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Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB
sociedad constituida y existente bajo las

IDENTIFICACION

SOLI%I::‘;ANTE leyes de Suecia. c.C. ] NIT []
Direccion: 405 03 Goteborg, CE. H Otro ]
Suecia
Cual
Domicilio: Géteborg, Ndmero
Suecia
Nombre: EMILIO FERRERO IDENTIFICACION
Direccion: Carrera 4°. No. 72-35 C.C. NIT ]
Teléfono: 347 36 11
REPRESENTANTE| . 211 86 50 C.E. [ oo [
O APODERADO E-mail: clientes@cavelier.com Cual
Domicilio: Bogota, Colombia. Numero 438.019 T.P 31.929
@ {i_Gunnar EDWARDSON (€DVRRDSSON) | 2. Marten ALKHAGEN
Kiar—v-iksvégen-1~2:——@§,ﬂ, R ) sf)" Wennerbergsgatan 31,
e 430 94 Bohus Bjorko,x = 3 _ 431 39 Maindal,
INVENTOR (ES) Suecia Suecia
(72)
PCT (86)

Solicitud Internacional No. PCT/SE2006/050268
Publicacion Internacional No. WO 2008/010753 A1

Fecha: 20 de julio de 2006
Fecha: 24 de enero d(e 2008

@ Titulo (54)

UNA RUEDA FORMADORA

DE ESTERILLA

@ Clasificacién Internacional (51) A61F 013/015

(33) Pais de Origen

(32) Fecha

(31) Numero de Solicitud

Prioridad

sil] NoX

@ Comprobante de pago No.: 09-3,056

Fecha: 14 de enero de 2009
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Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de presentacién de la solicitud por $ 540.000.00.
Comprobante de pago por reivindicacién de prioridad.

Documento que acredita la existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona
juridica.

Poderes, si fuere el caso.

Documento de cesion del inventor al solicitante o a su causante.

Declaraciones.

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)
Traduccion de la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcion, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccién del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorizaciéon de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

De ser el caso, certificado de deposito del material bioldgico.
Arte final 12x12

De ser el caso, informacion sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el
extranjero por el mismo titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invencion
de esta solicitud.

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

@121 OO OD00K RROOX xmxa|

FIGURA CARACTERISTICA

©,

Solicito la concesion de la patente,
NOMBRE: EMILIO FERRERO

FIRMA : m Cé,%,z_,_:«,

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929

JGG
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DOCUMENTOS ANEXOS

1. [X] Publicacion Internacional WO 2008/010753 A1
Descripcion:
Paginas 13 en el idioma original
Paginas 16 en espafiol
Reivindicaciones: Numero (s) 11

Figuras: Namero (s) 4
2. Xl Forma PCT/ISA/210. Informe de Busqueda Internacional.

. 3. X Traduccion Al Espariol De Los Anexos Presentados Junto Con El Informe Del Examen

Preliminar Internacional.

‘ 4. Extracto de publicacion.

SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA FASE
INTERNACIONAL



REPRESENTACION Y PODER

For patents, utility models, industrial designs,
trademarks, commercial names, trade emblems,
slogans. '

Para patentes, modelos de utilidad, disefios
industriales, marcas de fibrica, nombres
comerciales, ensefias, lemas comerciales.

REPRESENTATION AND A bz
POWER OF ATTORNEY S AR

1 (we), the undersigned /Yo (nosotros), abajo firmado (s)

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

of/ domiciliado (s) en 405 03 Goteborg,

SWEDEN

’

‘Dor el presente nombramos a EMILIO FERRERO, tpa. 31929;

“ tpa. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domiciliados en la -

@

®

GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,
arrera 4% N? 72.35, Bogota, Colombia, en obedecimiento a lo
dispuesto en el parég_ra%o 1° del Artfculo 543 del Cédigo de
Comercio, el primero como principal y los demis como
s(t:\solentes, en su orden, como mis (nuestros) representantes en
todos los asuntos de propledad industrial con facultad para
recibir notificaciones 'y nombrar apoderados judiciales o
extrajudiciales. El primer representante suplente reemplazar4 al
“-incipal en caso de ausencia o impedimento temporal o

.nitivo de aquél. La misma regla se aplicard cuando el
segundo representante suplente haya de reemplazar al primero,
o el tercero al segundo. En tales casos, el representante
principal, o el primero, 0 segundo su plente, en'su caso, 0 ambos,
daclarardn su  intencién de no ejercer la representacién

mediante declaracién autenticada por Notario Publico en
Colomhia o nnr Notaria u atre Funcienario Piblico

CAleaisl
. M Mealls, & Lonsus
de Colombia, en el extranjero; y si se tratare de impedimento,

con el certificado respectivo. Si alguno de los nombrados faltare
definitivamente, el siguiente tomara su lugar. Cuando cesare la
ausencia o impedimento del representante principal, o de su
primero o segundo suplentes, en su caso, podran ejercer la
representacién, en su orden, uno u otros segin el caso,
asumiéndola por el solo hecho de ejercerla, cesando en ese

momento el ejercicio de la representacién por el primero,
segundo o tercer suplente en su caso.

Ademiés, confiero (conferimos) poder a los abogados arriba
nombradcs, para obtener la proteccion de mi (nuestra)
propledad industrial y contra la competencia desleal, a cuyo
efecto autorizo (amos{ a los dichos apoderados para que me
(nos) representen ante cualesquiera entidades o ersonas,
ejerzan=o no jurisdiccién, especialmente ante las del orden
administrativa, contencioso-adiministrativo y judiciai, asf como
I~2 tribunales de arbitramento, en todo lo concerniente a los

tientes asuntos: a) Obtencién de patentes de invencién,
modeles de utilidad, y disefios industriales; el registro de
marcas de fabrica, colectivas, defensivas, de servicio, lemas
comerciales, nombres comerciales, ensefias, variedades
vegetales v denominaciones de origen; su renovacién, traspaso,
cambio de nombre o domicilio, cancelacién voluntaria; y el
registro de licencias de uso de esos derechos; b) Las acciones de
competencia desleal, proteccion del consumidor, oposiciones u
observaciones, cancelacién administrativa ¥ judicial, nulidad,
medidas cautelares, concesién de licencias, la tutela, la
proteccién de secretos industriales, Yy en general los juicios
civiles, penales, administrativos o contencioso-administrativos
relacionados con estos derechos; acciones Y procesos que
promovamos o se nos promuevan. Y para
asuntos arriba determinados, puedan sustituir este mandato,
transigir, conciliar, admitir los hechos del proceso, desistir,
cancelar, recibir, renunciar, Y ratificar los actos de agentes
oficiosos.

ue en todos los'
.. Attorney, compromise, conciliate, ad

in due compliance with the terms of paragraph lst. of article 543
of the Commercial Code, do hereb appoint EMILIC FERRERO,
tpa. 31929; GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA

E PAEZ, tpa. 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832
domiclled at arrer:a 4% N9 72.35, Bogot4, Colombia, the first as
principal and the ?thers as alternates, in the order of their
appointment, as our representatives for all industrial property
matters with faculty to receive notifications and to appoint
attorneys in and oyt of Court. The first alternate shall replace
the principal in case of his absence or of temporal or definitive
impediment. The same rule will apply when the serold .
alternate representa'tive is to replace the first one, or when e
third is to replace the first or second alternates in theirturn] or
both - of them, second. In such cases, the prin <§pal
Tepresentative, or the first or second alternates in their turn, or
both of them, shall state their intention not to act as
representatives through a declaration given before a Nota
Public iin Colonbia, vt Uefure a tNotary or another Fubiic Official’
or a Colombian Consul abroad: and in case of impedimernt, the
approFriate certificate shall suffice. If any of the appointees
were to be definitely absent, the following alternate shall take
his place. When the absence or impediment of the rincipal
representative,.or of the first or second alternate in their turn
ceases, the representation can be taken again in their sequence,
by the principal, the first or second alternate depending on case,
and the mere fact or its exercise will suffice. The exercise of the
representation by the first, second or third alternates in their
turn shall end at such time.

In addition, we grant a Power of Attorney in favor of the
above-named attorneys-at-law so that they may obtain the:
protection of my (our) industrial propert?' and against the
unfair competition, for which gurpose I (we) authorize the said
attorneys to represent me (us) before any authorities or persons,
with or without jurisdiction, specia!ly those administrative,
administrative contentious and judicial, as well as before
Arbitration Court, in all matters concerning the following: a)
Obtainment of patents, utility models and industrial designs;
the registration of trademarks, collective, defensive and service
marks, slogans, commercial names, trade emblems, vegetal
varieties and denominations of origin; its renewal, assignment,
change of name or domicile, voluntary cancellation; and the
registra;_ion of licenses of use of the above rights; b) Actions of
unfair competition, protection to the consumer, oppositions ot
observations, administrative or Court cancellation, nullity,
infringement, granting of licenses, the action for writ
mandamus, the protection of trade secrets, and in general the
civil, penal, and administrative suits relating to thosetrights;
actions and suits institued by me (us) or against me (us). And
that‘in all the above matters they may substitute this Power of

mit the facts of the case,

de
re

[N @R3P

O e 5
0

ICCION Nos |7 ()7
“\': VA s RTELO

in/en

Espafiol - Inglés

NS 27
L
D ,"" N 3 ;ﬁn“w;vw. : ,"
5 wup
SR VAR ENEA)
VA

N

b, 2879 Min. Justicia

A" |

Signature

Bengt Forshult
D CAVELIER ARQCIATVIS

Head of Patent NANa ~+man+

SCA Hygiene Products AB



LEGALIZACION

El Sefior Cénsul de Colombia
consular sobre

el poder, (2)

debe expedir un certificado
(1) la existencia legal de la compaiifa que vtorga .
que ésta ejerce su objeto social, y G) que las
personas que otorgan el poder estin autorizadas para darlo. A
este efecto les solicitamos que muestren al Sefior Cénsul las
pruebas que\gcreditan esos hechos (1), (2) y 3).

LEGALIZATION

The Colombia Tonsul must issue a consutai” certiy, . |
the legal existence of the com any. which: gr.
Power-of-Attorney, (2) that it is jn actuafl ‘exercise
company purposes, and (3) that the persons who exec
Power of Attorney is autorized to do so. To this effewy,

show the Consul the evidence to prove the above facts {
and (3).

TRADUCCION No.:ﬂo‘/[fz
MARIAELVI®A MARMELO
Traductora e Inteiprere Oficial
Inglés - Espoiol - Inglés
Res. No. 2879 Min. Justicia

gned, RICKARD STRUM, Notary Public of Gothenburg,
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Exp.No.: 79234
Fee: SEK 350:-

NO. Joée

The Ministry for Foreign
Affairs in Stockholm, hereby
certifies that .
Mr Zrctbar J"’wfr’
Norvry FrBLrE o
& ore.
has issued and signed the
foregoing attestation in his
official capacity -
B0
( 2, G
Fee Stockholm this #2<gay of

has bersonally signed this document overleaf, and

accdrding to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLOF, who are duly authorized
2! -c o sign jointly for and on behalf of

‘-SL:SEA HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356

1998-07-20, Bengt Forshult is duly authorized

Certificate of Registration, dated
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NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE-COLOMBIA: S:P
si el poderdante es yna sociedad, el Sefior Céns
existencjg que )

i

N\ Wi

ejerqg%gb)eto social y que quien confiere el poder es su representante:

tin los artfculos 65 del C. de P.C. y 480 del C. de Co.,
debe certificar que tuvo a la vista 1
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LA ) -

.. ‘ e fﬁADUCCIéN OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Maria Elvira

Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de

Justicia por Resolucién 2879 de 1995 Y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores.

(A continuacién se traducen los sellos Y legalizaciones de un

documento escrito en inglés Yy espafiol, por el cual SCA HYGIENE

‘ PRODUCTS AB otorga poder a EMILIO FERRERO, GONZALO PERDOMO, LUZ

CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN CAVELIER) Dado y firmado el 19 de

‘ febrero de 1999 en Gothenburg. (Firma ilegible) Bengt Forshult,

Jefe del Departamento de Patentes.

**,****** :
.. |
Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Pdblico de

. . ,
Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

que Bengt Forshult

ha firmado personalmente el documento anteribr \%

gue de acuerdo con el poder de fecha 1995-08—11, firmado por

t

{
’ - GUNNAR ANDERSSON Y SVEN-ERIK WINLOF, quieneis estan debidamente

autorizados para firmar conjuntamente por!y a nombre de sca

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org. No. 556007-2356, segiin

Certificado de Reglstro Sueco de fecha 1998-07-20, Bengt Forshult estsi

debldamente autorizado para firmar dicho documento a nombre de la compafiia.

Gothenburg, 25 de febrero de 1999.

Ex oficio: (Firma ilegible), RIC
Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-




3 .‘.

(Firma ilegible) Inger Hogberg. (Sello en tinta)

. - NO. 3066

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el

presente certifica que el Sr. Rickard Strém, Notario PGblico de

Goteborg, ha expedido y firmado la declaracidn anterior en su

capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

Ministerio de

i

Relaciones Exteriores.

(En espafiol) Certificacién de la capacidad 1legal de Bengt

Forshult y de 1la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS

AKTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 1999 por el Consulado de

Colombia-en Estocolmo bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARIA

SMITH RUEDA, Encargada de las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre y derechos

consulares.

t
(En  espafiol) Certificacién de 1a firma de Inger Hbégberg,

Ministerio de Relaciones Exteriores, Suecia, expedida el 01 de

julio de 1999 por el Consulado de Colombia en EStocolmo bajo el

No. 001329. (Firma) M.

Smith. MARIA SMITH RUEDA, Encargada de

las Funciones Consulares. Sello

consy .V.A =5 a . in Rag dos
E RCRRO DE BOGOTA,
gogo h:iGIG CgNS\ :' ;‘- ; & or"o&egﬁ
COINCIDE CgH _} ORIGIN RO
impuesto de tlmbre y derechos consulh S04TA Y - PR

(Al anverso) Legalizacién de la firk




b

el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES bajo el No. 119916 del 14

. L
P

de febrero del 2000, firmado por el Jefe de Legalizaciones.

Es traduccién fiel y completa de la cual se deja copia en esta

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7

Id. 108

Feb. 15/00

1‘17,\%

1A ELVIRA MARYELO
Traductora e Interprete Oficial

Inglés ~ Espafol - inglés
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(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

(19) World Tntellectual Property Organization (%
International Bureau

(43) International Publication Date
24 January 2008 (24.01.2008)

; 00 0 OO0 A0

(10) International Publication Number

WO 2008/010753 Al

(51) International Patent Classification:

AGIF 13/15 (2006.01) B32B 37/22 (2006.01)
Do4H 1/72 (2006.01) DO01G 25/00 (2006.01)
B32B 37/18 (2006.01)
(21) International Application Number:
PCT/SE2006/050268
(22) International Filing Date: 20 July 2006 (20.07.2006)
(25) Filing Language: English
(26) Publication Language: English

(71) Applicant (for all designated States except US): SCA HY -
GIENE PRODUCTS AB [SE/SE]; S-405 03 Géteborg
(SE).

(72) Inventors; and

(75) Inventors/Applicants (for US only): EDWARDSON,
Gunnar [SE/SE]; Klarviksvigen 12, S-430 94 Bohus
Bjorké (SE). ALKHAGEN, Marten [SE/SE]; Wenner-
bergsgatan 31, S-431 39 M&lndal (SE).

(74) Agent: ALBIHNS STOCKHOLM AB; P O Box 5581,
S-114 85 Stockholm (SE).

(81) Designated States (unless otherwise indicated, for every
kind of national protection available): AE, AG, AL, AM,
AT, AU, AZ,BA, BB, BG, BR,BW, BY, BZ, CA, CH, CN,
CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, FI,
GB, GD, GE, GH, GM, HN, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP,
KE, KG, KM, KN, KP, KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT,
LU, LV, LY, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA,
NG, NI, NO, NZ, OM, PG, PH, PL, PT, RO, RS, RU, SC,
SD, SE, SG, SK, SL, SM, SY, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ,
UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW.
(84) Designated States (unless otherwise indicated, for every
kind of regional protection available): ARTPO (BW, GH,
GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM,
ZW), Burasian (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, TM),
European (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI,
FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC, NL, PL, PT,
RO, SE, SL SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA,
GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Published:
with international search report

Fortwo-letter codes and other abbreviations, refer to the "Guid-
ance Notes on Codes and Abbreviations" appearing at the begin-
ning of each regular issue of the PCT Gazette.

(54) Title: A MAT-FORMING WHEEL

(57) Abstract: The invention relates to a mat-forming wheel (1,2) for forming air-laid absorbent cores for sanitary absorbent arti-
cles, such as diapers, sanitary napkins, incontinence protectors and the like, said wheel comprising a series of moulds (31) along its
O peripheral surface, each mould comprising up- standing walls and a bottom (29). According to the invention the up-standing walls
of the mould is formed in an element (30) of a flexible material, which element is releasably attached to a foraminous substrate (29)
of rigid material, which runs along the whole circumference of the mat-forming wheel (1,2).
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A mat-forming wheel.

TECHNICAL FIELD

The present invention relates to a mat-forming wheel for forming air-laid
absorbent cores for sanitary absorbent articles, such as diapers, sanitary
napkins, incontinence protectors and the like, said wheel comprising a series
of moulds along its peripheral surface, each mould comprising up-standing
walls and a bottom. The invention also relates to a method of forming

absorbent articles made possible by the use of such mat-forming wheels

BACKGROUND OF THE INVENTION

Mat-forming wheels are components that often are present in lines for the
manufacturing of disposable, sanitary absorbent articles, such as diapers,
sanitary napkins, incontinence protectors and the like. Sometimes such articles
are manufactured in rather small batches. Those batches can consist of
different types of articles or different sizes of the same article. When different
batches are to be produced after each other in the same manufacturing line,
which is often the case, this involves a change of moulds on the mat-forming
wheel. The moulds can for example consist of mould plates of solid stainless
steel and the exchange of all these plates for different mould plates is time-
consuming, which is a problem, especially if a series of small batches are to be
produced. There is therefore a need for a mould construction which is easy to
mount and remove for shortening the time of stand-still for the mat-forming
wheel and thereby the whole manufacturing line. It is of course important to
shorten the time of stand-still also when different large batches shall be

manufactured.
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Nowadays, discrete particles of highly absorbent material, so called
superabsorbent material (SAP), are often mixed in the fibres to be deposited in
the moulds of a mat-forming wheel. The mixture of fibres and SAP-particles
are drawn into the moulds by suction forces created by suction boxes located
in the interior of the mat-forming wheel, and the mixture of fibres and SAP-
particles has a considerable speed when entering the mould openings. There is
therefore a great risk that the SAP-particles will bounce out of a mould when
encountering a wall of the mould. This is a problem both with respect of cost
and contamination of the environment or contamination of other components
in the manufacturing line. Another problem caused by SAP-particles is that
they wear out moulds and thereby makes it necessary to change moulds
without changing the articles manufactured. Also for this reason, a mould that

is easy to mount and remove is desirable.

The bbjective of the present invention is to satisfy the need for easily
interchangeable moulds on a mat-forming wheel and at the same time reduce
the problem of SAP-particles bouncing out of such moulds. A further
objective is reduce the risk for SAP-particles falling out of core elements

during transfer.

US 3,973,291 discloses an endless open mesh container to which a relatively
thick substrate, which can be made of natural rubber or a foam material, is
adhered by glue or adhesive. There is no mention in this document that the

substrate shall be releasbly attached to the endless container.
SUMMARY OF THE INVENTION

The objectives of the present invention are obtained by a mat-forming wheel

for forming air-laid absorbent cores for sanitary absorbent articles, such as
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diapers, sanitary napkins, incontinence protectors and the like, said wheel .
comprising a series of moulds along its peripheral surface, each mould
comprising up-standing walls and a bottom, characterised in that the up-
standing walls of the mould is formed in an element of a flexible material,
which element is releasably attached to a foraminous substrate of rigid

material, which runs along the whole circumference of the mat-forming wheel.

In a preferred embodiment, the up-standing walls of the moulds are walls in
through-going openings in said element, which element contains a row of such

mould openings.

In a first alternative, the mat-forming wheel includes one said element

extending around the whole circumference of the mat-forming wheel.

In a second alternative, the mat-forming wheel includes several said elements,

each extending over a portion of circumference of the mat-forming wheel.

- Said element or elements are made of a soft material, preferably rubber,

especially cellular, neoprene rubber.

Said element or elements can contain three layers, two layers of soft material

and a layer of a stiffening material intermediate these two layers.
The foraminous substrate is a perforated steel plate or a band of wire mesh.

The invention also relates to a method of forming air-laid absorbent cores,
comprising the steps of; forming first and second core elements by air-laying
of air-entrained fibrous material to moulds on a first and second mat-forming

wheel, each of said mat-forming wheels having a series of moulds according
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to the invention along their peripheral surface, transferring a core element on
the second mat-forming wheel onto a core element on the first mat-forming
wheel while the latter core clement still is maintained in its mould by suction
means, characterized by forming such a nip between the two mat-forming
wheels that the distance between the peripheries of said wheels is less than 2
mm. By having such a small distance between the wheels, the risk for SAP-
particles to fall out of the core elements during transfer is greatly reduced.
However, due to the usual small ovality of the mat-forming wheels such a
small nominal distance between the wheels will usually lead to that some of
the moulds actually will be inside the periphery of the opposite wheel. This
means that the method stated above can only be used with moulds of a

resilient material allowing compression thereof.

In a preferred embodiment the nip is formed so that the distance between the
peripheries of first and second mat-forming wheels is negative so that the
moulds of the first and second mat-forming wheels will compress each other
in the nip. By such an embodiment the risk for SAP-particles to fall out of a

core element during transfer is even more reduced.

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

The invention shall now be described with reference to the enclosed Figures,
of which,

Fig. 1 schematically shows an apparatus for forming absorbent cores having
mat-forming wheels according to a preferred embodiment of the present

invention,

3
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Fig. 2 schematically shows part of a mat-forming wheel in the apparatus in

Figure 1, and

Figs. 3 and 4 shows a plan view and a sectional view, respectively, of an

element constituting a component of a mat-forming wheel in the apparatus of

Figure 1.
DESCRIPTION OF EMBODIMENTS

Figure 1 discloses schematically an apparatus in which mat-forming wheels
according to the present invention is used to advantage. The apparatus
includes two formation drums or mat-forming wheels, a first wheel 1 and a
second wheel 2, each having a series of moulds on their peripheral surfaces.
The mould bottom or screen 29 (see Figure 2) can be made of wire mesh or
perforated steel sheet. Associated to the peripheral surfaces of the two mat-
forming wheels 1,2 are two formation chambers or hoods 5,6 and 7,8,
respectively, for each wheel. The apparatus also comprises a mill, for example
a hammer mill, for defibrating of pulp, pipes used for fibre or fibre/SAP
transport, and a fan for the transport of fibre or fibre/SAP to the respective
hood 5-8. These components are conventional and well know to men skilled in
the art. Each hood 5-8 is associated with a separate suction box 9,10 and
11,12, respectively, which is stationary and located in the interior of the
respective mat-forming wheel, i.e suction boxes 9,10 are disposed inside the
first wheel 1 and suction boxes 11,12 are disposed inside the second wheel 2.
When the moulds on the peripheral surface of each wheel pass between a hood
and its associated suction box during the rotation of the wheel, the air-
entrained material in the hood will be drawn into the mould and deposited

therein. In the mat-forming wheels 1,2, suction boxes 13 and 14, respectively,
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are present for maintaining the core elements formed in the moulds in the their

respective mould and for maintaining the shape of the formed core elements.

The mat-forming wheels 1,2 are disposed side-by-side and a nip is formed
between them. The term “nip” denotes the point at which the peripheries of the

wheels 1,2 are closest to each other.

In the apparatus according to Figure 1, the second core element formed on the
second mat-forming wheel 2 is transferred onto the first core element formed
on the first mat-forming wheel 1 and held thereon by the suction created by
suction box 13 until the composite core comprising first and second core
clements is delivered to a compression device 17 consisting of two rollers
18,19. Near the nip between the wheels 1 and 2 and between the nip and the
compression device 17, a web 20 of casing material, for example tissue, from

a supply roll (not shown) is applied to the outer side of the composite core.

After compression, the composite core passes through a cutting device 21 and
is then transferred to an accelerator device 22 before it is delivered into the
line for manufacturing of absorbent articles of which the apparatus according

to the invention is a part.
The apparatus illustrated in Figure 1 is used in the following way.

As the mat-forming wheels 1,2 rotates in the direction of arrows Al and A2,
the moulds on the respective wheel first passes between the hood 5 respective
7 and the suction box 9 respective 11. During this passage a thin layer of pure
pulp fibres is air-laid in the moulds. Thereafter the moulds on the respective
matforming wheel pass between the hood 6 respective 8 and suction box 10

respective 12. During this passage a layer of a mixture of pulp fibres and SAP-
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particles is air-laid in the moulds covering the layer of pure pulp fibres. The
concentration of SAP-particles (50-70%) in this layer in moulds of the second
mat-forming wheel is much higher than in the moulds on the first mat-forming
wheel. The layers of pure pulp fibres have the functions of preventing SAP-
particles from obstructing and clogging the holes in the mould bottom, thereby
causing an uneven distribution of air resulting in an uneven distribution of air-
laid material, and from damaging the these bottom. It has surprisingly been
shown that SAP-particles in a mixture of pulp fibres and SAP-particles can
wear out the material in the mould bottoms. The layers also have the function
of preventing SAP-particles from falling out of the core element formed in the
respective mould during transport of the moulds on the respective wheel,
during transfer of the second core element onto the first core element and

during transfer of the composite core from wheel 1 to the compression device.

The moulds on the wheel 1,2 are shallower than the core elements formed
therein. After the core elements have been formed by air-laying of layers in
the respective moulds, the core elements are maintained in their respective
mould by suction boxes 13 respective 14 until they reach the nip between the

mat-forming wheels 1,2.

The nip is dimensioned so that the outsides of the core clements, i.e. the sides
thereof distal from the respective mould bottom, abut each other in the nip. In
other words, the nip constitutes a “marrying point” for the two core elements
in which they get together. The nip is preferably dimensioned so that normally
the core elements are slightly compressed in the marrying point. The suction
box 14 in the second mat-forming wheel 2 ends at the marrying point. When
the leading edge of the core element during the continued rotation of wheels
1,2 leaves the marrying point it will now longer be subjected to suction forces

maintaining it on wheel 2 but only the suction forces of suction box 13 on

\&
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wheel 1. These suction forces will maintain the leading edge of the second
core element in abutment with the leading edge of a first core element in a
mould of wheel 1. Due to the arrangement of the nip and the “overfilling” of
moulds, all points of a second core element will in the nip come to abutment
with the outside of a first core element while it still is maintained in mould and
is not until then transferred onto a first core element. Thus an extremely
controlled and accurate transfer of core clements is accomplished. The core
element is thus subjected to suction forces from either suction box 14 on
wheel 2 or suction box 13 during the whole transfer. No part of the core
element is thus left in free air during transfer. Losses of SAP-particles out of
core element is thereby significantly reduced in relation to a transfer operation
in which the core element or portions thereof are moving in free air when

centrifugal and gravitation forces are not counteracted by suction forces.

After the second core element has been transferred to wheel 1 onto the first
core element, the thin protective layer of the second core element will prevent

SAP-particles from falling out of this core element.

A web 20 of casing material, e.g. tissue, is applied to the composite core
transported on the wheel 1 after passing of the nip. A further web 26 of casing
material is applied to the side of core opposite to the side to which web 20 is
applied after the core have left wheel 1 but before it passes between the rollers
18,19 of the compression device. Preferably, an adhesive coating is applied to
web 26 by a glue applicator 27 before it is applied to the composite core
15,16.

In Figure 2, a part of the peripheral surface 28 of the mat-forming wheel 2 is
shown in cross-section. This surface 28 is constituted by a steel plate 29 which

is permanently affixed to the mat-forming wheel 2 and reaches around the

T
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circumference thereof. The steel plate 29 is perforated over its whole surface.
Outside of the steel plate 29, an element 30 is releasably attached to the mat-
forming wheel. This element has a row of through-going mould openings 31
along its length, i.e. the row is extended in the circumferential direction of the
wheel 2. The mould openings 31 have a form corresponding to the contour of
the second core clements formed on mat-forming wheel 2. The element 30
should cover all perforations in the steel plate 29 except the perforations
located in the mould openings 31. For this reason the element 30 should
preferably be made of an air-impermeable material or contain an air-
impermeable layer and it should be attached to the mat-forming wheel so that
it can seal the above mentioned perforations in the steel plate 29. However, as
long as the air-permeability of element 30 is much less than the air-
permeability of the steel plate, the air-borne fibres and possible SAP-particles
will gather in the mould openings so the element 30 need not be totally air-

impermeable even if this is preferred.

In Figures 3 and 4 a plan view and a cross-sectional view of element 30 is
shown. In the embodiment shown element 30 is multi-layered and is
composed of an upper layer 32 and a lower layer 33 of soft material and an
intermediate stiffening layer 34. The layers 32,33 of soft material can be
consist of rubber material. The soft materials 32,33 can be the same or
different. The intermediate layer 34 is preferably a thin metal sheet, for

example made of stainless steel and the three layers are bonded to each other.

Preferred materials for the soft layer or soft layers of element 30 are closed or
open celled rubber, for example cellular neoprene rubber. Other examples of
suitable materials are polyurethane foam, silicon based foam materials, silicon

based rubber.

(8
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The element 30 should also have means for releasable attachment to the mat-
forming wheel 2. These means can consist of easily releasable mechanical
attachments, such as toggle joint mechanisms comprising spring elements for
resiliently holding element 30 against the steel plate 29, bayonet locks, hooks
and straps or the like simple couplings. In Figure 3, eyes 35 integral with the
intermediate stiffening layer 34 and protruding from the sides of element 30
arc shown, into which eyes bayonet screws can be inserted and screwed into
co-operating holes in the mat-forming wheel. The eyes 35 can also be used for
the insertion of hooks or the like affixed to the mat-forming wheel by toggle
joint mechanisms or the like. It is also possible to make loops of resilient
material from one of the layers of soft material protruding form the sides of
element 30 the same way as elements 35 and attach such elements to fixed
hooks members on the mat-forming wheel. It is also possible to make
attachment holes in element 30 and insert the male member of a bayonet lock
or a simple screw in such holes but it is preferred to use couplings which have

no parts standing up from the outer surface of element 30.

In figure 3, the mould openings 31 have the form of core elements with their
sides turned against each other. I t is of course possible to design these
openings so that the ends of the formed core elements are turned against each

other .

It is also possible to attach element 30 to steel plate 29 by a releasable
adhesive, i.e. an adhesive bond allowing the element 30 to be released intact

and without deformation from steel plate 29, preferably a hot melt adhesive.

Element 30 is preferably extending over a large part of the circumference of
the mat-wheel, for example over half the circumference thereof. It is of course

also possible to let element 30 be extended over the whole circumference but
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such a long element might be more difficult to handle. In order to be easily
releasable in the sense of the present invention, the element 30 shall contain a
row of moulds and thereby extend over at least a quarter of the circumference

of the mat-forming wheel.

As evident from the description of the apparatus of Figure 1, the absorbent
core clements formed in the moulds can be used in an apparatus in which the
formed core elements is superposed on each other in the nip between two mat-
forming wheels and that the formed core elements shall abut each other
immediately before the transfer. This can be a problem when very thin core
elements shall be superposed on each other since the mat-forming wheels
often do not have perfectly circular cross-sections but a slight ovality. If the
manufacturing tolerance of the mat-forming wheels is for example 2 mm the
nip between the mat-forming wheels should be at least 4 mm. This distance
can however be reduced when the elements 30 are made of a soft resilient
material which can deform if the ovality of the mat-forming wheels makes
portions of elements 30 press against each in the nip. The soft material in the
elements 30 thus allows very thin core elements to be formed and increases
also the accuracy of the whole forming process of thin core elements. This
ability of elements 30 to be compressed can be used to advantage in the
method described with reference to figure 1 by forming the nip between the
mat-forming wheels 1,2 that the distance between the peripheries of said
wheels is less than 2 mm. Such a small distance will lead to that some of the
moulds will be compressed by each other in the nip due to the slight ovality of
the wheels. By the fact that the elements 30 can be compressed by each other,
the mat-forming wheels can be located with a nominal distance between them
being less than the double tolerance value of ovality given by the
manufacturer. The less the distance is between the moulds on the respective

mat-forming wheel in the nip, the less risk for losses of SAP-particles. The
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risk for SAP-particles to bounce out of their moulds or fall out of their core
elements during transfer is thus greatly reduced by the step of placing the

moulds near each other in the nip.

It is even possible to have a negative nominal distance between the moulds in
the nip between the mat-forming wheels in order to ensure that all moulds will
be pressed together in the nip in order to virtually eliminate the risk for SAP-

particles to fall out of the core elements during transfer.

By “nominal” distance is meant the distance in the nip between totally circular

peripheries of the mat-forming wheels.

The soft material in the walls of mould openings also have good damping
properties and thereby slows down SAP-particles encountering these walls
during air-laying which reduces the amount of SAP-particles bouncing out of

a mould during air-laying.

In the apparatus described with reference to Figure 1, a large part of the core
elements are formed by “over-filling” of the moulds, i.e. the core elements are
shaped and the formed shapes are maintained by suction forces. Thus, a large
part of the formed core elements are located outside of the moulds, only a
smaller part of the air-laid mixture of fibres and SAP-particles being deposited
within the interior of the moulds. This means firstly that it is essential that the
elements 30 are sealingly covering the perforations in the steel plate 29 outside
the mould openings and secondly that the elements 30 can be very thin
without adversely affect the forming of the core elements as long as they are
air-impermeable and can be sealingly attached to the steel plate 29. The
element 30 can thus consist of a thin band of material being provided with a

coating of a releasable adhesive, for example a pressure sensitive adhesive,
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such as hot melt pressure sensitive adhesive, Such elements 30 can be
wounded up on storage rollers, like a tape. This allows a very easy way of
attaching element 30 to the mat-forming wheel by placing the leading edge of
the element in the right place on the mat-forming wheel and then unwound
element 30 from the storage roller by rotating the mat-forming wheel. When
such an element should be changed, the leading edge thereof is attached to the
storage roller and unwound from the mat-forming wheel during the wounding
onto the storage roller. Such elements 30 are preferably extending the whole

circumference of the mat-forming wheel.

The described embodiments can of course be modified without leaving the
scope of invention. For example, can the mould openings have other shapes
than the shown hour-glass shape. The mat-forming wheels can be used in
other apparatuses in manufacturing lines for absorbent articles than the
apparatus according to Figurel. Other materials can be used for elements 30 or
substrate 29 and element 30 can have less or more layers than described, for
example can element 30 in Figures 2 and 3 consist of only one layer. Only one
of the mat-forming wheels can have elements 30 according to the invention.
The scope of invention should therefore only be limited by the content of the

enclosed patent claims.
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Claims

1. A mat-forming wheel (1,2) for forming air-laid absorbent cores for sanitary
absorbent articles, such as diapers, sanitary napkins, incontinence protectors
and the like, said wheel comprising a series of moulds (31) along its peripheral
surface, each mould comprising up-standing walls and a bottom (29),
characterised in that the up-standing walls of the mould is formed in an
element (30) of a flexible material, which element is releasably attached to a
foraminous substrate (29) of rigid material, which runs along the whole
circumference of the mat-forming wheel (1,2), wherein the up-standing walls
of the moulds (31) are walls in through-going openings in said element (30),

which element contains a row of such mould openings.

2. A mat-forming wheel according to claim 1, wherein the mat-forming wheel
(1,2) includes one said clement (30) extending around the whole

circumference of the mat-forming wheel.

3. A mat-forming wheel according to claim 1, wherein the mat-forming wheel
(1,2) includes several said elements (30), each extending over a portion of

circumference of the mat-forming wheel.

4. A mat-forming wheel according to claim 1,2 or 3, wherein said element or

elements (30) are made of a soft material.

5. A mat-forming wheel according to claim 4, wherein said element or

elements (30) arec made of rubber.

6. A mat-forming wheel according to claim 5, wherein said element or

elements (30) are made of cellular, neoprene rubber.
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7. A mat-forming wheel accofding to claim 1,2 or 3, wherein said element or
elements (30) contains three layers, two layers of soft material (32,33) and a

layer of a stiffening material (34) intermediate these two layers.

8. A mat-forming wheel according to any of claims 1-7, wherein the

foraminous substrate (29) is a perforated steel plate.

9. A mat-forming wheel according to any of claims 1-7, wherein the

foraminous substrate (29) is a band of wire mesh.

10. A method of forming air-laid absorbent cores, comprising the steps of;
forming first and second core elements by air-laying of air-entrained fibrous
material to moulds on a first and second mat-forming wheel (1,2), at least one
of said mat-forming wheels (1,2) having a series of moulds according to any
of claims 1-9 along their peripheral surface, transferring a core element on the
second mat-forming wheel (2) onto a core element on the first mat-forming
wheel (1) while the latter core element still is maintained in its mould by
suction means (13), characterized by forming such a nip between the two
mat-forming wheels (1,2) that the distance between the peripheries of said

wheels is less than 2 mm.

11. A method according to claim 10, wherein the nip is formed so that the
distance between the peripheries of first and second mat-forming wheels (1,2)
is negative so that moulds of the first and second mat-forming wheels will

compress each other in the nip.
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UNA RUEDA FORMADORA DE ESTERILLA

CAMPO TECNICO

La presente ihvencién se relaciona con una rueda formadora de esterilla para
formar nuacleos absorbentes apliéados por chorro de aire para articuios
absorbentes sanitarios, tales como pafales, toallas sanitarias, protectores de
incontinencia y similares, dicha rueda comprende una serie de moldes a lo largo
de su superficie periférica, cada molde comprende paredes erguidas y una parte
inferior. La invencién también se relaciona con un método para formar articulos
absorbentes hechos posibles mediante el uso de tales ruedas formadoras de

esterilla.
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Las ruedas formadoras de esterilla son componentes que a menudo estan
presentes en lineas para la elaboraciéon de articulos absorbentes sanitarios
desechables, tales como pariales, toallas sanitarias, protectores de incontinencia y
similares. Algunas veces tales articulos se elaboran en tandas muy pequerfias.
Aquellas tandas pueden consistir de diferentes tipos de articulos o diferentes
tamarfios del mismo articulo. Cuando se producen diferentes tandas una después
de otra en la misma linea de elaboracién, que es a menudo el caso, esto involucra
un cambio de los moldes sobre la rueda formadora de esterilla. Los moldes
pueden consistir por ejemplo de placas de molde de acero inoxidable sélido. y el
intercambio de todas estas placas para diferentes placas de molde consume
tiempo, que es un problema, especialmente si se va a producir una serie de

pequefas tandas. Existe por lo tanto una necesidad de una construccion de molde
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que sea facil de montar y remover para acortar el tiempo de permanencia para la
rueda formadora de esterilla y de esta manera la linea de elaboracién completa.
Por supuesto es importante acortar el tiempo de permanencia también cuando se

deben elaborar tandas de diferentes tamarios.

Actualmente, las particulas discretas de material altamente absorbente, el asi
llamado material superabsorbente (SAP), se mezclan a menudo en las fibras para
depositarse en los moldes de una rueda formadora de esterilla. La mezcla de las
fibras y las particulas SAP se arrastran hacia los moldes mediante fuerzas de
succion creadas por las cajas de succion localizadas al interior de la rueda
formadora de esterilla, y la mezcla de fibras y particulas SAP tiene una velocidad
considerable cuando entra a las aberturas del molde. Existe por lo tanto un gran
riesgo de que las particulas SAP reboten por fuera de un molde cuando
encuentran una pared del molde. Este es un problema tanto con respecto al costo
como la contaminacién del ambiente o la contaminacién de otros componentes en
la linea de elaboracién. Otro problema causado por las particulas SAP es que
ellas desgastan los moldes y de esta manera hacen necesario cambiar los moldes
sin cambiar los articulos elaborados. También por esta razon, es deseable un

molde que sea facil de montar y remover.

El objetivo de la presente invencion es satisfacer la necesidad por intercambiar
facilmente moldes sobre una rueda formadora de esterilla y al mismo tiempo
reducir el problema de las particulas SAP que rebotan por fuera de tales moldes.

Un objetivo adicional es reducir el riesgo de que las particulas SAP caigan por

- fuera de los elementos de nucleo durante la transferencia.
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La US 3,973,291 describe un recipiente con malla abierta sin fin al cual un sustrato
relativamente grueso, que se puede hacer de caucho natural o material de
espuma, se adhiere mediante goma o adhesivo. No existe mencién en este

documento de que el sustrato deba unirse de manera liberable al recipiente sin fin.

RESUMEN DE LA INVENCION

Los objetivos de la presente invencién se obtienen mediante una rueda formadora
de esterilla para formar nucleos absorbentes aplicados por chorro de aire para
articulos absorbentes sanitarios, tales como pafiales, toallas sanitarias,
protectores de incontinencia y similares, dicha rueda comprende una serie de
moldes a lo largo de su superficie periférica, cada molde comprende paredes
erguidas y una parte inferior, caracterizada porque las paredes erguidas del molde
se forman en un elemento de un material flexible, cuyo elemento se une de
manera liberable al sustrato foraminoso del material rigido, que corre a lo largo de

la circunferencia completa de la rueda formadora de esterilla.

En una modalidad preferida, las paredes erguidas de los moldes son paredes en
aberturas pasantes en dicho elemento, cuyo elemento contiene una hilera de tales

aberturas de molde.

En una primera alternativa, la rueda formadora de esterilla incluye uno de dichos
elementos que se extienden alrededor de la circunferencia completa de la rueda

formadora de esterilla.
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En una segunda alternativa, la rueda formadora de esterilla incluye varios de
dichos elementos, cada uno extendiéndose sobre una porcién de la circunferencia

de la rueda formadora de esterilia.

Dicho elemento o elementos se hacen de material suave, preferiblemente caucho,

especialmente caucho neopreno celular.

Dicho elemento o elementos pueden contener tres capas, dos capas de material

suave y una capa de material rigido intermedio entre estas dos capas.

El sustrato foraminoso es una placa de acero perforada o una banda de malla de

alambre.

La invencion también se relaciona con un método para formar nucleos
absorbentes aplicados por chorro de aire, que comprende las etapas de; formar
primero y segundo elementos de nucleo mediante la aplicacion por chorro de aire
de material fibroso que atrapa aire para los moldes sobre una primera y segunda
rueda formadora de esterilla, cada una de dichas ruedas formadoras de esterilla
tienen una serie de moldes de acuerdo con la invencioén a lo largo de su superficie
periférica, transfiriendo un elemento de nicleo sobre la segunda rueda formadora
de esterilla hacia un elemento de nucleo sobre la primera rueda formadora de
esterillé mientras que el Gltimo elemento de nicleo se mantiene aun en su molde
mediante medios de succioén, caracterizados por formar tal una linea de contacto
entre las dos ruedas formadoras de esterilla cuya distancia entre las periferias de
dichas ruedas es de menos de 2 mm. Al tener tal pequefia distancia entre las
ruedas, el riesgo de las particulas SAP a caer por fuera de los elementos de

ntcleo durante la transferencia se reduce de manera importante. Sin embargo,

KO
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debido a la forma oval usual pequefa de las ruedas formadoras de esterilla tal
distancia nominal pequefia entre las ruedas usualmente conducira a que algunos
de los moldes de hecho estén por dentro de la periferia de la rueda opuesta. Esto
significa que el método establecido anteriormente solamente se puede utilizar con

moldes de un material elastico que permite la compresion de ésta.

En una modalidad preferida la linea de contacto se forma de tal manera que la
distancia entre las periferias de la primera y segunda rueda formadora de esterilla
sean negativas de tal manera que los moldes de la primera y segunda ruedas
formadoras de esterilla se comprimiran una con el otro en la linea de contacto.
Mediante tal modalidad el riesgo de que las particulas SAP caigan por fuera del

elemento de nlcleo durante la transferencia se reduce aun mas.
BREVE DESCRIPCI(')N DE LOS DIBUJOS

La invencion se describira ahora con referencia a las Figuras incluidas, de las

cuales,

La Fig. 1 muestra esquematicamente un aparato para formar nucleos absorbentes
que tienen ruedas formadoras de esterilla de acuerdo con una modalidad preferida

de la presente invencion,

La Fig. 2 muestra esquematicamente parte de una rueda formadora de esterilla en

el aparato en la Figura 1, y
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Las Figs. 3 y 4 muestran una vista de planta y una vista en seccion,
respectivamente, de un elemento que constituye un componente de la rueda

formadora de esterilla en el aparato de la Figura 1.

DESCRIPCION DE LAS MODALIDADES

La Figura 1 describe esquematicamente un aparato en el cual las ruedas
formadoras de esterilla de acuerdo con la presente invencion se utilizan como
ventaja. El aparato incluye dos tambores de formacion o dos ruedas formadoras
de esterilla, una primera rueda 1 y una segunda rueda 2, cada una teniendo una
serie de moldes sobre sus superficies periféricas. La parte inferior o pantalla del
molde 29 (ver Figura 2) se puede hacer de malla de alambre o de ldamina de acero
perforada. Asociada con las superficies periféricas de las dos ruedas formadoras
de esterila 1,2 estdn dos camaras o caperuzas de formaciébn 56 y 7,8,
respectivamente, para cada una de las ruedas. El aparato también comprende un
molino, por ejemplo, un molino de martillo, para desfibrar la pulpa, los tubos
utilizados para el transporte de la fibra o la fibra/SAP, y un ventilador para
transportar la fibra o la fibra/SAP a la respectiva caperuza 5-8. Estos componentes
son convencionales y bien conocidos por los expertos en la técnica. Cada
caperuza 5-8 estd asociada con una caja de succion separada 9,10 y 11,12,
respectivamente, que es estacionaria y se localiza al interior de la respectiva rueda
formadora de esterilla, es decir las cajas de succion 9,10 estan dispuestas dentro
de la primera rueda 1 y las cajas de succion 11,12 estan dispuestas dentro de la
segunda rueda 2. Cuando los moldes sobre la superficie periférica de cada rueda
pasan entre una caperuza y su caja de succidn asociada durante la rotacion de la
rueda, el material que atrapa aire en la caperuza sera arrastrado hacia el molde y

depositado en éste. En las ruedas formadoras de esterilla 1,2, las cajas de succion

Ry
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13 y 14, respectivamente, estan presentes para mantener los elementos de nucleo
formados en los moldes en su respectivo molde y para mantener la forma de los

elementos de nucleo formados.

~ Las ruedas formadoras de esterilla 1,2 estan dispuestas lado con lado y se forma

una linea de contacto entre ellas. El término “linea de contacto” denota el punto en

el cual las periferias de la rueda 1,2 estan mas cercanas una a la otra.

En el aparato de acuerdo con la Figura 1, el segundo elemento de ntcleo formado
sobre la segunda rueda formadora de esterilla 2 se transfiere hacia el primer
elemento de nucleo formado sobre la primera rueda formadora de esterilla 1 y
mantenida sobre ésta por la succion creada por la caja de succion 13 hasta que el
nucleo de compuesto que comprende el primero y segundo elemento de nucleo se
suministra a un dispositivo de compresién 17 que consiste de dos rodillos 18,19.
Cerca de la linea de contacto entre las ruedas 1 y 2 y entre la linea de contacto y
el dispositivo de compresion 17, una tela 20 del material de recubrimiento, por
ejemplo tisu, del rodillo de suministro (no mostrado) se aplica al lado exterior del

nucleo compuesto.

Después de la compresion, el nicleo compuesto pasa a través de un dispositivo
de corte 21 y se transfiere entonces a un dispositivo acelerador 22 antes de que
éste se entregue a la linea para la elaboracién de los articulos absorbentes de los

cuales es parte el aparato de acuerdo con la invencion.

El aparato ilustrado en la Figura 1 se utiliza de la siguiente manera.
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En la medida en que las ruedas de formacion de esterilla 1,2 rotan en la direccidn
de las flechas A1 y A2, los moldes sobre la respectiva rueda pasan primero entre
la caperuza 5 respectiva 7 y la caja de succion 9 respectiva 11. Durante este paso
una capa delgada de fibras de pulpa pura se aplica por chorro de aire a los
moldes. Posteriormente los moldes sobre la respectiva rueda formadora de
esterilla pasa entre la caperuza 6 respectiva 8 y la caja de succion 10 respectiva
12. Durante este paso una capa de una mezcla de las fibras de pulpa y de las
particulas SAP se aplica por chdrro de aire a los moldes que cubren la capa de
fibras de pulpa pura. La concentracion de las particulas SAP (50 a 70%) en esta
capa en los moldes de la segunda rueda formadora de esterilla es mucho mayor
que en los moldes sobre la primera rueda formadora de esterilla. Las capas de las
fibras de pulpa pura tienen las funciones de evitar que las particulas SAP
obstruyan y taponen los huecos en la parte inferior del molde, originando de esta
manera una distribucién no homogénea del aire que resulta en una distribucion no
homogénea del material aplicado por chorro de aire, y del dafio de estas partes
inferiores. Se ha mostrado de manera sorprendente que las particulas SAP en una
mezcla de fibras de pulpa y particulas SAP puedan desgastar el material en las
partes inferiores del molde. Las capas también tienen la funcion de evitar que las
particulas SAP caigan por fuera del elemento de nicleo formado en la respectivo
molde durante el transporte de los moldes sobre la rueda respectiva, durante la
transferencia del segundo elemento de nucleo hacia el primer elemento de nucleo
y durante la transferencia del nGcleo compuesto desde la rueda 1 al dispositivo de

compresion.

Los moldes sobre la rueda 1,2 son menos profundas que los elementos de nucleo
formados alli. Después de que se han formado los elementos de nucleo mediante

aplicacion por chorro de aire de las capas en los respectivos moldes, por las cajas
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de succién 13 respectiva 14 hasta que ellas alcanzan la linea de contacto entre las

ruedas formadoras de esterilla 1,2.

La linea de contacto se dimensiona de tal manera que las partes exteriores de los
elementos de ntcleo, es decir lo lados de ésta distan de la respectiva parte inferior
del molde, limitan una con la otra en la linea de contacto. En otras palabras, la
linea de contacto constituye un “punto de case” para los dos elementos de nucleo
en los cuales ellos se encuentran. La linea de contacto se dimensiona
preferiblemente de tal forma que normalmente los elementos de nucleo se
comprimen ligeramente en el punto de maridaje. La caja de succion 14 en la
segunda rueda formadora de esterilla 2 termina en el punto de maridaje. Cuando
el borde delantero del elemento de nucleo durante la rotacion continua de las
ruedas 1,2 deja el punto de maridaje éste sera sometido ahora a las fuerzas de
succion que lo mantienen sobre la rueda 2 pero solamente las fuerzas de succion
de la caja de succién 13 sobre la rueda 1. Estas fuerzas de succién mantendran el
borde delantero del segundo elemento de nucleo en el limite con el borde
delantero del primer elemento de nucleo en un molde de la rueda 1. Debido a la
disposicion de la linea de contacto y el “sobre llenado” de los moldes, todos los
untos de un segundo elemento de ndcleo estaran limitando en la linea de contacto
con la parte exterior del primer elemento de nlcleo mientras que éste se mantiene
aun en el molde y no lo estaran hasta que se transfiera entonces hacia el primer
elemento de nucleo. Asi se logra una transferencia extremadamente controlada y
precisa de los elementos de nucleo. El elemento de ndcleo se somete asi a las
fuerzas de succion desde la caja de succion 14 sobre la rueda 2 o la caja de
succion 13 durante la transferencia completa. Ninguna parte del elemento de
nucleo se deja asi al aire libre durante la transferencia. Las pérdidas de las

particulas SAP por fuera del elemento de ndcleo se reducen de manera
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significativa de esta manera en relacién con una operacion de transferencia en la
cual el elemento de nucleo o las porciones de éste se muevan al aire libre cuando
las fuerzas centrifugas y de gravitacién no sean contrarrestadas por las fuerzas de

succion.

Después de que el segundo elemento de nlcleo se ha transferido a la rueda 1
sobre el primer elemento de nlcleo, la capa protectora delgada y el segundo
elemento de nlcleo evitard que las particulas SAP caigan por fuera de este

elemento de nlcleo.

Una tela 20 de material de cubierta, por ejemplo, tisi se aplica al nucleo
compuesto transportado sobre la rueda 1 después de pasar la linea de contacto.
Una tela adicional 26 del material de cubierta se aplica al lado del nucleo opuesto
al lado al cual la tela 20 se aplica después de que el nucleo ha dejado la rueda 1
pero antes de que éste pase entre los rodillos 18,19 del dispositivo de compresion.
Preferiblemente, se aplica un recubrimiento adhesivo a la tela 26 mediante un

aplicador de goma 27 antes de que éste se aplique al niicleo compuesto 15,16.

En la Figura 2, una parte de la superficie periférica 28 de la rueda formadora de
esterilla 2 se muestra en seccion transversal. Esta superficie 28 esta constituida
por una placa de acero 29 que se fija permanentemente a la rueda formadora de
esterilla 2 y alcanza los alrededores de la circunferencia de ésta. La placa de
acero 29 se perfora sobre su superficie completa. Por fuera de la placa de acero
29, un elemento 30 se une de manera liberable a la rueda formadora de esterilla.
Este elemento es una hilera de aberturas de molde pasantes 31 a lo largo de su
longitud, es decir, la hilera se extiende en la direccion circunferencial de la rueda

2. Las aberturas del molde 31 tienen una forma que corresponde al contorno de
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los segundos elementos de nlcleo formados sobre la rueda formadora de esterilla
2. El elemento 30 debe cubrir todas las perforaciones en la placa de acero 29
excepto las perforaciones localizadas en las aberturas del molde 31. Por esta
razén el elemento se debe hacer preferiblemente de un material impermeable al
aire o contener una capa impermeable al aire y se debe unir a la rueda formadora
de esterilla de tal manera que ésta pueda sellar las perforaciones anteriormente
mencionadas en la placa de acero 29. Sin embargo, en tanto que la permeabilidad
al aire del elemento 30 es mucho menor que la permeabilidad al aire de la placa
de acero, las fibras que lleva el aire y las posibles particulas SAP se recogeran en
las aberturas del molde de tal manera que el elemento 30 no necesita ser

totalmente impermeable al aire aun si esto se prefiere.

En las Figuras 3 y 4 se muestra una vista de planta y una vista en seccion
transversal del elemento 30. En la modalidad mostrada el elemento 30 es
multicapa y estad compuesto de una capa superior 32 y una capa inferior 33 de
material suave y una capa rigida intermedia 34. Las capas 32,33 de material
suave pueden consistir de material de caucho. Los materiales suaves 32,33
pueden ser iguales o diferentes. La capa intermedia 34 es preferiblemente una
lamina de metal delgada, por ejemplo hecha de acero inoxidable y las tres capas

se unen una a la otra.

Los materiales preferidos para la capa suave o las capas suaves del elemento 30
son caucho con celdas cerradas o abiertas, por ejemplo un caucho de neopreno
celular. Otros ejemplos de materiales adecuados son espuma de poliuretano,

materiales de espuma basados en silicona, caucho basado en silicona.
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El elemento 30 también debe tener medios para unirse de manera liberable a la
rueda formadora de esterila 2. Estos medios pueden consistir de uniones
mecanicas facilmente liberables, tales como mecanismos de unién de palanca que
comprenden elementos de resorte para soportar elasticamente el elemento 30
contra la placa de acero 29, los seguros de bayoneta, los ganchos y correas o
acoplamientos simples similarés. En la Figura 3, se muestran los ojos 35 que
hacen parte integral de la capa rigida intermedia 34 y que sobresalen de los lados
del elemento 30, hacia los cuales los tornillos de bayoneta de los ojos se pueden
insertar y atornillar en los huecos cooperantes en la rueda formadora de esterilla.
Los ojos 35 también se pueden utilizar para la insercion de los ganchos o similares
fijados a la rueda formadora de esterilla por los mecanismos de unién de palanca
o similares. También es posible hacer argollas de material elastico de una de las
capas de material suave que sobresale de los lados del elemento 30 de la misma
manera que el elemento 35 y se unen a tales elementos a miembros de ganchos
fijos sobre la rueda formadora de esterilla. También es posible hacer los huecos
de unién en el elemento 30 e insertar el miembro macho del seguro de bayoneta o
un simple tornillo en tales huecos pero se prefiere utilizar acoplamientos que no

tengan partes erguidas desde la superficie exterior del elemento 30.

En la figura 3, las aberturas del molde 31 tienen la forma de elementos de nucleo
con sus lados girados uno contra el otro. Por supuesto es posible disefar estas
aberturas de tal manera que los extremos de los elementos de nucleo formados

estén girados uno contra el otro.

También es posible unir el elemento 30 a la placa de acero 29 por un adhesivo

liberable, es decir, una union de adhesivo que le permita al elemento 30 ser

5%



®

15
®
®

20

25

13

liberado intacto y sin la deformacion de la placa de acero 29, preferiblemente un

adhesivo de fundido en caliente.

El elemento 30 se extiende preferiblemente sobre una gran parte de la
circunférencia de la rueda de esterilla, por ejemplo sobre la mitad de la
circunferencia de ésta. Por supuesto también es posible permitirle al elemento 30
extenderse sobre la circunferencia completa pero tal elemento largo podria ser
mas dificil de manejar. Con el fin de ser faciimente liberable en el sentido de la
presente invencién, el elemento 30 debe contener una hilera de moldes vy
extenderse de esta manera sobre por lo menos un cuarto de la circunferencia de

la rueda formadora de esterilla.

Como es evidente de la descripcion del aparato de la Figura 1, los elementos de
nucleo absorbente formados en los moldes se pueden utilizar en el aparato en el
cual los elementos de nucleo formados se superponen uno al otro en la linea de
contacto entre las dos ruedas formadoras de esterilla y que los elementos de
nucleo formados limiten uno con el otro inmediatamente antes de la transferencia.
Esto puede ser un problema cuando se debe superponer elementos de nucleo

muy delgados uno sobre el otro en razén a que la rueda formadora de esterilla a

~menudo no tiene secciones transversales perfectamente circulares sino

ligeramente ovaladas. Si la tolerancia de elaboracién de las ruedas formadoras de
esterilla se por ejemplo de 2 mm la linea de contacto entre las ruedas formadoras
de esterilla debe ser de por lo menos 4 mm. Esta distancia se puede reducir sin
embargo cuando los elementos 30 se hacen de un material elastico suave que se
puede deformar si la forma oval de las ruedas formadoras de esterilla hace que las
porciones de los elementos 30 presionen una contra la otra en la linea de union. El

material suave en los elementos 30 permite asi que se formen elementos de
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nicleo muy delgados y se incremente también la precision del proceso de
formacion completo en los elementos de nlcleo delgados. Esta capacidad de los
elementos 30 a comprimirse se puede utilizar como ventaja en el méfodo descrito
con referencia a la figura 1 al formar la linea de contacto entre las ruedas
formadoras de esterilla 1,2 de tal manera que la distancia entre las periferias de
dichas ruedas sea menor de 2 mm. Tal pequefia distancia conducira a que
algunas de los moldes se comprimiran una con la otra en la linea de contacto
debido a la ligera forma oval de las ruedas. Por el hecho de que los elementos 30
se puedan comprimir uno con el otro, las ruedas formadoras de esterilla se pueden
localizar con una distancia nominal entre ellas que es de menos del doble del valor
de tolerancia de la ovalidad dada por el fabricante. Entre menor sea la distancia
entre los moldes sobre la respectiva rueda formadora de esterilla en la linea de
contacto, menor seré el riesgo de pérdidas de particulas SAP. El riesgo de que las
particulas SAP reboten por fuera de sus moldes o caigan por fuera de sus
elementos de nlcleo durante la transferencia se reduce de esta manera
grandemente por la etapa de colocar los moldes cerca una de la otra en la linea de

contacto.

Es aun posible tener una distancia nominal negativa entre los moldes en la linea
de contacto entre las ruedas formadoras de esterilla con el fin de asegurar que los
moldes se presionaran juntas en la linea de contacto para eliminar virtualmente el
riesgo de que las particulas SAP caigan por fuera de los elementos de ndcleo

durante la transferencia.

Por distancia “nominal” se significa la distancia en la linea de union entre las

periferias totalmente circulares de las ruedas formadoras de esterilla.
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El material suave en las paredes de las aberturas del molde también tiene buenas
propiedades de amortiguamiento y de esta manera hard mas lenta las particulas
SAP que encuentran estas paredes durante la aplicacion por chorro de aire que
reduce la cantidad de particulas SAP que rebotan por fuera del molde durante la

aplicacion por chorro de aire.

En el aparato descrito con referencia a la Figura 1, una gran parte de los
elementos de ndcleo se forman por “sobre llenado” de los moldes, es decir, se
forman los elementos de nulcleo y las formas logradas se mantienen por las
fuerzas de succion. Asi, una gran parte de los elementos de nucleo formados se
localizan por fuera de los moldes, solamente una parte mas pequefia de la mezcla
aplicada por chorro de aire de las fibras y las particulas SAP se deposita dentro
del interior de los moldes. Esto significa primero que es esencial que los
elementos 30 cubran de manera sellante las perforaciones en la placa de acero 29
por fuera de las aberturas del molde y segundo que los elementos 30 puedan ser
muy delgados sin afectar adversamente la formacion de los elementos de nucleo
en tanto como ellos sean impermeables al aire y puedan unirse de forma sellante
a la placa de acero 29. El elemento 30 puede consistir asi de una banda delgada
de material que se suministra con un recubrimiento de un adhesivo liberable, por
ejemplo 'un adhesivo sensible a la presion, tal como el adhesivo sensible a la
presion fundido por calor. Tales elementos 30 se pueden enrollar en rodillos de
almacenamiento, como una cinta. Esto permite una manera muy facil de unir el
elemento 30 a la rueda formadora de esterilla al colocar el borde delantero del
elemento en el sitio correcto sobre la rueda formadora de esterilla y luego
desenrollar el elemento 30 del rodillo de almacenamiento al rotar la rueda
formadora de esterilla. Cuando tal elemento se debe cambiar, el borde delantero

de éste se une al rodillo de almacenamiento y se desenrolla de la rueda formadora
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de esterilla durante el enrollado sobre el rodillo de almacenamiento. Tales
elementos 30 se extienden preferiblemente la circunferencia completa de la rueda

formadora de esterilla.

Las modalidades descritas pueden ser por supuesto modificadas sin dejar el
alcance de la invencion. Por ejemplo, las aberturas del molde pueden tener otras
formas que las mostradas en forma de reloj de arena. Las ruedas formadoras de
esterilla se pueden utilizar en otros aparatos en las lineas de elaboracion para
articulos absorbentes del aparato de acuerdo con la Figura 1. Se pueden utilizar
otros materiales para los elementos 30 o el sustrato 29 y el elemento 30 puede
tener menos o mas capas que las descritas, por ejemplo el elemento 30 puede en
las Figuras 2 y 3 consistir de solamente una capa. Solamente una de las ruedas
formadoras de esterilla puede tener los elementos 30 de acuerdo con la invencion.
El alcance de la invencion se debe limitar por lo tanto al contenido de las

reivindicaciones de patente incluidas.
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REIVINDICACIONES

1. Una rueda formadora de esterilla (1,2) para formar nucleos absorbentes
aplicados por chorro de aire para articulos absorbentes sanitarios, tales
5 como pafiales, toallas sanitarias, protectores de incontinencia y similares,
dicha rueda comprende una serie de moldes (31) a lo largo de su superficie
periférica, cada molde comprende paredes erguidas y una parte inferior
(29), caracterizada porque las paredes erguidas del molde se conforman
én un elemento (30) de un material flexible, cuyo elemento se une de
’ 10 manera liberable a un sustrato foraminoso (29) de material rigido, que corre
a lo largo de la circunferencia completa de la rueda formadora de esterilla
(1,2), en donde las paredes erguidas de los moldes (31) son paredes en las
aberturas pasantes en dicho elemento (30) cuyo elemento contiene una
hilera de tales aberturas de molde.
15
, 2. Una rueda formadora de esterilla de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde
la rueda formadora de esterilla (1,2) incluye uno de dicho elemento (30) que
‘ se extiende alrededor de la circunferencia completa de la rueda formadora
de esterilla.
20
3. Una rueda formadora de esterilla de acuerdo con la reivindicécién 1, en donde
la rueda formadora de esterilla (1,2) incluye varios de dichos elementos
(30), cada uno extendiéndose sobre una porcion de la circunferencia de la
rueda formadora de esterilla.
25
4. Una rueda formadora de esterilla de acuerdo con la reivindicacion 1, 2 o 3, en

donde dicho elemento o elementos (30) se hacen de un material suave.
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5. Una rueda formadora de esterilla de acuerdo con la reivindicacion 4, en donde

dicho elemento o elementos (30) se hacen de caucho.

6. Una rueda formadora de esterilla de acuerdo con la reivindicacién 5, en donde

dicho elemento o elementos (30) se hacen de caucho neopreno celular.

7. Una rueda formadora de esterilla de acuerdo con la reivindicacion 1, 2 o 3, en
donde dicho elemento o elementos (30) contienen tres capas, dos capas de
material suave (32,33) y una capa de material rigido (34) intermedia entre

estas dos capas.

8. Una rueda formadora de esterila de acuerdo a cualquiera de las
reivindicaciones 1-7, en donde el sustrato foraminoso (29) es una placa de

acero perforada.

9. Una rueda formadora de esterila de acuerdo a cualquiera de las
reivindicaciones 1-7, en donde el sustrato foraminoso (29) es una banda de

malla de alambre.

10. Un método para formar nuicleos absorbentes aplicados por chorro de aire, que
comprende las etapas de; formar primero y segundo elementos de nucleo
mediante la aplicacion por chorro de aire de material fibroso que atrapa aire
para los moldes sobre una primera y segunda rueda formadora de esterilla
(1,2), por lo menos una de dichas ruedas formadoras de esterilla (1,2) tiene
una serie de moldes de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1-9

a lo largo de su superficie periférica, que transfiere un elemento de nucleo

M
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sobre la segunda rueda formadora de esterilla (2) hacia un elemento de
nucleo sobre la primera rueda formadora de esterilla (1) mientras que el
ultimo elemento de nticleo se mantiene adn en su molde mediante medios
de succion (13), caracterizado por formar tal linea de contacto entre las
5 dos ruedas formadoras de esterilla (1, 2) que la distancia entre las periferias

de dichas ruedas es de menos de 2 mm.

¢

11. Un método de acuerdo con la reivindicacion 10, en donde la linea de contacto
se forma de tal manera que la distancia entre las periferias de la primera y
. 10 segunda ruedas formadoras de esterilla (1,2) es negativa de tal manera que
la los moldes de la primera y segunda ruedas formadoras de esterilla se

comprimira una a la otra en la linea de union.
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UNA RUEDA FORMADORA DE ESTERILLA

RESUMEN

La invencion se relaciona con una rueda formadora de esterilla (1,2) para formar
nucleos absorbentes aplicados por chorro de aire para articulos absorbentes
sanitarios, tales como pafiales, toallas sanitarias, protectores de incontinencia y
similares, dicha rueda comprende una serie de moldes (31) a lo largo de su
superficie periférica, cada molde comprende paredes erguidas y una parte inferior
(29). De acuerdo con la invencion las paredes erguidas del molde se forman en un
elemento (30) de un material flexible, cuyo elemento se une de manera liberable a
un sustrato foraminoso (29) de maerial rigido, que corre a lo largo de la

circunferencia completa de la rueda formadora de esterilla (1,2).

WPC11256 / 1D.141843
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1. According to the requirements of Rule 11.13(m) PCT the same feature shall be
denoted by the same reference sign throughout the application. This requirement is
not met in view of the use of the reference sign "31" which is used throughout the
description to indicate the openings of the mould and in claim 1 to indicate the
moulds. - , ' » |
The reference sign "29" has been used in claim 1 firstly to indicate the bottom, and
then to indicate the "foraminuous substrate” of rigid material.

2. ltis not clear from the wording of the claim to which element the "which* of "runs"
_refers. It appears from the description that "which” is the rigid substrate: This should
have thus been clarified in claim 1 (Article 6 PCT).

3. The document US-A-3 973 291 (D2 in the Search Report) is regarded as being the
 closest prior art to the subject-matter of claim 1, and discloses (see from col. 10, line
42 to col. 21, line 36 and the drawings) a mat-forming wheel for forming air-laid

absorbent cores for sanitary absorbent articles, such as diapers, sanitary napkins,
incontinence protectors and the like, said wheel comprising a series of moulds along
its peripheral surface, each mould comprising up-standing walls and a bottom.

The problem to be solved by the current invention (sée page 1, lines 24 to 28) is to
provide produced a mould construction which is easy to mount and remove. for

shortening the time of stand-still for the mat-forming wheel and thereby the whole

manufacturing line.

This is solved by having up-standing walls of the mould formed in an element (30) of
a flexible material, which element is releasably attached to a foraminous substrate
of rigid material, which runs along the whole circumterence of the mat-forming wheel,
wherein the up-standing walls of the moulds are walls in through-going openings in
said element, which element contains a row of such mould openings, and wherein
said element is made of a soft material. :

Document US-A-3 973 291 neither"addresses the above problem nor shows the such
features. : :

Document US-G 330 735 discloses a mat-forming wheel having two ring-shaped
members making up the side walls of each mould. Said ring-shaped members are
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releasably attached to said wheel. It does not disclose such features, It also does not
address the above said problem '

A method of forming air-laid absorbent cores comprising the steps of forming first and
second core elements by air-laying of air-entrained fibrous material to moulds on a
first and second mat-forming wheel, at least one of said mat-forming wheels (1,2)
having a series of moulds according to claim 1 along their peripheral surface is also
disclosed in claim 9.

Thus, the subject-matter of claims 1 and 9 appears to be novel and inventive with
‘respect to the available prior art (Article 33(1) PCT). The possibility of industrial
application is obvious.

Dependent claims 2 to 8 and 10 define further features of the mat'-forrhing wheel
according to claim 1 and of the method of forming air-laid absorbent cores according
to claim 9 and, thus, also appear to relate to novel and inventive subject-matter. The
possibility of industrial application is obvious. :

Form PCT/Separate Sheet/409 (Sheet 2) (EPO-April 2005)
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3 Lawnamded)
diapers, sanitary nabkins,» incontinence protectors and the like, said wh_ee_l
comprising a series of moulds along its periphefél surface, each mould
comprising up-standing walls and a bottom, chéracteriéed in that theup-
standing walls of the mould is formed iri an element of a flexible 'rhaterial, _
which element is releasably attached to a foraminous substrate of rigid -
material, which runs along the whole éircumfer’en(:e of the mat-forming wheel,
wherein the up-standing Walls of the moulds are walls in thrdugh;going |
openings in said elerrient, which element contains a 'row' of such n30u1d :

openings, and wherein said element is made of a soft material.

In a first alternative, the mat-forming wheel includes one said element

extending around the whole circumference of the mat-forming wheel.

In a second alternative, the mat-forming wheel includes several said elements,

each extending over a portion of circurhference of the mat-forming wheel. .

. Said element or elements are made of a soft matgriai; preferably rubber,

es'p.eci'aily' cellular, neoprené rubber.

:S‘aid element or elements can contain three layers, two layers of soft material

~ and a layer of a stiffening material intermediate these two layers.
~The foraminous substrate is a perforated steel plate or a band of wire mesh.

‘The invention also relates toa method of forming air-laid absorbent cores, -

comprising. the steps of; forming first and second core elements by air-laying

of air-entrained fibrous material to moulds on a first and second mat-forming '

‘wheel, each of said mat-forming wheels having a series of moulds accor_ding

to the invention along their peripheral surface, transferring a core element.on

AMENDED SHEET
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Claims -

1A rnat-formin'g'wheel (1,2) for forming air-laid absorbent cores for sanitary

absorbent articles,' such as diapérs, sanitary nap'kins,‘ incontinence protectors
and the-]ike? said wheel corripris_ing a series of moulds (31) along its peripheral
surface, each mould comprising up-standing walls ahd a bottom (29),

characterised in that the up-standing walls of the mould is formed in an

-clement (3 0) of a flexible matenal which element i is releasably attached toa

foraminous substrate (29) of ngld matenal which runs along the whole

:clrcumference of the mat-formmg wheel (1 2), whereln the up-standmg walls

~ of the moulds (31) are walls in through-going opemngs in said element (30),

which element contains a row of such mould openings, and wherem said

element 3B0)i is made of a soft materlal

2.A mat—formmg wheel accordlng to clalm 1, wherein the mat-formmg wheel
(1,2) mcludes one said element (30) extendmg around the whole

mrcumference of' the mat-forming wheél.

3.A mat-forming wheel according to claim 1, wherein the mat-forming wheel

(1,2) includes several said elements (30), each extendmg overa portxon of

cn'cumference of the mat-formmg wheel.

4. A mat-forming wheel according to claim 1, wherein said element or

elements (30) are made of rubber:

5. A mat-forming wheel according to claim 4, wherein said element or

elements (30) are made of célhﬂar, neoprene rubber.

AMENDED SHEET
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6. A mat-formmg wheel accordinig to claim 1,2 or 3, wherein said element or
elements (30) contams threé layers, two layers of soft material (32 33) and a

layer of a stxffenmg material (34) intermediate these two layers.

7. A mat-forming wheel according to any of claims 1-6, wherein the

fotaminoils substrate (29) is a perforated steel plate.

8. A mat-forming wheel according to any of claims 1-6, wherein the

foraminous substrate (29) is a band of wire mesh.

9. A meth‘dd of forming air-laid absorbent cores, corhpﬁsirlg the steﬁs of;

forming first and second core elements by air~1'aying of air—en'ﬁ"ained fibrous

- material to moulds on a first and secend mat-foring wheel (1,2), at least one

of sald mat-foriming wheels (1,2) havmg a series of moulds accordmg to any "

of claims. 1-9 along their penpheral surface transferring a core element on the -

second mat-formmg wheel (2) onto a core element on the first matvformmg

wheel (1) while the latter core.clement Stﬂl is malntamed in its mould by

. suction means (13), characterized by forming such a niip between the two

mat-forming -whe_els_ (1,2) that the distance between the petjiplleries of said

" wheels is less than 2 mm.

'10. A method according to claim 9, wherein the nip is forrr_led so that the

distance between the perip]ieri_es of first and second rhat-ferming wheels (1,2)
is negative so that moulds of the first and second mat-forming wheels will

compress each other in the nip.
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PAGINA 3 (CORREGIDA)

pafiales, toallas sanitarias, protectores de incontinencia y similares, dicha rueda
comprende una serie de moldes a lo largo de su superficie periférica, cada molde
comprende paredes erguidas y una parte inferior, caracterizada porque las
paredes erguidas del molde se forman en un elemento de un material flexible,
cuyo elemento se une de manera liberable al sustrato foraminoso del material
rigido, que corre a lo largo de la circunferencia completa de la rueda formadora de
esterilla, en donde las paredes erguidas de los moldes son paredes en las
aberturas pasantes en dicho elemento, cuyo elemento contiene una hilera de tales

aberturas de molde, y en donde dicho elemento se hace de un material suave.

En una primera alternativa, la rueda formadora de esterilla incluye uno de dichos
elementos que se extienden alrededor de la circunferencia completa de la rueda

formadora de esterilla.
En una segunda alternativa, la rueda formadora de esterilla incluye varios de
dichos elementos, cada uno extendiéndose sobre una porcién de la circunferencia

de la rueda formadora de esterilla.

Dicho elemento o elementos se hacen de un material suave, preferiblemente

caucho, especialmente caucho neopreno celular.

Dicho elemento o elementos pueden contener tres capas, dos capas de material

suave y una capa de material rigido intermedia entre estas dos capas.

HOJA CORREGIDA
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El sustrato foraminoso es una placa de acero perforada o una banda de malla de

alambre.

La invencion también se relaciona con un método para formar nucleos
absorbentes aplicados por chorro de aire, que comprende las etapas de; formar
primero y segundo elementos de nucleo mediante la aplicacion por chorro de aire
de material fibroso que atrapa aire para los moldes sobre una primera y segunda
rueda formadora de esterilla, cada una de dichas ruedas formadoras de esterilla
tienen una serie de moldes de acuerdo con la invencién a lo largo de su superficie

periférica, que transfiere un elemento de nucleo sobre

HOJA CORREGIDA
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REIVINDICACIONES (CORREGIDAS)

1. Una rueda formadora de esterilla (1,2) para formar nucleos absorbentes
| aplicados por chorro de aire para articulos a‘bsorbentes sanitarios, tales
5 como pafiales, toallas sanitarias, protectores de incontinencia y similares,
dicha rueda comprende una serie de moldes (31) a lo largo de su superficie
periférica, cada molde comprende paredes erguidas y una parte inferior
(29), caracterizada porque las paredes erguidas del molde se conforman
en un elemento (30) de un material flexible, cuyo elemento se une de
’ 10 manera liberable a un sustrato foraminoso (29) de material rigido, que corre
a lo largo de la circunferencia completa de la rueda formadora de esterilla
(1,2), en donde las paredes erguidas de los moldes (31) son paredes en las
aberturas pasantes en dicho elemento (30) cuyo elemento contiene una
hilera de tales aberturas de molde, y en donde el elemento (30) se hace de
. 15 un material suave.
2. Una rueda formadora de esterilla de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde
'\ la rueda formadora de esterilla (1,2) incluye uno de dicho elemento (30) que
se extiende alrededor de la circunferencia completa de la rueda formadora

20 de esterilla.

3. Una rueda formadora de esterilla de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde
la rueda formadora de esterilla (1,2) incluye varios de dichos elementos
(30), cada uno extendiéndose sobre una porcion de la circunferencia de la

25 rueda formadora de esterilla.

HOJA CORREGIDA



4. Una rueda formadora de esterilla de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde

dicho elemento o elementos (30) se hacen de caucho.

5. Una rueda formadora de esterilla de acuerdo con la reivindicacion 4, en donde

5 dicho elemento o elementos (30) se hacen de caucho neopreno celular.

6. Una rueda formadora de esterilla de acuerdo con la reivindicacion 1,2 o 3, en

)
®
\

donde dicho elemento o elementos (30) contienen tres capas, dos capas de
material suave (32,33) y una capa de material rigido (34) intermedia entre

‘f 10 estas dos capas.

7. Una rueda formadora de esterila de acuerdo a cualquiera de las
reivindicaciones 1-6, en donde el sustrato foraminoso (29) es una placa de
acero perforada.

15

" 8. Una

reivindicaciones 1-6, en donde el sustrato foraminoso (29) es una banda de

rueda formadora de esterilla de acuerdo a cualquiera de las

.\ malla de alambre.

20 9. Un método para formar nicleos absorbentes aplicados por chorro de aire, que
comprende las etapas de; formar primero y segundo elementos de
ntcleo mediante la aplicacién por chorro de aire de material fibroso
que atrapa aire para los moldes sobre una primera y segunda rueda
formadora de esterilla (1,2), por lo menos una de dichas ruedas

25 formadoras de esterilla (1,2) tiene una serie de moldes de acuerdo
con cualquiera de las reivindicaciones 1-9 a lo largo de su superficie

periférica, que transfiere un elemento de nuicleo sobre la segunda

HOJA CORREGIDA



rueda formadora de esterilla (2) hacia un elemento de nucleo sobre la
primera rueda formadora de esterilla (1) mientras que el Gltimo
elemento de nulcleo se mantiene aln en su molde mediante medios
de succion (13), caracterizado por formar tal linea de contacto entre
5. las dos ruedas formadoras de esterilla (1,2) que la distancia entre las

periferias de dichas ruedas es de menos de 2 mm.

®

; 10. Un método de acuerdo con la reivindicacion 9, en donde la linea de contacto
se forma de tal manera que la distancia entre las periferias de la primera y
. 10 segunda ruedas formadoras de esterilla (1,2) es negativa de tal manera que
la los moldes de la primera y segunda ruedas formadoras de esterilla se

comprimira una a la otra en la linea de union.

15

20

25
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¢ Indicacion de que se soliéité la concesion de una patente : [
¢ Datos de identiﬁcaci_én del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [ e
¢ Descripcién de la invencion L o %!
4 Dibujos de ser estos pertinentes %
¢ Comprobante de pago de las tasas establecidas [/]/
COMPLETA [ ] o INCOMPLETA [ ]

DISENO INDUSTRIAL [ ]

* indicacion de que se solicita el registro de Disefio Industrial [

¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud |

* Representacion grafica y fotogréfilca""idel Disefio Industrial o muestra del [
material que incorpora el disedio = - A - ‘

. .

Comprdbante de pago de las tasas establecidas f [

— e e ey

COMPLETA [ ]

" INCOMPLETA | ]
ESQUEMA DE TRAZADO | ]
“® Indicacién de que se solicita el regiéﬁo de un.Esquema de Trazado - [ .]
0_ Datos de identi_ﬁcacién del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [ ]
B 4 Representacién grafica del esquema trazado ' _ [ ]
¥ Comprobante de pago de las tasas establecidas _ [ 1-
COMPLETA [ ] - INCOMPLETA [ ]

Sgg N P oz . | =

Firma Responsable

Fechaf NS (g Carrera 13 No. 27-00 Piso 5, 7 y 10

Conmutador: 3 82 08 40
Fax: 3505220
E-mail: info@sic.qov.co
www.sic.gov.co
Bogota, D.C., Colombia




REPUBLICA DE COLOMBIA \
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i Doctor (a)
dék " FERRERO  EMILIO

Apoderado(a) y/o Representante de
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

N - crprENcIA Radicacién No. 9 2754
l Solicitud internacional PCT/SE2006/050268
Fecha inicio fase nacional 20/02/2009
Tramite 11
Evento 379
Actuacidn 430

Oficio No. 285,]
'Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
> la Decisidén 486 de la Comisidn de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacidn en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene 1la copia del documento en que consta la cesién del
derecho a la patente del inventor al solicitante o a su causante, conforme a lo
establecido por el articulo 26 literal k) de la Decisidn 486 de la Comisidén de la
Comunidad Andina. Cuando se trate de documentos otorgados en el extranjero, estos
ideberan legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 2592 y 260 del
Coédigo de Procedimiento Civil. Cuando se trate de las declaraciones a que hace
referencia la Regla 4.17 1ii) del Tratado de Cooperacidédn en Materia de Patentes
PCT., el alcance de 1las tales declaraciones se determinard segun indiquen
claramente una cesidén de derechos del inventor al solicitante o su causante, de
mmr conformidad ’con lo dispuesto en el numeral 5.2.15 del Capitulo Quinto, Titulo X de
e la Circular Unica de Superintendencia de Industria y Comercio.

En cumplimiento de 1lo dispuesto por el articulo 39 de la Decisidn 486, se le
- requiere para que dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de
’ notificacidn del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerari abandonada y perdera su prelacidn.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal

é e), del capitulo guinto del titulo primero de la Circular Unica No.1l0 de 2001.
ﬁ/ |

DORLS ELENA POLO CORDOBA
Jefle de la divisidn de Nuevas Creaciones (E)

ﬁl anteri%% requerimiento fue notificado por fijacidén en lista de
fekha RAMAD 2009
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