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RESUMEN DE LA INVENCION

Un método y sistema para aplicar una mezcla de
adhesivo/superabsorbente a un substrato, el método y sistema estdn

5 adaptados para calentar una mezcla de adhesivo polimero superabsorbente a
una primera temperatura, a una primera presion, la primera temperatura es
inferior a la temperatura de ebullicion de dicha mezcla a la primera presion;
calentar la mezcla a través de un intercambiador de calor a una segunda
presién, la segunda presién es superior a la primera presién, el intercambiador

10 de calor esta adaptado para elevar la temperatura de la mezcla a una
segunda temperatura que es superior a la primera temperatura; y aplicar de

manera selectiva la mezcla a un substrato.
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METODO Y SISTEMA PARA APLICAR MATERIAL ABSORBENTE A UN

SUBSTRATO

REFERENCIA CRUZADA A SOLICITUDES RELACIONADAS

Esta solicitud reclama prioridad para la solicitud No. 80/542,521
presentada el 5 de febrero, 2004.

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere a un método y sistema para
aplicar de manera selectiva un material absorbente a la superficle de un
substrato, y en particular, un método y sistema para aplicar una mezcla de
polimero superabsorbente (SAP) y adhesivo a un substrato.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Se conocen en la tacnica articulos absorbentes tales como por
ejemplo, pafiales desechables, toallas sanitarias, pantiprotectores, etc. Los
articulos absorbentes conocidos por lo regular pueden incluir, por ejemplo, un
material de revestimiento permeable a fluidos, una hoja de refuerzo
impermeable a fluidos, y un nicleo absorbente soportado entre los mismos.

Tradicionalmente, los nicleos absorbentes incluyen fibras de celulosa
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formadas de manera holgada y también pueden contener fibras de polimero
superabsorbente para mejorar la capacidad absorbente del nicleo. El término
"polimero superabsorbente® (0o SAP") como se utiliza en la presente,
generalimente se refiere a materiales los cuales son capaces de absorber y
rainner por lo menos aproximadamente 10 veces su peso en fluidos
corporales bajo un presién de 0.03515 Kg/cm?. Dichos polimeros
superabsorbentes incluyen polimeros hidréfilos entrelazados, talee como
alcoholes polivinilicos, 6xidos de polietieno, almidones entrelazados, goma
guar, goma de xantano, y similares. Un material de SAP comercialmente
disponible es AQUAKEEP SA-70, disponible de Sumitomo Seika Chemicals
Co., Ltd.

Debido a la naturaleza formada de manera holgada de los
nlcleos tradicionales, dichos nicleos son méas bien gruesos y voluminosos por
naturaleza. Mas recientemente, en un esfuerzo por reducir el grosor y
volumen global de los articulos absorbentes, particularmente en aimohadillas
femeninas, toallas sanitarias pantiprotectores y similares, el nacleo absorbente
tradicional formado de manera holgada, ha sido reemplazado con un material
de cinta delgado altamente absorbente que frecuentemente incluye, en parte,
un material en particulas de SAP. Como se discute adelante mas a detalle, el
material de cinta altamente absorbente, por lo regular se forma ya sea al
incorporar el material en particulas de SAP en la cinta durante el

procedimiento para la formacién de la cinta, o altemativamente, el material en
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particulas se puede aplicar mecdnicamente (utilizando boquillas o similares) a
la cinta después del procedimiento para la formacién de la cinta.

Un material en particulas de SAP se puede incorporar en una
cinta directamente durante el procedimiento para la formacién de la cinta
utilizando cualquiera de un ndmero de técnicas para formacién de cinta no
tejida (por ejemplo, tendido al aire). Durante estos procedimientos, el material
en particulas de SAP se incorpora en el material de cinta al mezclar material
en particulas de SAP con los otros componentes fibrosos de la cinta antes de
la formacion de la cinta. Los otros componentes fibrosos de la cinta pueden
incluir fibras de celulosa tales como fibras de pulpa de madera, borras de
algodén, fibras de rayén, lino, yute y similares. Fibras sintéticas hidrdfilas,
tales como polietileno, polipropileno, nylon, poliéster, y similares, se pueden
utilizar en lugar de 0 en combinacién con fibras de celulosa.

Como se discutié anteriormente, el material en particulas de SAP
$6 puede aplicar de manera altemativa a un substrato de cinta después de
que se ha formado |a cinta. Por lo general, el material en particulas de SAP es
aplicado a la cinta mediante el uso de dispositivos de suministro mecénicos
tales como conductos, aspersores de boquilla, y similares para asl aplicar el
material en particulas de SAP a la cinta. Un método y sistema para la
aplicacion de material en particulas de SAP a una cinta de esta manera, se
describe en la patente de E.U.A. No. 5,248,524. Opcionalments, se puede
aplicar un adhesivo al substrato antes de la aplicacién del material de SAP

para que el material superabsorbente se adhiera al substrato en aquellas
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éreas en donde ha sido aplicado el adhesivo. Se pueden utilizar revestidores
por ranuras, tales como los comercialmente disponibles Nordson EP-11 y el
Nordson EP-45, de Nordson, y aplicadores de tipo aspersion, para aplicar el
adhesivo al substrato de la cinta.

Infortunadamente, ambas técnicas anteriores descritas tienen
desventajas inherentes. Por ejemplo, mezclar el material de SAP y los
componentes fibrosos de la cinta antes de la formacion de la cinta,
nomalmente da como resultado que el material de SAP se disperse de
manera uniforme a través de la cinta. En algunas aplicaciones, esto puede no
ser conveniente. Por ejemplo, en algunas aplicaciones, puede ser preferible
aplicar de manera selectiva el material de SAP solamente a una porcion del
substrato o puede ser aconsejable aplicar el material de SAP al substrato en
un patrén seleccionado. Ademéas, dependiendo del material fibroso particular
que forma la cinta, puede no ser conveniente mezclar el material de SAP con
el material fibroso antes de la formaciébn de la cinta, debido a que los

materiales pueden no ser mutuaments compatibles. Asimismo, el uso de

" conductos, boquillas y similares para suministrar el material de SAP a un

substrato de cinta formado, particularmente un substrato que se mueve a una
alta velocidad, también esta sujeto a una variedad de problemas. Por ejemplo,
es dificil aplicar el material de SAP a un area predeterminada, localizada del
substrato. En particular, si la aspersién del material de SAP no es iniciada y
terminada dentro de un intervalo ajustadamente definido, el material en

particulas de SAP puede ser suministrado en ubicaciones no deseadas en vez
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de la ubicacién deseada en el substrato. Mas alin, el material en particulas de
SAP con frecuencia esta sujeto a dispersién, es decir, el material en particulas
no permanece localizado en el substrato y el material en particulas puede
migrar a ubicaciones en donde no es deseado, contaminando asl el
procedimiento. Los problemas anteriores son caiculados para substratos no
tejidos los cuales con frecuencia son procesados a velocidades lineales que
son lo suficientemente rdpidas para promover la dispersion del material en
particulas de SAP en ubicaciones no deseadas en el substrato.

En vista de lo anterior, existe la necesidad de un método para
aplicar un material superabsorbents a un substrato que supere una o més de

las desventajas antes mencionadas.

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

De acuerdo con un primer aspecto de la invencién, la presente
invencidn provee un método para aplicar una mezcla de
adhesivo/superabsorbente a un substrato, que incluye los pasos de:

calentar una mezcla de adhesivo y polimero superabsorbente a
una primera temperatura, a una primera presion, la primera temperatura es
menor a la temperatura de ebullicién de la mezcla a la primera presion;

pasar la mezcla calentada a través de un intercambiador de calor
a una segunda presién, la segunda presién es mayor a la primera presion, el

intercambiador de calor estd adaptado para elevar la temperatura de la
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mezcla a una segunda temperatura que es mayor a dicha primera
temperatura; y

aplicar de manera selectiva la mezcla a un substrato.

De acuerdo con un segundo aspecto de la invencién, la presente
invencibn provee un sistema para aplicar una mezcla de
adhesivo/superabsorbente a un substrato, que incluye:

un tanque de calentamiento para calentar una mezcla de
adhesivo y polimero superabsorbente a una primera temperatura, a una
primera presién, [a primera temperatura es menor que la temperatura de
ebullicién de la mezcla en la primera presion;

un intercambiador de calor en comunicacién de flujo con el
tanque de calentamiento para calentar la mezcla a una segunda presion, Ia
segunda presidon es mayor a la primera presion, el intercambiador de calor
estd adaptado para elevar la temperatura de la mezcla a una segunda
temperatura que es mayor a dicha primera temperatura; y

un aplicador de adhesivo en comunicacién de flujo con el
intercambiador de calor para aplicar de manera selectiva la mezcla a un

substrato.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

A continuacién se provee una descripcion més detallada de la

invencién, con referencia a los dibujos anexos, en los cuales:
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La figura 1 es una vista esquemética de un sistema de la técnica
anterior para aplicar un adhesiva y material en particulas superabsorbente a
un substrato; y
la figura 2 es una vista esquematica del sistema de acuerdo con
la presente invencién para aplicar mezcla de superabsorbente/adhesivo a un
substrato.
DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Como se discuti6 brevemente en la seccibn anterior de
"Antecedentes de la Invencién", una de las técnicas conocidas para adherir
polimero superabsorbente, en forma fibrosa o en particulas, a un substrato,
incluye los pasos de revestir una superficie del substrato con un adhesivo y
aplicar material superabsorbente al substrato revestido utilizando dispositivos
de suministro mecéanicos tales como conductos, aspersores de boquilla. De
esta manera se adhiere el SAP a la cinta. Un procedimiento de este tipo
generalmente incluye los siguientes pasos:

(1) calentar un adhesivo en un tanque de calentamiento;

(2) bombear el adhesivo a través de un conducto hacia un
aplicador de adhesivo para aplicar el adhesivo al substrato;

(3) aplicar el material en particulas superabsorbente al substrato
revestido utilizando conductos, aspersores de boquilla, o similares.

Los fabricantes de los adhesivos utilizados en el procedimiento

antes descrito, por lo regular especifican la temperatura recomendada a la

W d
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cual se debe calentar el adhesivo antes de bombear el mismo hacia el
aplicador. La temperatura especifica a la cual se debe calentar el adhesivo
varla con la composicién especifica del adhesivo, sin embargo, la temperatura
especificada es inferior al punto de ebullicién del adhesivo a presiébn ambiental
pero lo suficientemente alta para reducir de manera suficiente la viscosidad
del adhesivo para permitir que el adhesivo sea faciimente bombeado desde el
tanque hacia el aplicador de adhesivo,

Como se muestra en [a figura 1, un sistema convencional 100 de
la técnica anterior para llevar a cabo el procedimiento antes descrito,
generaimente incluye un tanque de calentamiento 102, un aplicador de
adhesivo 104 para aplicar el adhesivo a un substrato de cinta mévil 111 y una
boquilla 108 o similar para aplicar material en particulas superabsorbente 109
la cinta. Un conducto 108 interconecta el tanque 102 y el aplicador de
adhesivo 104 para transportar adhesivo desde el tanque de calentamiento 102
hacia el aplicador de adhesivo 104 para la aplicacion del adhesivo a la cinta
111. Los tanques de calentamiento convencionales por lo regular incluyen una
bomba integrada para transportar el adhesivo calentado a través de! conducto
106. Después de que el aplicador de adhesivo 104 aplica el adhesivo a la
cinta 111, la cinta es transportada en una direccién de la médquina a la boquilla
108 o similar para aplicar el material en particulas superabsorbente 109 a la
cinta. De manera convencional, el conducto 106 es aislado y una pluralidad de

calentadores con frecuencia estan dispuestos en proximidad al conducto 106

%
(A
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para mantener la temperatura del adhesivo sustancialmente constante entre el
tanque 102 y el aplicador de adhesivo 104.

Los tanques de calentamiento comercialmente disponibles del
tipo utilizado en el sistema anterior incluyen los tanques Nordson 3800, Orson
6000, Meltex GR y Meltex MX de la Nordson Corporation. Estos tanques,
como otros tanques convencionales, tienen una bomba incorporada en los
mismos para permitir que el adhesivo calentado sea bombeado a través del
conducto adjunto hacia el aplicador de adhesivo. Un aplicador de adhesivo
convencional del tipo utilizado en el método antes descrito, puede
comprender, por ejemplo, un revestidor por ranuras. Los revestidores por
ranuras adecuados comercialmente disponibles incluyen el Nordson EP-11 y
EP-45, fabricados por la Nordson Corporation.

Como se discutié en la seccion anterior de "Antecedentes”, los
sistemas de la técnica anterior del tipo mostrado en la figura 1 tienen
desventajas inherentes. Por ejemplo, debido a que el material en particulas
superabsorbente es esencialmente asperjado sobre la cinta revestida, es
dificil aplicar el material en particulas a un drea predeterminada, localizada del
substrato. En particular, si la aspersion del polvo no se inicia y termina dentro
de un intervalo ajustadamente definido, el material en particulas puede ser
suminietrado a ublicaciones sobre el substrato no deseadas. Mas adn, el
material en particulas con frecuencia es sometido a dispersién, es decir, el

material en particulas no permanece localizado en el substrato y el material en
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particulas puede migrar a ubicaciones en donde no se desea, contaminando
asl el procedimiento.

En un esfuerzo por superar los problemas asociados con el
procedimiento de la técnica anterior descrito con referencia a la figura 1, se
han desamollado mezclas de adhesivo/material en particulas de polimero
superabsorbente que estan destinadas a ser aplicadas en un solo paso
utlizando un tanque de calentamiento y aplicador de adhesivo
convencionales. De esta manera, se elimina el paso separado de aplicar el
polimero superabsorbente a la cinta revestida, mediante una boquilla o similar.
Una mezcla comerciaimente disponible de superabsorbente/adhesivo es
Fuller NW-1078, de Fuller Corp. Sin embargo, como se discute adelante con
mayor detalle, los inventores de la presente invencién han descubierto que
existen dificultades inherentes asociadas con la aplicaciéon de mezclas de
superabsorbente/adhesivo cuando se utilizan sistemas de tanque de
calentamiento-aplicador del tipo mostrado en la figura 1 y anteriormente
descrito con referencia a la misma.

Mezclar material en particulas superabsorbente con adhesivo
incrementa la viscosidad de la mezcla resultante en comparacién con la
viscosidad del adhesivo sdlo. En consecuencia, cuando la mezcla se calienta
en un tanque de calentamiento convencional a una temperatura inferior al

punto de ebulliciébn de la mezcla, a presién ambiental, la viscosidad de la

mezcla no puede ser reducida en un grado suficiente para permitir asl que una

bomba en un tanque de calentamiento convencional transporte

12
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adecuadamente la mezcla hacia el revestidor a una velocidad de flujo
aceptable. Mas bien, debido a la viscosidad incrementada de la mezcla, en
comparacién con el adhesivo sblo, la bomba solamente es capaz de
transportar la mezcla a una velocidad de flujo reducida. Ademas, se ha
descubierto que con el fin de reducir la viscosidad de la mezcla a un nivel
aceptable, es decir, a un nivel en donde una bomba del tipo incluido en
tanques de calentamiento convencionales pueda transportar la mezcla a una
velocidad de flujo aceptable, se debe calentar la mezcla a un temperatura que
exceda el punto de ebullicién de la mezcla a presion ambiental. Sin embargo,
no es aceptable calentar la mezcla a dicha temperatura elevada, debido a que
la ebulliciébn de la mezcla da como resultado cavitaciones de bomba que
también dan como resultado una reduccién en la velocidad de flujo. Incluso
otro problema cuando se usan sistemas de tanque de calentamiento
convencionales-revestidor para aplicar una mezcla de
superabsorbente/adhesivo, es que la presidn ocasionada dentro del sistema
con frecuencia es mayor que la clasificacién del equipo. Nuevaments, esto es
causado por la alta viscosidad de la mezcla de superabsorbente/adhesivo.
Ademas otro problema cuando se usan sistemas de tanque de calentamiento
convencionales-revestidor para aplicar una mezcla de
superabsorbente/adhesivo, es que el aplicador puede acumular una formacién
de la mezcla, que resulta de la naturaleza altamente viscosa de la mezcla,

ocasionando asi el taponamiento.

Ve

l'?{
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En vista de lo anterior, el método de acuerdo con la presente
invencién incluye los pasos de:

(1) calentar una mezcla de adhesivo y polimero superabsorbente
a una primera temperatura, a una primera presion, la primera temperatura es
menor a la temperatura de ebullicion de la mezcia a la primera presion;

(2) bombear la mezcla calentada a través de un intercambiador
de calor a una segunda prasiém. la segunda presion es mayor a la primera
presion, el intercambiador de calor est4d adaptado para elevar la temperatura
de la mezcla a una segunda temperatura que es mayor a dicha primera
temperatura; y

(3) aplicar de manera selectiva la mezcla a un substrato.

La figura 2 ilustra esqueméticamente un sistema 200 para llevar
a cabo el método de acuerdo con la presente invencién. El sistema 200
comprende un tanque de Ientarﬁiento 202, un intercambiador de calor 203 y
un aplicador de adhesivo 204 para aplicar una mezcla de adhesivo/polimero
superabsorbente a un substrato 211. El sistema incluye ademas una primera
longitud del conducto 205 que conecta el tanque de calentamiento 202 con el
intercambiador de calor 203 y una segunda longitud del conducto 207 que
conecta el intercambiador de calor con el aplicador de adhesivo 204. El
tanque de calentamiento 202 incluye una bomba integrada para transportar el
adhesivo a través de la primera longitud del conducto 205, a través del
intercambiador de calor 203, a fravés de la segunda longitud del conducto

207, hacia el aplicador de adhesivo 204.
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El tanque Nordson 3600 de la Nordson Corporation puede ser
utilizado como el tanque de calentamiento 202 y el Nordson EP-11, también
fabricado por la Nordson Corporation, puede ser utilizado como el aplicador de
adhesivo 204.

Claramente, el diametro de los conductos 205 y 207 e un
didmetro reducido con relacién al didmetro del tanque de calentamiento 202.
De esta manera, la mezcla de superabsorbente/adhesivo es transportada a
través de los conductos 205 y 207 a una presiébn que es superior a una
presion presente en el tanque de calentamiento 202. E! intercambiador de
calor 203 de preferencia estd construido a partir de un tubo en espiral {no
mostrado en las figuras) que tiene un diémetro que es el mismo que los
conductos 205 y 207 y también incluye una pluralidad de calentadores (no
mostrados) que estan estructurados y dispuestos para elevar la temperatura
de la mezcla dentro del intercambiador de calor. Puesto que la mezcla de
superabsorbente/adhesivo es transportada a través del intercambiador de
calor 203 bajo presion (es decir, a un presién mayor con relacién a la presion
presente en el tanque 202), el intercambiador de calor 203 puede calentar la
mezcla de superabsorbentelladhasivo a una temperatura que excederia la
temperatura del punto de ebullicién de la mezcia a la presién presente en el
tanque de calentamiento 202. Sin embargo, debido a que la presién es mayor
en el intercambiador de calor, con relaciébn a la presién en el tanque de
calentamiento 202, la temperatura de la mezcla de superabsorbente/adhesivo

puede ser elevada sin que la mezcla haga ebullicién.

4
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Ademas, al elevar Ig temperatura de la mezcla de
superabsorbente/adhesivo en el intercamblador de calor, se reduce la
viscosidad de la mezcla. La reduccién en la viscosidad de mezcla de
superabsorbente/adhesivo funciona para reducir la presion global
experimentada por el sistema, permitiendo de esa forma que una bomba
estidndar en un tanque de calentamiento comercialmente disponible transporte
el superabsorbente/adhesivo a través del sistema a una velocidad que sea
aceptable para propésitos de fabricacion. De manera més especifica, el
sistema mostrado en la figura 2, permite que la mezcla de
superabsorbente/adhesivo sea aplicada Intarmitente' o continuaments,
utilizando un aplicador convencional, a un substrato que se mueve a
velocidades en la escala de 152.4 - 304.8 m/min con un nivel agregado del

adhesivo en la escala de 45-80 gsm.
EJEMPLO 1

Se construyé un sistema de tanque de calentamiento-revestidor
de acuerdo con el sistema ilustrado en la figura 1. Se utilizé un tanque de
calentamiento Nordson 3600 como el tanque de calentamiento. La bomba
incluida en el tanque de calentamiento era una bomba de 0.833 cc/rev. El
aplicador de adhesivo era un revestidor Nordson EP-45 que tiene una cufia de
0.254 cm de grosor con una abertura de 12.5. Se utilizd una manguera aislada

convencional de 0789 cm de D.|. pama transportar la mezcla de

)
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superabsorbente/adhesivo desde el tanque de calentamiento hacia el
aplicador. Se dispuso una pluralidad de calentadores convencionales
alrededor de la manguera para mantener la temperatura de fluido
sustancialmente constante dentro de la manguera.

Se empled Fuller NW-1078 como Ila mezcla de
superabsorbente/adhesivo. La velocidad del substrato se ajusté a 259.08
m/min y se ajustd el nivel agregado para aplicar la mezcla de
superabsorbente/adhesivo al substrato para aplicar la mezcla de adhesivo a
una velocidad objetivo de 85 gam.

Utilizando el sistema antes descrito, se observd que calentar la
mezcla de superabsorbente/adhesivo en el tanque a una temperatura superior
a 121°C causd que la mezcla hirviera, lo cual a su vez, ocasiond cavitacién en
la bomba. La cavitacién en la bomba provocd asimismo niveles inconsistentes
de adicion de adhesivo. Se observdé ademas que calentar la mezcla de
superabsorbente/adhesivo a una temperatura inferior a 121°C, dio como
resultado que la mezcla de superabsorbente/adhesivo fuera demasiado
viscosa, resultando en presion excesiva dentro del sistema, causando asl falla

de la bomba.

EJEMPLO 2

Se construyé un sistema de acuerdo con la presente invencién

de la manera ilustrada en la figura 2. Se utilizé6 un tanque de calentamiento
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Nordson 3600 como el tanque de calentamiento. El aplicador era un revestidor
Nordson EP-45 que tiene una cufia de 0.254 cm de grosor con una abertura
de 12.5. La bomba incluida en el tanque de calentamiento era una bomba de
0.833 cclrev.

Se dispuso un intercambiador de calor entre el tanque de
calentamiento y el aplicador. El intercambiador de calor consistia en un tubo
de aluminio en espiral y una pluralidad de calentadores de cartucho
dispuestos en una relacién de transferencia de calor con el tubo en espiral. El
diametro intemo del tubo de aluminio era de aproximadamente 0.79 cm y el
tubo tenia una longitud global de aproximadamente 3.68 metros. Se utilizé6 una
primera longitud de manguera aislada de 0.78 cm D.l. para conectar el tanque
de calentamiento con un primer extremo del entubado de aluminio. Se utilizé
una segunda longitud de manguera de 0.78 cm D.I. para conectar un segundo
extremo del entubado de aluminio con el aplicador.

Se emple6 Fuller NW-1078 como la mezcla de
superabsorbente/adhesivo. La velocidad del substrato se ajustd a 250.08
m/min y se ajustd el nivel agregado para aplicar la mezcla de
superabsorbente/adhesivo para aplicar la mezcla de adhesivo a una velocidad
objetivo de 65 gam.

La mezcla de superabsorbente/adhesivo se calenté a una
temperatura de 121°C en un tanque de calentamiento y fue transportada a
través de la primera longitud del entubado hacia el intercambiador de calor. Se

dispusieron calentadores convencionales alrededor de la primera longitud del

v 4
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entubado para mantener la temperatura dentro de la primera longitud del
entubado sustancialmente constante a 121°C.

Se dispusieron calentadores de cartucho alrededor del entubado
de aluminio del intercambiador de calor, y se ajustaron los calentadores para
elevar la temperatura de la mezcla de superabsorbente/adhesivo dentro del
intercambiador de calor desde una temperatura de 121°C a una temperatura
de 148°C.- Se midi6 la velocidad de flujo de la mezcla de
superabsorbente/adhesivo a través del intercambiador de calor y fue de
aproximadamente 65 gramos por minuto. Se dispusieron calentadores
alrededor de la segunda longitud de manguera entre el intercambiador de
calor y el aplicador para mantener sustancialmente la temperatura de la
mezcla dentro de la segunda longitud de manguera en aproximadamente
149°C.

El intercambiador de calor funcioné para elevar la temperatura
de la mezcla de superabsorbente/adhesivo y reducir por lo tanto la viscosidad
de la mezcla de superabsorbente/adhesivo dando como resultado la reduccién
de la presién global en el sistema. Esto permitié que la bomba de 0.833 cc/rev
en el tanque de calentamiento Nordson 3800 transportara de manera efectiva
el adhesivo a través del sistema para que se cumpliera la adicién objetivo de
65 gsm de la mezcla de superabsorbenta/adhesivo a la velocidad de substrato
de 258..08 m/min.

Se ha descrito anteriormente el método y sistema de la presente

invencibn con referencia a Ila aplicacion de una mezcla de
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superabsorbente/adhesivo a un substrato continuo. Sin embargo, el mismo
método y sistema se puede utilizar para aplicar dicha mezcla a articulos
discretos, fales como pafales desechables, toallas sanitarias,
pantiprotectores, etc.

La descripcion anterior se refiere a diversas modalidades
especificas de la presente invencién, sin embargo, se pueden contemplar

otras modalidades sin apartarse del alcance de la presente invencion.
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NOVEDAD DE LA INVENCION
REIVINDICACIONES

1- Un método para aplicar una mezcla de
adhesivo/superabsorbente a un substrato, que comprende los pasos fie:
calentar una mezcla de adhesivo y polimero superabsorbents a una primera
temperatura, a una primera presion, la primera temperatura es menor a la
temperatura de ebullicion de [a mezcla a la primera presion; pasar la mezcla
calentada a través de un intercambiador de calor a una segunda presion, la
segunda presion es mayor a la primera presion, el intercambiador de calor
estd adaptado para elevar la temperatura de la mezcla a una segunda
temperatura que es mayor a dicha primera temperatura; y aplicar de manera
selectiva ia mezcla a un substrato.

2.- El método de conformidad con la reivindicacién 1,
caracterizado ademas porque dicha primera presion es sustanciaimente igual
a presion ambiental.

3.- El método de conformidad con la reivindicacién 1,
caracterizado ademds porque dicha mezcla se aplica a dicho substrato
mediante un aplicador de adhesivo.

4.- El método de conformidad con la reivindicacién 3,
caracterizado ademas porque dicho aplicador de adhesivo es un revestidor

por ranuras.
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5.- El método de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado ademas porque dicho substrato se mueve a una velocidad en la
escala de 152.4 - 304.8 m/min.

6.- ElI método de conformidad con [a reivindicacién 3,
caracterizado ademds porque dicha mezcla se calienta en un tanque de
calentamiento.

7.- E! método de conformidad con la relvindicacién 8,
caracterizado ademas porque comprende adicionaimente: transportar dicha
mezcla a través de una primera longitud de conducto dispuesto entre dicho
tanque de calentamiento y dicho intercambiador de calor; y transportar dicha
mezcla a través de una segunda longitud de conducto dispuesto entre dicho
intercambiador de calor y dicho aplicador de adhesivo.

8- El método de conformidad con la reivindicacién 7,
caracterizado ademas porque comprende adicionaimente: calentar dicha
primera longitud de conducto para mantener una temperatura de dicha mezcla
dentro de dicha primera longitud de conducto sustanciaimente constante.

9.- El método de conformidad con la reivindicacién 7,
caracterizado ademas porque comprende adicionalmente: calentar dicha
segunda longitud de conducto para mantener una temperatura de dicha
mezcla dentro de dicha segunda longitud de conducto sustancialmente
constante.

>N\
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10.- El meétodo de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado ademas porque dicha primera temperatura esta en la escala de
aproximadaments 93.3°C a aproximadamente 121°C.

11.- El método de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado ademés porque dicha segunda temperatura est4 en la escala de
aproximadamente 121°C a aproximadamente 177°C.

12.- El método de conformidad con [a reivindicacion 1,
caracterizado ademés porque dicha primera temperatura es de
aproximadamente 121°C y dicha segunda temperatura es de
aproximadamente 149°C.

13.- El método de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado ademés porque dicho adhesivo se aplica a una velocidad de
aproximadamente 45 gsm a aproximadamente 80 gsm.

14.- El método de .conformidad con la reivindicacién 1,
caracterizado ademas porque dicho substrato es un substrato no tejido.

15.- El método de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado ademéas porque dicha segunda presién estd en la escala de
aproximadamente 3.51 kg/cm? a aproximadamente 35.15 kg/cm?.

16- Un sistema pamma @aplicar una mezcla de
adhesivo/superabsorbente a un substrato, que comprende: un tanque de
calentamiento para calentar una mezcla de adhesivo y polimero
superabsorbente a una primera temperatura, a una primera presion, la primera

temperatura es menor que ia temperatura de ebullicion de la mezcla en la
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primera presién; un intercambiador de calor en comunicacion de flujo con el
tanque de calentamiento para calentar la mezcla a una segunda presion, la
segunda presién es mayor a la primera presion, el intercambiador de calor
estd adaptado para elevar la temperatura de la mezcla a una segunda
temperatura que es mayor a dicha primera temperatura; y un aplicador de
adhesivo en comunicacion de flujo con el intercambiador de calor para aplicar
de manera selectiva la mezcla a un substrato.

17.- El sistema de conformidad con la reivindicacion 16,
caracterizado ademés porque dicha primera presion es sustanciaimente igual
a presion ambiental.

18.- El sistema de conformidad con la reivindicacion 18,
caracterizado ademas porque dicho aplicador de adhesivo es un revestidor
por ranuras.

18.- El sistema de conformidad con la reivindicacién 16,
caracterizado ademas porque dicho substrato es un substrato mdvil que se
mueve a una velocidad en la escala de 152.4 - 304.8 m/min.

20.- El sistema de conformidad con la reivindicacion 18,
caracterizado ademés porque comprende adicionaimente: una primera
longitud de conducto dispuesto entre y que conecta dicho tanque de
calentamiento y dicho intercambiador de calor; y una segunda longitud de
conducto dispuesto entre y que conecta dicho intercambiador de calor y dicho

aplicador de adhesivo.
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21.- El sistema de conformidad con la reivindicacion 20,
caracterizado ademas porque comprende adicionalmente al menos un
calentador estructurado y dispuesto para calentar dicha primera longitud de
conducto y mantener una temperatura de dicha mezcla dentro de dicha
primera longitud de conducto sustanciaimente constante.

22.- El sistema de conformidad con la reivindicacion 20,
caracterizado ademdés porque comprende adicionaimente al menos un
calentador estructurado y dispuesto para calentar dicha segunda longitud de
conducto y mantener una temperatura de dicha mezcla dentro de dicha
segunda longitud de conducto sustancialmente constante.

23.- El sistema de conformidad con la reivindicacién 16,
caracterizado ademas porque dicha primera temperatura esta en la escala de
aproximadamente 93.3°C a aproximadamente 121°C.

24.- El sistema de conformidad con la reivindicacién 186,
caracterizado ademés porque dicha segunda temperatura esté en la escala de
aproximadamente 121°C a aproximadamente 177°C.

25.- E| sistema de conformidad con la reivindicacion 16,
caracterizado ademés porque dicha primera temperatura es de
aproximadamente 121°C y dicha segunda temperatura es de
aproximadamente 149°C.

26.- El sistema de conformidad con la reivindicacién 16,

caracterizado ademés porque dicho aplicador de adhesivo est4 estructurado y

3R
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dispuesto para aplicar dicho adhesivo a dicho substrato a una velocidad de
aproximadamente 45 gsm a aproximadamente 80 gsm.

27.- El sistema de conformidad con la reivindicacién 16,
caracterizado ademéas porque dicha segunda presion estd en la escala de

aproximadamente 3.51 kg/cm? a aproximadamente 35.15 kg/em?.
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