied Colloids, Inc. Charakteristickou vlastnostou uvedenych superabsorpénych
materialov je schopnost absorbovat mnoZstvo vody, ktoré predstavuje aspon asi 15-
nasobok jeho viastnej hmotnosti a vyhodne mnoZstvo vody, ktoré predstavuje viac
ako asi 25-nasobok jeho vlastnej hmotnosti. Viaknitym chumagom je prednostne
viaknity chumag, dodavany na trh firmou Kimberly — Clark Corporation, Neenah,
Wisconsin, pod obchodnym oznadenim CR 1654, ktorym je bielena, vysoko
absorpéna sulfatovana technicka celuléza, obsahujica hlavne viakna z makkého

dreva.

Na privadzanie absorpéného materidlu 46 do deliacich prostriedkov 48 su
pouzité dopravnikové prostriedky 50, ktorymi mézu byt akékolvek zvyGajné, zo
sucasneho stavu techniky dostatoéne zname dopravnikové prostriedky. Privadzacie
prostriedky 52 zaistuju privddzanie prvej kontinualne sa posuvajucej vrstvy 54
materialu, na ktor( je mozné ucelne umiestiiovat akykolvek pozadovany komponent,
napriklad samostatné a Specifické absorp&né jadra 32, vytvorené ginnostou deliacich
prostriedkov 48. Uvedenymi privadzacimi prostriedkami 52 méze byt akykolvek
Standardny odvijaci mechanizmus, ktory zvy&ajne pozostava Z dvojice vretien,
zavesovacej sustavy, napinacieho valza na vyrovnavanie napétia plodnej textilie pre

zaistovanie poZadovanej rychlosti a pésobiaceho napatia prvej vrstvy 54 materialu.
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Jednym z prikladov $tandardného odvijacieho mechanizmu je odvijaéka Model MB
820, dodavana na trh firmou Martin Automatic Corporation, Rockford, lllinois.
Uvedenou prvou kontinudine sa postvajlicou vrstvou 54 méze byt akykolvek
pozadovany material, ktory je vhodny a pouzitelny na kompletizovanie a vytvaranie
Specifického absorpéného vyrobku. V pripade tu popisovanych plienkovych
nohavi¢iek 10 (pozri obr. 1) je prvou kontinualne sa posuvajicou vrstvou 54
kvapaliny prepustajici materidl, z ktorého bude nasledne vytvorena alebo ktory sa
po prislu§nom spracovani stane kvapaliny preptstajucou vrchnou licovou vrstvou 36
(pozri obr. 1). Takato vrchna licova vrstva 36 méze byt vytvorena z akychkolvek
vhodnych a pre Ggely vynalezu pouZitefnych zo suéasného stavu techniky
dostatoéne znamych materialov, ktorych priklady st podrobne popisané v hore

citovanych a do odvolavok zaclenenych patentovych spisov U.S.

Po presunuti alebo privedeni kontinualneho, tenkou prekryvacou vrstvou
opatreneého absorp&ného materialu 46 do deliacich prostriedkov 48, pozostavajicich
z nozového valca 56 a dosadacieho valca 58, je tento absorpény materiél ich
prostrednictvom narezany alebo nastrihany na jednotlivé $pecifické absoroéné
jadra. Uvedeny noZovy valec 56 méZe byt opatreny akymkolvek pozadovanym
poctom na fiom usporiadanych a do neho vsadenych noZov, priom v prikladovom
vyhotoveni je noZovy valec opatreny dvoma Uéelne navzajom protifahlo
usporiadanymi vsadenymi nozmi 60 na vytvaranie absorp&nych jadier 32. Nozovy
valec 56 je spriahnuty a mechanicky pohafiany ozubenym prevodom, ktory je
usporiadany na dosadacom valci 58 a operativne pohafany prostrednictvom
hlavného transmisného hriadefa 128 (pozri obr. 6) akymkolvek vhodnym a pre tigely
predloZzeného vynalezu pouziteflnym spdsobom, dostato&ne znamym zo suéasného
stavu techniky. S dosadacim valcom 58 su pre udely generovania referenéného
signalu pre kazdé rezanim alebo strihanim oddefované absorpéné jadro 32
spriahnuté s prostriedkami na generovanie konstantného referenéného signalu,
ktorymi méZe byt napriklad bezdotykovy koncovy spinaé 62. Pre ucely tu
popisovaného prikladového vyhotovenia su deliace prostriedky 48 poéas vyrobného
procesu udrziavané v prevadzkovej ¢innosti pri v podstate konstantnej rychlost: tak,
ze kazdym referenénym signalom generovanym prostrednictvom bezdotykového
koncového spinada 62, je predpokladany strojne generovany konstantny referenény
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signal pre ucely porovnavania s dalSimi d'alej popisanymi signaimi. Uvedeny strojne
generovany konstantny referenény signal, generovany bezdotykovym koncovym
spinaom 62, sa pre uéely jeho dalSieho spracovavania odosiela do hlavnej

ovladacej sustavy, ako bude popisané dalej.

Uvedené oddelené samostatné a 3pecifické absorpéné jadra 32, vytvorené
prostrednictvom deliacich prostriedkov 48, sa tcelne umiestiiuji do zodpovedajucej
polohy na prva kontinudine sa posuvajicu vrstvu 54 materidlu, privadzanu
prostrednictvom privadzacich prostriedkov 52. Zo stéasného stavu techniky je
oddefovanie a uelné umiestriovanie do zodpovedajticej polohy jednotlivych rezanim
alebo strihanim oddelovanych absorpénych jadier na kontinuaine sa posuvajlcu
vrstvu materialu dostatoéne zname a vzhfadom k tomu je pre tieto Gdely pouzitefny

akykolvek vhodny a zodpovedajtici mechanizmus.

Kvoli zaisteniu privadzania druhej kontinuadlne sa posuvajlcej vrstvy 66
materialu, ktora sa bude nasledne spajat s prvou kontinuaine sa posuvajlicou
vrstvou 54 materialu su usporiadané privadzacie prostriedky 64, ktorymi méze byt
Standardny odvijaci mechanizmus, podobny odvijaciemu mechanizmu pouzitému a
popisanému v suvislosti s privddzacimi prostriedkami 52. Uvedenou druhou
kontinualne sa posuvajlicou vrstvou 66 méze byt akykolvek material, vhodny a
pouitefny na vytvorenie finalneho vyrobku, priGom v popisovanom prikladovom
vyhotoveni je tymto materidlom pre kvapaliny nepriepustna tenka folie, z ktorej bude
nasledne vytvorena pre kvapaliny nepriepustna vonkaj$ia ochranna vrstva 34 (pozri
obr. 1). Jednou z pozadovanych a pre G&ely predlozeného vynalezu pouzitefnych pre
kvapaliny nepriepustnych tenkych félii je tenka polyetylénova félia s hriubkou 0,75
mil. (tisiciny palca), dodavana na trh firmou Edison Plastics Company, South
Plainfield, New Jersey. Druha kontinudine sa posuvajlica vrstva 66 materialu sa
pohybuje smerom k dvojici valcov, pozostavajlcej z hnacieho valca 68 a oporného
valca 70, ktoré medzi sebou tvoria podavaciu styént liniu 72. Hnaci valec 68 mdze
byt pohafany prostrednictvom akéhokolvek vhodného a pre Ucely predlozeného
vynalezu pouzitefného motoru, napriklad takymito motormi, ktoré st popisané v do
odvolavok zaclenenych hore citovanych patentovych spisoch U.S., zaélenenycn do
odvolavok. Vhodnym a pre Ucely predlozeného vynalezu pouzitefnym motorom
posunoveho mechanizmu podévacej stytnej linie je bezkefovy striedavy (AC)
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servomotor, dodavany na trh firmou Reliance Electric Company, Cleveland, Ohio.
Material, z ktorého je vytvorena druha vrstva 66, je vyhodne pruzne roztiahnutelny
tak, ze tento materidl je mozné napriklad, iba kvéli nazornosti, pruzne roztahovat
vrozmedzi od asi 5 do asi 15 mm. Okrem toho je mozné ako material alebo
materialy pre vytvorenie druhej vrstvy 66 rovnako pouzit dalSie materialy, vykazuijtice
vacsiu alebo mensiu pruznu roztiahnutefnost.

Je vyznamné, Ze motor 148 posunového mechanizmu podavacej styéne; linie
(pozri obr. 6) a jeho pohaiiacia sustava, ktora uvadza do a udrziava v &innosti hnaci
valec 68, je taky motor, ktory je prostrednictvom kontrolovaného riadenia hlavnou
ovladacou sustavou schopny vykonavat dva typy zmeny rychlosti, pricom tieto budu
podrobne popisané dalej. Jednym typom zmeny rychlosti je zvySovanie suasnej
rychlosti otafania na vy$Siu rychlost otatania alebo zniZovanie siéasnej rychlosti
otacania na nizSiu rychlost otadania. Druhym typom zmeny rychlosti je okamzita
zmena rychlosti, zahriujuca prirastok predstihu fazového posunu, ktory predstavuje
okamzity narast rychlosti hnacieho valca 68 pre uéely dosiahnutia zvySenia
skutoéného meraného mnozstva vrstvy materialu alebo prirastok oneskorovania
fazového posunu, ktory predstavuje naopak okamzity pokles rychlosti hnacieho valca
68 pre uUcely dosiahnutia znizenia skuto&éného meraného mnozstva vrstvy materialu.
Z hladiska Ucelov popisu prediozeného vynalezu sa odbornym vyrazom ,okamzity
narast rychlosti, mysli zvySovanie prvej rychlosti na vys§iu druhl rychlost podas
vopred zvolenej &asovej periody s naslednym umoZnenim jej navratenia na
predchadzajicu prvi rychlost za ucelom dosiahnutia predstihu posunu polohy
uvedenej vrstvy materialu a k nej pri¢lenenych grafickych prvkov v smere strojného
posunu cez podavaciu styénu liniu prostrednictvom jej skutodného meraného
mnozstva. Odbornym vyrazom ,okamzity pokles rychlosti, sa potom mysli znizovanie
prvej rychlosti na nizSiu druht rychlost po¢as vopred zvolenej &asovej periody
s naslednym umozZnenim jej navratenia na predchadzajicu prva rychlost za téelom
dosiahnutia oneskorovania posunu polohy uvedenej vrstvyy materialu a k nej
priclenenych grafickych prvkov proti smeru strojného posunu cez podavaciu styént

liniu prostrednictvom je skutoéného meraného mnozstva.

Ako uz bolo popisané hore, predlozeny vynalez je mozné pouzit na presné
vzajomné licovanie dvoch kontinudlne sa posuvajucich vrstiev tak, Zze sa referenéna
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znacka a/alebo komponent absorpéného vyrobku prvej vrstvy materialu licuje
s referenénou znagkou a/alebo komponentom absorp&ného vyrobku druhej vrstvy
materialu. V $pecifickom prikladovom vyhotoveni sa komponent, napriklad taky ako
je nalicovanie ureny graficky prvok 38 (pozri obr. 1), na druhej kontinualne sa
posuvajucej vrstve 66 materialu, uvadza do vzajomného zlicovania s komponentom,
napriklad takym ako je absorpéné jadro 32, ucelne umiestnenym na druhej
kontinualne sa posuvajlcej vrstve 54. Prostrednictvom uvedeného regulovatelne
riadeného presného licovania klicovaniu uréeného grafického prvku 38
s absorpénym jadrom 32 je potom mozné dosiahnut poZzadované polohy uvedeného
na licovanie uréeného grafického prvku 38 na prednom dieli 12 plienkovych
nohaviciek 10 (pozri obr. 1). Vyznamnou funkciou grafického prvku 38, nalicovaného
na prednom dieli 12, je vizualna informacia pre uzivatela s prisluSnou
zodpovedajlcou orientaciou plienkovych nohaviiek 10 pre ugely ich aplikacie,
pricom tato informécia vyslovne umoziiuje prislusnu charakteristicki funkciu, t.j.
okrem dalSich funkcii absorbovanie telesnych exsudatov. Druha kontinualne sa
posuvajlca vrstva 66 materialu je opatrena, pre uéely ilustracie, mnoZstvom na nej
predtiaCenych samostatnych a Specifickych grafickych prvkov 38, priéom sa chape,
Zze tymito grafickymi prvkami 38 mdze byt akakolvek pozadovana dekorativna
Uprava, vzor alebo obrazec tak, aby bolo mozné uvedené grafické prvky 38 presne
licovat so samostatnymi $pecifickymi absorp&nymi jadrami 32, uéelne umiestnenymi
na prvej kontinualne sa posuvajlicej vrstve 54. Ku kazdému grafickému prvku 38 je
priClenena predtladena referenéna znatka 74, ktorou je vtomto pripade opticky
emitor svetelného spektra. Uvedené grafické prvky 38 a ich prislusné k nim
priclenené referenéné znacky 74 mozu byt na druhej vrstve 66 materialu zaistené
prostrednictvom akéhokolvek vhodného a pouzZitelného, zo sGéasného stavu
techniky dostatoéne znameho spdsobu.
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S odvolanim na obr. 3 pripojenej vykresovej dokumentacie je znazorneny
Usek druhej kontinualne sa posuvajlicej vrstvy 66 materialu, ktory je opatreny
mnozstvom na nej predtlatenych alebo vopred Géelne umiestnenych grafickych
prvkov 38 a referenénych znaciek 74. Ku kazdému grafickému prvku 38 je priéleneny
natlaeny pasovy prvok 76, pozostavajuci z natlateného predného okraja 78 a
natlaéeného zadného okraja 80. Podobnym spdsobom ma kazda referenéna znacéka
74 referenény predny okraj 82 a referenény zadny okraj 84. Kazda z uvedenych
referentnych znacdiek 74 bude pouzitd pre zodpovedajlice umiestfiovanie
absorpéného jadra 32 vzhfadom k nej priclenenému grafickému prvku 38.
Referentné znacky 74 s v znazornenom prikladovom vyhotoveni usporiadané tak,
Ze su umiestnené vo vzdialenosti od grafickych prvkov 38, tieto referenéné znacky je
vSak moZné natladit priamo na grafické prvky 38 tak, Ze sa nachadzaju priamo v ich
dekorativnom vzore. Okrem toho je rovnako mozné referenéné znatky 74 Gplne
vylucit, pricom ako referenéné znacky moéze slizit' urdita &ast grafického prvku 38.
Takato detekovatelna znacka alebo podobny prvok méze byt napriklad natlaéena
ako sucast pasového prvku 76 a za tohto stavu pouzita pre zodpovedajlce presné
licovanie grafickych prvkov 38. Pre ucely objasnenia predloZzeného vynalezu a
vlastného vyrobného procesu su vSak napriklad referenéné znaéky 74 usporiadané
tak, Zze sa nachéadzaju vo zvolenej vzdialenosti od prislusnych k nim priglenenych
grafickych prvkov 38.

V nasledujucom popise bude pre ucely ilustracie popisané spajanie alebo
vrstvenie druhej kontinualne sa postvajucej vrstvy 66 materialu na dalsiu tretiu
kontinualne sa posuvajucu vrstvu 92 materialu (pozri obr. 5) za éelom vytvorenia
Z dvoch vrstiev kombinovanej plo$nej textilie, ktora bude v koneénom désledku tvorit
pre kvapaliny nepriepustnti vonkajSiu ochranni vrstvu 34 (pozri obr. 1). Tenka
polyetylénova félia, z ktorej je vytvorena druha vrstva 66 materialu, sluzi ako pre
kvapaliny nepriepustna ochranna bariéra, zatial o tretia vrstva 92 materialu,
navrstvenim spriahnuta s druhou vrstvou 66 materialu, bude zaistovat vytvorenie
tkanine podobnej Struktiry vonkaj$ej ochrannej vrstvy absorpéného vyrobku.
Uvedena tkanine podobna vrstva bude poslednou zvonka usporiadanou vrstvou.
V niektorych vyhotoveniach absorpénych vyrobkov sa v&ak existencia tkanine
podobnej vrstvy nevyZaduje, pricom, vzhfadom k uvedenému, je mozna tato tretia
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vrstva. Podobnym spdsobom je mozné vypustit tenku polyetylénovu vrstvu s tym, ze

sa naopak pouzije iba tkanine podobna vrstva.

Druha vrstva 66 materidlu je pohafiana alebo sa posiva smerom
k laminovaciemu chladiacemu valcu 86 a ku k nemu pri¢lenenému opornému valcu
88, ktoré medzi sebou tvoria laminovaciu styénu liniu 90. Tretia kontinualne sa
posuvajuca vrstva 92 materidlu je zaistend akymkolvek vhodnym a pouzitelnym
sposobom a rovnako tak akymkofvek vhodnym a pre uéely predlozeného vynalezu
pouzitelnym spésobom sa privadza k laminovaciemu chladiacemu valcu 8x6. Na
tretiu kontinualne sa posuvajuicu vrstvu 92 materidlu sa prostrednictvom aplikatora
94 adhézneho prostriedku nanaSa pozadovany vzorovy raster zodpovedajuceho
adhézneho prostriedku. V tomto Specifickom prikladovom vyhotoveni je tretia vrstva
92 materialu vytvorena z netkanej ploSnej textilie, napriklad takej, akou je tahana
pod tryskou spajana polypropylénova plo§na textilia so zakladnou hmotnostou asi 20
g/m2 (gsm). Uvedenym aplikatorom 94 adhézneho prostriedku méze byt akykofvek
vhodny a pre ucely predioZzeného vynalezu pouzitefny zo sti¢asného stavu techniky
dostatoCne znamy aplikator, ktory je schopny zaistit nanasanie alebo aplikaciu
pozadovaného vzorového rastra adhézneho prostriedku. PouZitym adhéznym
prostriedkom moéze byt akékolvek vhodné a pouzitelné lepidlo, ktoré musi byt
s vrstvami 66 a 92 materidlu kompatibilné takym spésobom, aby bolo mozné
dosiahnut ich zodpovedajlice vzajomné navrstvenie. Privadzanie tretej kontinualne
sa posuvajlcej vrstvy 92 materidlu méze byt zaistené prostrednictvom privadzacich
prostriedkov 52 (v pripojenej vykresm;ej dokumentacii nie st znazornené), ktoré s
zhodné alebo podobné s privadzacimi prostriedkami 52 a 64.

Laminovaci chladiaci valec 86 je pohanany prostrednictvom hlavného
transmisného hriadefa 128 (pozri obr. 6) a pomaha tak posuvaniu uvedenych vrstiev
materialu pocas viastného vyrobného procesu. Tento laminovaci chladiaci valec 86
okrem toho sltzi rovnako na ochladzovanie adhézneho prostriedku, nanasaného na
prislusnu vrstvu prostrednictvom aplikatora 94, po¢as vyrobného procesu za Géelom

zabranenia presakovania adhézneho prostriedku cez vrstvy 66 alebo 92 materialu.
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Po vzajomnom navrstveni jednotlivych vrstiev 66 a 92 materialu a ich
priechode cez laminovaciu sty¢nu liniu 90 sa tieto vrstvy kontinualne privadzaju
k pracovnému chladiacemu valcu 96, pric¢om v priebehu tohto privadzania sa na ich
naposledy zvonka usporiadanu povrchovi plochu druhej vrstvyy 66 materialu
nanasanim aplikuje adhézny prostriedok. Podobne ako laminovaci chladiaci valec
8x6 je prostrednictvom transmisného hriadela poharany i pracovny chladiaci valec
96. Uvedeny adhézny prostriedok nanasany prostrednictvom aplikatora 98 bude v
koneCnom désledku vzajomne spajat vrstvy 66 a 92 materialu s prvou kontinualne sa
posuvajucou vrstvou 54. Takto je vzorovy raster adhézneho prostriedku, vytvoreny
prostrednictvom aplikatora 98 adhézneho prostriedku, zvoleny tak, Ze umoziuje
nanasanie vhodného a pouzitelného adhézneho prostriedku a jeho prisludného
mnozstva za ucelom dosiahnutia poZzadovaného zodpovedajiceho vzajomného
spojenia uvedenych vrstiev 66, 92 a 54 materidlu. Aplikator 98 adhézneho
prostriedku méze byt aplikator akéhokolvek konstrukéného vyhotovenia, ktoré sa
hodi a je pouZitelné pre Ucely vytvorenia pozadovaného vzorového rastra adhézneho
prostriedku rovnako tak ako nim nanaSanym adhéznym prostriedkom méze byt
akykofvek adhézny prostriedok, ktory je vhodny a pouZitelny pre a kompatibilny
s materialmi, uréenymi na vzajomné spajanie.

Od pracovného chladiaceho valca 96 privddzané laminovanim navzajom
spriahnuté vrstvy 66 a 92 materidlu sa nasledne prikladaju na prvi kontinuaine sa
posuvajucu vrstvu 54 materialu, naco tieto vrstvy materialu spoloéne prechadzaju
cez kompletovaci stehovaé 100, pozostavajlici ztransmisnym hriadefom
pohaianého valca 102 a gumovym poviakom opatreného oporného valca 104.
Kompletovaci stehova¢ 100 stiaéa uvedené vrstvy materialu k sebe navzajom, éoho
priinou je vzajomné spajanie vrstiev 66 a 92 materidlu s prvou kontinualne sa
posuvajlcou vrstvou 54 materialu prostrednictvom na nich naneseného adhézneho
prostriedku, a tym vytvaranie kontinuaine sa posuvajiicej kombinovanej vrstvy, ako je
znazornené na obr. 4 pripojenej vykresovej dokumentacie.

Opét s odvolanim na obr. 5 pripojenej vykresovej dokumentacie st pre uéely
detekcie a generovania signalu ako odozva na kazdu referendnti znadku 74 medzi
hnacim valcom 68 a laminovacim chiadiacim valcom 86 zodpovedajicim spsobom
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Ucelne usporiadané prvé snimacie prostriedky, napriklad snimag 106. Vzhlfadom
ktomu, Ze referenénymi znatkami 74 su vtomto vyhotoveni optické emitory
svetelného spektra, citiivé na ultrafialové Ziarenie, je vhodnym a pre tieto ugely
pouzitefnym snimac¢om 106 detektor SICK, model LUT 2-6, dodavany na trh firmou
Sick Optik Elektronik, Inc., s obchodnym zastipenim v St. Paul, Minnesota.

V smere strojného posunu st za kompletovacim stehovadom 100 Udeine
usporiadané druhé a tretie snimacie prostriedky, také ako si snimad¢ 108 a
fotobunka 110. Odbornym vyrazom ,v smere strojného posunu, sa mysli, ako méze
byt poznatelné z obr. 5 pripojenej vykresovej dokumentacie, smer zfava doprava a
si¢asne rovnako i strojny pozdizny smer vyrobného procesu. Pre Ucely objasnenia je
potrebné poznamenat, Ze hoci sa vrstvyy 66 a 92 materidlu podfa znazorneného
vyhotovenia pohybuju smerom dole, primarnym zakladnym smerom, v ktorom sa
uvedené vrstvy posuvaju alebo sa budu nakoniec postvat, je smer zlava doprava,
oznacovany tu rovnako ako smer strojného posunu. Snimagéom 108 méze byt
ultrafialovy detektor rovnakého typu, ktory je pouzity ako snimaé 106. Ako fotobunky
110 sa vyhodne pouzije sustava svetlocitlivy snimaci blok RSBF/prepojovaci substrat
RPBT/parovacia stéiastka IR 2.53S s optickym vlaknom, dodavana na trh firmou
Banner Engineering, Corp., Minneapolis, Minneapolis. Tato fotobunka 110 je uréena
na opticki detekciu prisluSného komponentu absorp&ného vyrobku, napriklad
absorptného jadra 32 a na generovanie elektrického signalu ako odozvy na
uvedenl detekciu. V tomto Specifickom prikladovom vyhotoveni su obidva snimace
106 a 108 urgené na detekciu a generovanie signalu ako odozva na referenénu
znacku 74, zatial ¢o fotobunka 110 je uréena na detekciu a generovanie signalu ako
odozva na pritomnost absorpéného jadra 32. V pripade poZiadavky méze fotobunka
110 detekovat i dalSie komponenty, napriklad také ako st pasové elastické prvky,
nozné elastické prvky, upeviiovacie pasiky, pouZivané pre detské zavinovacie
plienky alebo podobne. Okrem toho méze byt ku kazdému absorp&nému jadru 32, a
to rovnakym spdsobom, ktorym je referencéna znacka 74 priglenena ku grafickému
prvku 38, pri€lenena referentna znacka; pricom v tomto pripade je mozné fotobunku
110 absorpéného jadra 32 nahradit snimacom, zhodnym alebo podobnym
snimatom 106, 108. Podobnym spdsobom je mo2né nahradit snimace 106, 108
dalSimi snimacmi, ktoré su podobné fotobunke 110, za uéelom optickej detekcie
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komponentu absorpéného vyrobku alebo dalSej Struktiry pre Ucely generovania

prislu§ného signalu.

S odvolanim na obr. 4 pripojenej vykresovej dokumentacie je znazornena
kontinudlne sa poslvajuca kombinovana vrstva, vytvorena z vrstiev 66, 92 a 54
materialu po ich vzajomnom spojeni vkompletovacom stehovaéi 100. Kazdy
natlaGeny pasovy prvok 76 bude v zavereCnej faze odrezany alebo odstrihnuty
pozdiz prislu$nej oddefovacej priamky 120 za vytvarania jednotlivych absorpénych
vyrobkov. Oddelenim kazdého jednotlivého skompletizovaného absorpéného
vyrobku pozdiz oddefovacej priamky 120 sa vytvori (pozri obr. 4) jeho predny pasovy
okraj 116 a zadny pasovy okraj 118. Jednym zvyznamnych charakteristickych
znakov, poznatefnych z citovaného obr. 4, je vzajomne presné umiestnenie
grafického prvku 38 vzhladom ku kazdému absorpénému vyrobku, ktory bude v
kone¢nej vyrobnej faze vytvoreny. Kazdy graficky prvok 38 je U&elne umiestneny
v prednom dieli 12 (pozri obr. 1), priCom je umiestneny v rovnakej polohe vzhfadom
k prednému okraju 112 absorpéného jadra (pozri obr. 4). Je pochopitelné, ze dalSie
referenéné znacky alebo d'alSie komponenty absorpéného vyrobku mézu byt presne
licované s dalsimi referenénymi znackami alebo dalS§imi komponentmi absorpéného
vyrobku. Naprikiad dekorativna napodobenina naberanych volanikov 29 pasového
otvoru (pozri obr. 2) méze byt licovana vzhfadom k pasovému otvoru alebo nozné
elastické prvky, napriklad nozné elastické prvky 30 (pozri obr. 1) mdzu byt vyhodne
licované vo vztahu k absorpénému jadru, napriklad takému ako je absorpéné jadro
32 (pozri obr. 4).

S odvolanim na obr. 6 pripojenej vykresovej dokumentacie je znazornena
blokova schéma hlavnej ovladacej slUstavy s mechanickou ¢astou 122. Tato hlavna
ovladacia sustava pozostava z hlavnej ovladacej sustavy 124 na regulaciu licovania
ktora prijima rézne generované vstupné signaly, spracovava ich v sulade
s naprogramovanymi instrukciami a generuje vystupné signaly, ktoré odosiela do
hlavnej ovladacej sustavy 126 pre regulaciu pohonu. Hlavna oviadacia sustava 126
pre regulaciu pohonu prijima vystupné signaly z hlavnej ovladacej sustavy 124 pre
regulaciu licovania, a ako odozva na tieto signaly operativne nastavuje pohon hnaci
valec 68 (pozri obr. 5).
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Mechanicka ¢ast 122 ovladacej sustavy pozostava z hlavného transmisného
hriadefa 128, ktory priamo poharia zvolené mechanizmy alebo mechanizmy alebo
prostrednictvom sustavy ozubenych kolies a dalSich ako elektrickych, tak i
mechanickych spojovacich mechanizmov nepriamo pohana dalSich komponentov.
Transmisny hriadel 128 je prostrednictvom akychkofvek vhodnych a pre ucéely
predlozeného vynalezu pouzitelnych zo sucasného stavu techniky znamych
prostriedkov pohanany konstantnou rychlostou. Vzhfadom k uvedenému su tie
mechanizmy, ktoré s pohanané prostrednictvom transmisného hriadefa 128,
pohanané rovnako konstantnou rychlostou, ktora sa méze a/alebo nemusi zhodovat
s konstantnou rychlostou transmisného hriadefa 128. Charakteristicky sua
s transmisnym hriadefom 128 operativhe spriahnuté kodér 130 posunového
mechanizmu podavacej sty¢nej linie a kodér 132 transmisného hriadela. Prikiady
pouzitelnych kodérov zahriiuju kodér s typovym oznaéenim H25D-SS-2500-ABZC-
8830-LED-SM18 (ktory méZe byt pouzity ako kodér 130, dodavany na trh firmou BEI
Motor System, Co., Carlsbad, Kalifornia a kodér s typovym oznadenim 63-P-MEF-
1000-T-0-00 (ktory mbze byt pouzity ako kodér 132), dovazany na trh firmou
Dynapar Corp., Gurnee, lllinois. Kodér 130 posunového mechanizmu podavacej
styénej linie je spriahnuty s transmisnym hriadefom 128 pre uéely jeho otacéania
konstantnou rychlostou, pricom Styri otacky kodéru 130 predstavuju strojne
generovanu dizku absorp&ného vyrobku.

Uvedena hlavna ovladacia sustava 124 pre regulaciu licovania zahriuje
hardwarové alalebo vopred naprogramované softwarové instrukcie, priCom
s odvolanim na obr. 6 pripojenej vykresovej dokumentacie mdze charakteristicky
pozostavat zo vstupnej sustavy 134 pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie
informacii, kontrolného bloku 136 prevodového pomeru, kontrolného bloku 138
zodpovedajlcej polohy, bloku automatického generovania 140 Ziadanej hodnoty,
diferenéného bloku 142 a kontroiného bloku 144 skutoéného umiestnenia. Hlavna
oviadacia sustava 124 pre regulaciu licovania zahriuje pocita¢, ktory méze, pre
UCely ilustracie obsahovat mikroprocesor s operaénym systémom na baze VYME,
napriklad taky ako je mikroprocesor s typovym oznacenim SYS68K/CPU-40B/4-01,

dodavany na trh firmou Force Computers, Inc., Campbell, Kalifornia.
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Ako sa méze zistit zobr. 6 pripojenej vykresovej dokumentacie, prijima
vstupna sustava 134 pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii Sest
nasledne uvedenych generovanych signalov: (i) signal z kodéru 146 motoru
posunového mechanizmu, ktory je operativhe a funkéne spriahnuty s motorom 148
posunového mechanizmu podavacej sty€nej linie, (ii) signal zo snimaca 106 (pozri
obr. 5), (iii) signal z bezdotykového koncového spinaca 62, (iv) signal z kodéru 132
transmisného hriadefa, (v) signal zo snima¢a 108 a (vi) signal z fotobunky 110.
Uvedena vstupna slstava 134 pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii
jednak prijima a nacitava impuizy, generované prostrednictvom kodéru 146 motoru
posunového mechanizmu a kodéru 132 transmisného hriadela a jednak prijima
signaly zo snimacov 106, 108, bezdotykového koncového spinata 62 a fotobunky
110. Porovnavanim akumulovanych .mpulzov z kodéru 146 motoru posunového
mechanizmu a akumulovanych impulzov z kodéru 132 transmisného hriadela
vykonava vstupna sustava 134 pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii
naprogramované instrukcie, ktoré st pre prislusné prijimané signaly charakteristické
a §pecifické a dosiahnuté vysledky tejto innosti uklada do pamati.

Pre kontrolny blok 136 prevodového pomeru vykonava vstupna sustava 134
pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii nasledujice funkéné operacie.
Cita¢ signalu, usporiadany vo vstupnej sustave 134 pre zhromaZdovanie a
vyhodnocovanie informécii, ako odozva na kazdu referenénd znaCku 74 nacitava
impulzy vysielané z kodéru 146 motoru posunového mechanizmu a prijima signaly
vysielané zo snimaéa 106 (pozri obr. 5). Vstupna sustava 134 pre zhromazdovanie a
vyhodnocovanie informacii potom vyhodnocuje a porovnava naéditané impulzy,
predstavujuce vzdialenost medzi kaZzdymi dvoma po sebe nasledujucimi
referenénymi znacékami 74 a nakoniec vykonava priebezné stanovovanie priemeru
tychto meranych c¢itanych impulzov. PouZitym odbornym vyrazom priebezne
stanovovanie priemeru, sa mysli vypocitavanie priemeru rovnakého poétu ucajov;
pre ilustraciu na kazdy novo prijimany vstupny Udaj sa z operacie vypocitavania
priemeru odstraiiuje posledny, t.j. najstar8$i ddaj. Uvedené vypoditavanie priemeru
impulzov medzi dvoma po sebe nasledujicim referenénymi znaékami 74 spdsobuje
prostrednictvom kontrolného bloku 136 prevodového pomeru meranie priemeru,
z ktorého sa bude odvodzovat dal§ia nasledujiica hodnota prevodového pomeru ako
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odozva na rozhodnutia, vykonavané na zaklade riadenej kontroly pri merani prave
jednej dvojice referenénych znaciek 74. Toto priebezné vypoéitavanie priemeru
.vyrovhava rozdiely, merania a je nevyhnutne nutnym ddésledkom nepresnosti a
kolisavosti zariadenia a sposobu na vyrobu absorpéného vyrobku. Poéet merani pre
vypoCitavanie a stanovovanie priemeru je riadene kontrolovatelny, pricom sa
nastavuje alebo determinuje zaistenim prisluSnej instrukcie prostrednictvom
manualneho zadania akymkofvek vhodnym a pre ucely predlozeného vynalezu
pouzitelnym zo si€asného stavu techniky dostatoéne znamym spésobom. Saéasne
s vykonavanim priebezného stanovovania priemeru meranych citanych impulzov
vykonava vstupna sustava 134 pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii
filtraénd funkciu, ktora je vopred naprogramovana a ktora sluzi pre filtrovanie a
odstrafiovanie ré6znych odchylok a anomalii signalu. Priklady uvedenych odchylok a
anomalii signalu zahrriuji také pripady ako je znecistena fotobunka, chybajtica alebo
naopak prevySujuca referenéna znacka 74, neziaduci posun alebo kmitavy pohyb
vrstiev materialu, snimanie impulzov, nachadzajicich sa vonku mimo vopred pre
ucely vypoditavania priemeru naprogramované rozmedzie, vedome zname nepresné
udaje, vyskytujuce sa nasledkom nepredpokladanych javov pocas riadenej regulacie
licovania alebo podobne.

Pre kontrolny blok 138 zodpovedajicej polohy vykonava vstupna sustava 134
pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii nasledujice funkéné operacie.
Uvedena vstupna sistava 134 pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie inforacii
nacgitava impulzy prijimané z kodéru 132 transmisného hriadefa a prijima signaly
generované snimaéom 106 a bezdotykovym koncovym spinaéom 62. Potom tato
vstupna sustava 134 pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii vyhodnocuije,
stanovuje a zaznamenava jednak skutoéne akumulovany pocet impulzov ako ocdozvu
na signal prijimany zo snimac¢a 106 a jednak skutoéne akumulovany pocet impulzov
ako odozva na signal prijimany z bezdotykového koncového spinaéa 62.

Pre blok automatického generovania 140 Ziadanej hodnoty vykonava vstupna
sustava 134 pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii nasledujice funkéné
operacie. Uvedena vstupna sustava 134 pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie

informacii nacitava impulzy prijimané z kodéru 132 transmisného hriadefa a prijima
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signaly generované snimacom 108 a fotobunkou 110. Potom vstupna sustava 134
pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii vyhodnocuje, stanovuje a
zaznamenava jednak skutocne akumulovany po&et impulzov ako odozva na signal
prijimany zo snima¢a 108 a jednak skutoéne akumulovany pocet impulzov ako
odozva na signal prijimany z fotobunky 110. Nasledne vstupna ststava 134 pre
zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii vypoéitava diferenciu medzi skutoéne
akumulovanym poétom impulzov prvého signalu, prijimaného zo snimaga 108 a
skutotne akumulovanym poétom impulzov druhého k nemu priradeného signalu,
prijimaného z fotobunky 110; pri¢om tu uvedenym odbornym vyrazom ,priradeny
signal, sa mysli signal generovany fotobunkou 110 (pozri obr. 5) v kombinacii so
signalom generovanym snimaéom 108 pre kazd( strojne generovan( dizku
absorpéného vyrobku. Na zaklade zistenych vypocitanych diferencii vykonava
vstupna sustava 134 pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii priebezné

stanovovanie priemeru a ur€ovanie smerodajnej odchylky.

Rézne jednotlivé vypocty a funkéné operacie, vykonavané vstupnou sustavou
134 pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii sa prostrednictvom dalSich
¢asti hlavnej ovladacej sustavy 124 pre regulaciu licovania dalej vyuzivaju za aéelom
generovania prikazov pre hlavnu ovladaciu ststavu 126 pre regulaciu pohonu (pozri
obr. 6). Hlavna oviadacia ststava 126 pre regulaciu pohonu v§eobecne pozostava z
procesoru 150 s logickym riadenim, elektronického prevodového mechanizmu 152 a
automatického regulatora 154 motoru. Hlavna ovladacia sustava 126 pre regulaciu
pohonu zahriiuje poditag, ktory je 'vybaveny napriklad rozptylenym systémom
spracovavania dat Reliance Distributed Control System, dodavany na trh firmou
Reliance Electric, Co. Uvedeny rozptyleny systém spracovania dat zahriiuje procesor
Reliance Electric Automax Processor a k nemu pri¢lenené hardwarové vybavenie.
Elektronické prevodové mechanizmy 152 (pozri obr. 6 az 7) zahriiuje
dvojsuradnicova diernu kartu, ktora je sucastou uvedeného Reliance Distributed
Control System a ktora sa pouziva na riadenie ovladania motoru 148 posunového
mechanizmu podavacej styénej linie.
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Kontrolny blok 136 prevodového pomeru, ktory je sucastou hlavnej oviadacej
sustavy 124 pre regulaciu licovania, odosiela otazku do vstupnej sistavy 134 pre
zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii pofas kazdych 20 absorpénych
vyrobkov, to znamena pocas kazdych 20 strojnych opakovacich dizok absorp&ného
vyrobku, na aktualne priebezné stanovovanie priemeru citanych a meranych
impulzov, predstavujuce vzdialenos! medzi postupne po sebe nasledujacimi
referenénymi zna¢kami 74 (pozri obr. 5), ktorej hodnota sa neustale opakuje. Podet
dizok absorpéného vyrobku, determinujucich otazku kontrolného bloku 136
prevodového pomeru, je volitelne nastavitefny a pracovna obsluha méze tento pocet
podfa poziadavky manualnym spdsobom menit. Pre G€ely determinacie opakovacej
hodnoty vzdialenosti vykonava kontrolny blok 136 prevodového pomeru vypocet
prevodového pomeru vsulade svopred naprogramovanymi instrukciami na
stanovovanie novej hodnoty prevodového pomeru. Tato nova hodnota prevodového
pomeru sa potom prevadza a odosiela do procesoru 150 s logickym riadenim hlavnej
ovladacej sustavy 126 pre regulaciu pohonu. Uvedena hodnota prevodového
pomeru sa vypoditava delenim opakovacej hodnoty vzdialenosti poétom ¢itanych
impulzov, vysielanych z kodéru 130 posunového mechanizmu podavacej styénej linie
(pozri obr. 6), ktoré sa vyskytuju na jednej strojnej opakovacej dizke absorp&ného
vyrobku. Vyhodou uvedenej skutoénosti je jednak schopnost kontrolovatelnej
regulacie opakovania referenénych znaliek, bez toho, aby bolo potrebné
porovnavanie s cielovou Ziadanou hodnotou a jednak schopnost rychlej
kompenzacie pri spracovavani nepravidelnosti a odchylok vrstvy materialu, ktoré

mozu byt pri¢inou zmeny pozadovaného opakovania referenénych znadiek.

Kontrolny blok 138 zodpovedajicej polohy, ktory je suéastou hlavnej
ovladacej sustavy 124 pre regulaciu licovania, odosiela otazku do vstupnej sustavy
134 pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii jednak na skutocéne
akumulovany pocet impulzov, vztahujucich sa k snimacu 106, a jednak na skuiocne
akumulovany pocet impulzov, generovanych bezdotykovym koncovym spinacora 62.
Potom kontrolny blok 138 zodpovedaijlicej polohy stanovuje diferenciu medzi tymito
dvoma skutoéne akumulovanymi poétami impulzov pre Géely vypoctu
zodpovedajucej polohy referenénej znacky 74 (pozri obr. 5) vzhladom ku k nej
priradenému signalu bezdotykového koncového spinaa na generovanie $pecifickej
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otdzky na kazdi strojni opakovaciu dizku absorpéného vyrobku. Potom kontrolny
blok 138 zodpovedajlcej polohy generuje hodnotu zodpovedaijticej polohy a tito
hodnotu odosiela do diferenéného bloku 142.

Blok automatického generovania 140 Ziadanej hodnoty, ktory je rovnako
sugastou hlavnej ovladacej sustavy 124 pre regulaciu licovania, odosiela otazku do
vstupnej sustavy 134 pre zhromazdovanie a vyhodnocovanie informacii na kazdu
strojni  opakovaciu dizku absorp&ného vyrobku, ktora predstavuje jednotlivy
absorpcny vyrobok. Vyskyt kazdého absorpéného vyrobku alebo strojnej opakovane;
dizky absorpéného vyrobku je determinovany prostrednictvom kodéru 132
transmisného hriadefa, ktorého dve otacky su ekvivalentné sjednou dizkou
absorp&ného vyrobku. V tomto Specifickom prikladovom vyhotoveni predstavuju dve
otacky kodéru 132 transmisného hriadefa 2 000 impulzov. Vstupna sustava 134 pre
zhromazdovanie a vyhodnocovanie informéacii odpoveda na kazdu otazku bloku
automatickeho generovania 140 Ziadanej hodnoty aktualnym priebeznym
stanovovanim priemeru a uréovanim smerodajnej odchylky vypog&itavanej diferencie
medzi skutoéne akumulovanym poétom impulzov prvého signalu, prijimaného zo
snima¢a 108, a skutoine akumulovanym poétom impulzov druhého k nemu
priradeného signalu, priimaného z fotobunky 110 pre kazdy absorpény vyrobok;
pricom vysledkom aktualneho priemerného stanovovania priemeru a uvedeného
vypoctu je hodnota skutoénej polohy. Potom blok automatického generovania 140
Ziadanej hodnoty porovnava smerodajnu odchylku s vopred manualne nastavenou
medznou hodnotou, priCom, ak sa uvedena smerodajna odchylka nachadza vonku
mimo rozmedzie vopred nastavenej medznej hodnoty, bude blok automatického
generovania 140 Ziadanej hodnoty zisteny tdaj ignorovat s tym, Ze v tomto pripade
nebude vykonavat stanovovanie novej Ziadanej hodnoty do tej doby, kym bude udaje
o smerodajnej odchylke pokladat za prili§ premenlivé pre Géely vykonavania
presného nastavovania Ziadanej hodnoty. Ak sa smerodajna odchylka nachadza
v rozmedzi vopred nastavenej medznej hodnoty, potom bude blok automatického
generovania 140 Ziadanej hodnoty vykonavat vyhodnocovanie a na zaklade toho
ur¢ovat diferenciu medzi hodnotou skutoénej polohy a manualne nastavenou
ciefovou hodnotou, ktorou je poZadovana hodnota skutoénej polohy. Po stanoveni

novej vypolitanej diferencie nachadzajlicej sa v predpisanom rozmedzi sa uz
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prostrednictvom bioku automatického generovania 140 Ziadanej hodnoty nebude
vykonava Ziadna dalSia operacia alebo vyhodnocovanie. Pokial sa v§ak uvedena
diferencia bude nachadzat von mimo toto vopred stanovené rozmedzie, bude musiet
blok automatického generovania 140 Ziadanej hodnoty vykonavat' urGovanie novej
kontrolnej Ziadanej hodnoty. Tato nova kontroina Ziadana hodnota je odvodena na
zaklade pricitania diferencie medzi ciefovou hodnotou a hodnotou skutoénej polohy

k aktualne nastavenej ziadanej hodnote.

Opét' s odvolanim na obr. 6 pripojenej vykresovej dokumentacie diferenény
blok 142 po priechode kaZdej strojnej opakovacej dizky absorpéného vyrobku
vykonava stanovovanie diferencie medzi aktualne nastavenou Ziadanou hodnotou
zbloku automatického generovania 140 Ziadanej hodnoty a hodnotou k nej
priclenenej zodpovedajuicej polohy z kontrolného bloku 138 zodpovedajticej polohy,
pricom tato diferencia predstavuje odchylku presného umiestnenia. Tato odchylku
presného umiestnenia diferenény blok 142 odosiela, vimpulzoch kodéru 132
transmisného hriadefa do kontrolného bloku 144 skutoéného umiestnenia. Kontrolny
blok 144 skutoéného umiestnenia porovnava odchylku presného umiestnenia
s toleranénym pasmom 170 (pozri obr. 8), ktoré definuje pripustni odchylku hodnoty
zodpovedajucej polohy vzhladom k aktualne nastavenej Ziadanej hodnote. Uvedené
tolerancné pasmo 170 zostava v rozmedzi okolo nastavenej ziadanej hodnoty s tym,
Ze tato nastavena Ziadana hodnota sa mdze, na zaklade vyhodnocovania a vypoétu,
prostrednictvom bloku automatického generovania 140 Ziadanej hodnoty menit.
Vysledkom uvedenej skutognosti je, zatial o v podavacej styénej linii prebieha
kontrola polohy referenénych znaciek, Zze Ziadana hodnota je pre tato aktuainu
kontrolu polohy presne odvodena na zaklade signalov, generovanych snimaéom 108
a fotobunkou 110.

S odvolanim na obr. 8 pripojenej vykresovej dokumentacie je znazornena
jedna odvodenda kontrolna Ziadana hodnota 168 s toleranénym pasmom 170. Pre
Ucely ilustratného objasnenia ma kontrolna Ziadana hodnota 168 hodnotu 1
000 impulzov a toleranéné pasmo 170 predstavuje odchylku plus minus 12 impuizov.
Kazda zo zistenych skutoénych hodndt 172, 174, 176, 178, 180 a 182 predstavuje
hodnotu zodpovedajiicej polohy jedného absorpéného vyrobku, ktora bola

vypocitana prostrednictvom kontroiného bloku 138 zodpovedajlicej polohy.
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Priebehova krivka 156 predstavuje signaly, generované bezdotykovym koncovym
spinadom 62 a priebehova krivka 1568 predstavuje signaly, generované snimaéom
106. Ku generovaniu Ziadaného prikazu k zmene umiestnenia nedochadza, ak sa
odchylka presného umiestnenia nachadza v uvedenom toleranénom pasme 170.
AvSak v pripade, kedy hodnota odchylky presného umiestnenia lezi von mimo toto
toleranéné pasmo 170, bude kontrolny blok 144 skutoéného umiestnenia generovat
prikaz k zmene sudasného umiestnenia. Uvedeny prikaz k zmene suéasného
umiestnenia je priamo uUmerny vefkosti diferencie, predstavovanej hodnotou
z diferenéného bloku 142 a odozvou na predstih alebo oneskorovanie polohy vrstvy
66 materialu. Tento generovany prikaz k zmene suéasného umiestnenia sa potom
odosiela do procesoru 150 s logickym riadenim hlavnej ovladacej ststavy 126 pre
regulaciu pohonu. Obr. 8 pripojenej vykresovej dokumentacie znazorriuje prikladovi
ilustraciu, akym spdsobom kontroiny blok 144 skutoéného umiestnenia (pozri obr. 6)
za Gcelom generovania odchylky presného umiestnenia, porovnava kazdu zisten(
skutoéna hodnotu 172, 174, 176, 178, 180 a 182 s aktualne nastavenou Ziadanou

hodnotou. Tato odchylka presného umiestnenia sa za uéelom zistenia, &i je
nevyhnutné generovat prikaz k zmene umiestnenia, pre kazdu zistenu skutoénu
hodnotou porovnava s toleranénym pasmom 170. V znazornenom priklade je iba
zistena skuto€na hodnota 12 takou hodnotou, ktorej odchylka presného umiestnenia
nespada do uvedeného toleranéného pasma 170, ¢oho pri¢inou je nevyhnutné
generovanie prikazu k zmene umiestnenia, ktory spdsobi, ze nasledujica zistena
skutoéna hodnota uz do tohto toleranéného pasma 170 spadat’ bude.

Procesor 150 s logickym riadenim (pozri obr. 5 a 6) vyhladava a prijima nové
prikazy pre hlavnu ovladaciu sustavu 124 a regulaciu licovania. Konkrétne procesor
150 s logickym riadenim vyhladava a prijima prikazy k zmene prevodového pomeru
z kontrolného bloku 136 prevodového pomeru a prikazy k zmene umiestnenia
z kontrolného bloku 144 skutoéného umiestnenia. Pre kazdy aktualizovany prikaz
k zmene hodnoty prevodového pomeru vysiela procesor 150 s logickym riadenim
v stlade s vopred naprogramovanymi inStrukciami do elektronického prevodového
mechanizmu 152 prikaz na modifikaciu hodnoty pouzivanej v bloku 208 prevodového
pomeru (pozri obr. 7). Pre kazdy prikaz k zmene umiestnenia, prijimany
z kontrolného bloku 144 skutoéného umiestnenia, odosiela procesor 150 s logickym
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riadenim prikaz k zmene umiestnenia vsulade svopred naprogramovanymi

inStrukciami do elektronického prevodového mechanizmu 152.

S odvolanim na obr. 7 a 8 pripojenej vykresovej dokumentacie je znazornena
blokova schéma elektronického prevodového mechanizmu 152, ktory tvori biok 208
prevodového pomeru a blok 214 prirastku posunu. Uvedeny blok 208 prevodového
pomeru prijima jednak hodnotu prevodového pomeru z procesoru 150 s logickym
riadenim (pozri obr. 6) a jednak sled impulzov zkodéru 130 posunového
mechanizmu podavacej styénej linie Blok 208 prevodového pomeru moduluje sled
impulzov, prijimany z kodéru 130 posunového mechanizmu podavacej styénej linie a
za Gcelom generovania referenéného signalu do diferenéného bloku 210 k nemu
priddva hodnotu prevodového pomeru. Tento diferenény blok 210 prijima ako
referenény signal z bloku 208 prevodového pomeru, tak rovnako spatnovéazobny
signal z kodéru 146 motoru posunového mechanizmu, ktory je v komunikacnom
spojeni so skuto¢nou rychlostou motoru 148 posunového mechanizmu podavacej
sty¢énej linie. Uvedeny diferenény blok 210 stanovuje diferenciu medzi tymito signalmi
a generuje prikazovy signal do regulatora 212 rychlosti, ktory zasa generuje
referenény signal rychlosti do automatického regulatora 154 motoru. Takto
elektronicky prevodovy mechanizmus 152 prostrednictvom elektronicky menitelného
prevodového pomeru uvadza do navzajom presnej vizby rychlost motoru 148
posunového mechanizmu podavacej styénej linie s rychlostou hlavného
transmisného hriadela 128. Popisana skutoénost ucinne a efektivhe synchronizuje
rychlost motoru 148 posunového mechanizmu podavacej styénej linie s rychlostou
transmisnym hriadefom 128, ¢oho désiedkom je moznost &astej zmeny prevodového

pomeru, a tym i rychlosti motoru 148 posunového mechanizmu.

S odvolanim na obr. 6 a 7 pripojenej vykresovej dokumentacie prijima
elektronicky prevodovy mechanizmus 152 z procesoru 150 s logickym riadenim
rovnako hodnotu presného umiestnenia, pricom tato hodnotu presného umiestnenia
prijima prostrednictvom bloku 214 prirastku posunu. Tento blok 214 prirastku
posunu vykonava ,jednorazovy, posun na prisluSni zmenu referenéného signalu
prostrednictvom skutoéného meraného mnozstva impulzov kodéru 130 posunového
mechanizmu podavacej styénej linie, ¢oho dobsledkom je vypodet presného
jednorazového navratu alebo poklesu mnozstva vrstvy materiadlu, dodavaného
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prostrednictvom motoru 148 posunového mechanizmu podavacej styénej linie.
Popisanu skutoénost je mozné vykonavat uvadzanim poétu impulzov kodéru 146
motoru posunového mechanizmu so skutoénym mnozstvom vrstvy materidlu,
privadzaného do podavacej styénej linie 72 (pozri obr. 5), do vzajomnej suvislosti.
Ako odozva na prikaz k zmene umiestnenia sa generuje signal prirastkového posunu
a tento signal sa prechodne privadza do diferenéného bloku 210, kde sa pricita
k alebo odpodita od referenéného signalu, prijimaného z bloku 208 prevodového
pomeru, éoho vysledkom je okamzitd zmena prikazového signalu rychlosti, ktora sa
odosiela do regulatora 212 rychlosti. Automaticky regulator 154 motoru prijima
uvedeny prikazovy signal rychlosti z elektronického prevodového mechanizmu 152
(pozri obr. 6) a ako odozva vykonava zmeny rychlosti motoru 148 posunového

mechanizmu, charakterizované prostrednictvom sledu impulzov kodéru motoru.

Na zaklade hore popisanych skuto€nosti je mozné vykonavat pozadované
presné licovanie grafického prvku 38 (pozri obr. 1) alebo grafického prvku 42 (pozri
obr. 2) na prisluSnej oznaéenej ploSnej oblasti detskych plienkovych nohavigiek 10,
40. Prostrednictvom volitefnej riadenej kontroly vzdialenosti medzi dvoma po sebe
nasledujicimi referenénymi znackami 74 (pozri obr. 5) je mozné kazdu referenénd
znacku 74 zodpovedajucim spdésobom presne zlicovat sknej priclenenym
komponentom, napriklad takym komponentom ako je absorpéné jadro 32. Riadenym
kontrolovanim vzdialenosti medzi dvoma referenénymi znaékami 74 vzhfadom k
zvolenej vzdialenosti, naprikiad takej vzdialenosti ako je strojna opakovacia dizka
absorpéného vyrobku, sa vyrovnavaju alebo koriguju rézne odchylky alebo dalSie
typy anomalii, ktoré sa v navrhovanom zariadeni alebo spésobe vyroby absorpéného
vyrobku na jednorazové pouzitie mézu zrdéznych dévodov vyskytovat.
Prostrednictvom riadeného regulovania rychlosti a/alebo pdsobiaceho napatia druhej
kontinualne sa posuvajuicej vrstvy 66 materialu méze byt tato druha vrstva materialu
prisluSnym spdsobom presne zlicovana s prvou kontinualne sa posuvajticou vrstvou
54 materialu, nasledkom ¢&oho je zaistené zodpovedajuce vzajomné zlicovanie
pozadovaného komponentu, napriklad grafického prvku 38, s dalSim k nemu

priradenym komponentom, napriklad prednym dielom 12 (pozri obr. 1).

Zatial ¢o bo predioZzeny vynalez podrobne popisany na zaklade prednostného

vyhotovenia, musi byt celkom zrejmé, ze je mozné vytvorit jeho dalSie modifikacie.
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Z uvedeného ddvodu sa predpoklada, Zze rozsah predloZzeného vynalezu pokryva
akékolvek obmeny, variacie, ekvivalenty, pouzitia alebo prispdsobenia, ktoré
vyplyvaju z jeho zakladnej podstaty a zahriiuje také odchylky od uvedeného popisu
prednostného vyhotovenia, ktoré si alebo sa mézu stat sicastou beznej technickej
praxe alebo suCasného stavu techniky a ktoré su s predlozenym vynalezom vo
vzajomnom vztahu a spadaju do vymedzeného rozsahu pripojenych patentovych
narokov.
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PATENTOVE NAROKY

1. Spésob  regulovatefne riadeného licovania mnozstva  jednotlivych
komponentov, usporiadanych na prvej kontinualne sa posuvajticej vrstve materilu,
s mnozstvom referenénych znadiek, usporiadanych na druhej kontinualne sa
posuvajucej vrstve materialu, vyznaéujuci sa tym, ze zahriiuje nasledujlce kroky:

zaistenie prvej kontinualne sa posuvajucej vrstvy materidlu, opatrenej

mnozstvom na nej usporiadanych komponentov,
zaistenie druhej kontinualne sa posuvajicej vrstvy materidlu, opatrene;
mnozstvom na nej usporiadanych referenénych znaciek,

spajanie uvedenych prvej kontinualne sa posuvajlcej vrstvy materialu a druhe;j
kontinudine sa posuvajucej vrstyy materialu k sebe navzajom tak, ze ku kazdej

referenénej znacke je pri€leneny prislusény jeden z uvedenych komponentov,

snimanie polohy kazdej referenénej znacky, vztahujlicej sa ku k nej
pri€lenenému komponentu,

generovanie signalu, len ¢o sa jedna z uvedenych referenénych znadiek

nachadza mimo polohu, vztahujicu sa ku k nej pri€élenenému komponentu,

spracovanie tohto signalu v sulade s vopred naprogramovanymi in§trukciami
na generovanie prikazového signalu rychlosti, a

presné licovanie nasledujacej referenénej znacky s prisluSnym nasledujicim

komponentom.

2. Spodsob podra naroku 1, vyznacujlici sa tym, Ze dalej zahriiuje kroky:

snimanie vzdialenosti medzi dvoma po sebe nasledujucimi referenénymi

znackami kontinualne sa postivajucej druhej vrstvy materialu, a

regulovanie rychlosti kontinudlne sa postvajucej druhej vrstvy materialu na
nastavovanie vzdialenosti medzi postupne po sebe nasledujicimi referenénymi

znackami.
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3. Spdsob podfa naroku 2, vyznaéujaci sa tym, Zze dalej zahriiuje krok spajania
druhej kontinudlne sa posuvajucej vrstvy materialu s tretou kontinualne sa

posuvajlicou vrstvou materialu.

4. Spdsob podla naroku 1, vyznaéujici sa tym, Zze krok snimania zahriiuje
snimanie polohy kazdého samostatného komponentu.

5. Spbsob podla naroku 2, vyznaéujici sa tym, Ze krok presného licovania
zahriiuje regulovanie rychlosti jednej z uvedenych kontinualne sa posuvajucich

vrstiev materialu.

6. Spésob podfa naroku 5, vyznadujlci sa tym, Ze regulovanie rychlosti jednej
z uvedenych kontinualne sa posuvajlcich vrstiev materialu zahriiuje regulovanie na
fu pdsobiaceho napatia.

7. Spésob podfa naroku 5, vyznaéujiici sa tym, Ze krokom regulovania rychlosti
je okamzita zmena rychlosti.

8. Absorpény vyrobok na jednorazové pouzitie, vyznadujici sa tym Ze

pozostava z:
predného panelu,
zadného panelu,

medzilahlého dielu rozkroku, usporiadaného medzi uvedenymi prednym
dielom a zadnym dielom,

oznacenej ploSnej oblasti, a

grafického prvku regulovatelne nalicovaného do uvedenej oznacenej plo$nej
oblasti.
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9. Absorpény vyrobok na jednorazové pouZitie podla naroku 8, vyznaéujaci sa

tym, Ze uvedena oznacena plosna oblast sa nachadza v aspori prednom dieli.

10.  AbsorpCny vyrobok na jednorazové pouzitie podfa naroku 8, vyznaéujici sa

tym, Ze uvedena oznacdena plosna oblast sa nachadza v aspori zadnom dieli.

11.  Absorpény vyrobok na jednorazové pouzitie podfa naroku 8, vyznaéujici sa
tym, Ze uvedena oznaéena plo$na oblast sa nachadza v aspofi medzifahlom dieli
rozkroku.

12.  Absorpény vyrobok na jednorazové pouzitie podfa naroku 8, vyznaéujuci sa
tym, 2Ze dalej zahriiuje elastické bocné panely spojené s uvedenymi dielmi
prostrednictvom dvojice lemovych spojov na vytvorenie pasového otvoru a noznych

otvorov.

13.  Absorpény vyrobok na jednorazové pouZitie, vyznaéujuci sa tym, 2e sa
sklada z:

predného panelu,
zadného panelu,

medzifahlého dielu rozkroku, usporiadaného medzi uvedenymi prednym
dielom a zadnym dielom,

oznacdenej plosnej oblasti, a

grafického prvku regulovatefne nalicovaného do uvedenej ozna&enej plo3nej
oblasti prostrednictvom spdsobu podra naroku 1.
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14. Spbsob regulovatelne riadeného licovania mnozstva  jednotlivych
komponentov, usporiadanych na prvej kontinualne sa posuvajlcej vrstve materialu, s
mnozstvom referenénych znadiek, usporiadanych na druhej kontinualne sa

posuvajucej vrstve materialu, vyznaéujici sa tym, Ze zahriiuje nasledujice kroky:

zaistenie prvej kontinualne sa posulvajicej vrstvy materialu, opatrene;

mnozstvom na nej usporiadanych komponentov,
zaistenie druhej kontinualne sa posuvajlcej vrstvy materialu, opatrenej
mnozstvom na nej usporiadanych referenénych znadiek,

snimanie vzdialenosti medzi dvoma po sebe nasledujucimi referenénymi

znackami,
generovanie signalu ako odozva na snimanu vzdialenost,

nastavovanie dizky medzi postupne po sebe nasledujacimi referenénymi
znackami na zvolenu vzdialenost,

spajanie uvedenych prvej kontinualne sa posuvajlcej vrstvy materialu a druhej
kontinuaine sa posuvajicej vrstvyy materidlu k sebe navzajom tak, Ze ku kazdej

referen¢nej znacke je pri€lenena prislusna jedna z uvedenych komponentov,

snimanie polohy kaZdej referencnej znagky, vztahujucej sa ku k nej
pri¢lenenému komponentu,

generovanie signalu, len o sa jedna zuvedenych referenénych znadiek

nachadza mimo polohu, vztahujlcu sa ku k nej priélenenému komponentu,

spracovanie tohto signalu v sulade s vopred naprogramovanymi instrukciami
na generovanie prikazového signalu rychlosti, a

ako odozva na uvedeny prikazovy signal rychlosti presné licovanie
nasledujucej referenénej znacky s prislusnym nasledujticim komponentom.

15.  Spdsob podlfa naroku 14, vyznadujuci sa tym, Ze dalej zahriiuje krok
spajania druhej kontinualne sa postvajlcej vrstvy materialu s tretou kontinualne sa
posuvajicou vrstvou materialu.
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16.  Spbsob podla naroku 14, vyznaéujuci sa tym, Ze krok presného licovania
zahriiuje regulovanie rychlosti jednej zuvedenych kontinudlne sa postvajucich

vrstiev materiaiu.

17.  Spbsob podfa naroku 16, vyznacujici sa tym, Ze regulovanie rychlosti jednej
z uvedenych kontinualne sa postvajucich vrstiev materialu zahrfiuje regulovanie na

nu pdsobiaceho napétia.

18.  Spdsob podfa naroku 16, vyznaCujici sa tym, Ze krokom regulovania

rychlosti je okamzita zmena rychlosti.
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