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UN APARATO Y METODO PARA FORMAR NUCLEOS
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Solicitante SCA HYGIENE PRODUCTS AB
Fecha de solicitud 15 de enero de 2009

1. Yo, LU‘Z CLEMENCIA DE PAEZ, obrando como apoderada del solicitante en el asunto
antes identificado, me refiero al oficio No. 10718 notificado por fijacion en lista de 20
de junio de 2012. Mediante memorial radicado el 12 de septiembre de 2012 se solicitd
oportunamente un plazo adicional de treinta (30) dias para atender dicho oficio.

2. Mediante oficio No. 10718 se puso en conocimiento del solicitante el informe que
contiene las observaciones hechas por su Despacho sobre la presente solicitud de

patente. Atiendo a las observaciones de la manera siguiente:

' 2.1. Claridad en las reivindicaciones

2.1.1. De acuerdo al Sefior Examinador, el capitulo reivindicatorio carece de

claridad porque presenta errores formales y emplea términos imprecisos.

NIT. 860.041.367-3
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Al respecto nos permitimos presentar un nuevo capitulo reivindicatorio
revisado y corregido buscando subsanar las objeciones planteadas por el
examinador.

2.1.2. De acuerdo al Sefior Examinador, las reivindicaciones 1 a 3, 5, 6, 9 a
11y 13 refieren resultados a obtener.

Al respecto, queremos distanciarnos de la posicion del Sefior Examinador.
Queremos poner de manifiesto que no es posible confundir “resultados a
obtener” con caracteristicas técnicas funcionales. El resultado a alcanzar se
centra en objetivos ultimos sobre los que un procedimiento busca conseguir.
En cambio una caracteristica funcional relaciona los elementos que

conforman las invenciones, descritos en términos de su uso o su funcién.

El “Instructivo para el examen de solicitudes de patentes de invencion y
modelo de utilidad” emitido por Su Despacho es claro en establecer este tipo
de caracteristicas. Alli se refiere que “las reivindicaciones deben contener
todas las caracteristicas técnicas esenciales de la invencidén” donde “las
caracteristicas que definen la invencion son las caracteristicas estructurales”
pero “las caracteristicas técnicas funcionales son los elementos que
conforman las invenciones, descritos en términos de su uso o su funcién. No
definen la invencién, pero explican la relacidon que hay entre sus diversas

caracteristicas estructurales”; su Despacho reitera que “Las reivindicaciones

deben _incluir caracteristicas estructurales y funcionales cuando para Ia

persona del oficio normalmente versada en la materia no sea_obvio el

funcionamiento de los elementos caracteristicos vy la relacién entre estos”.

En el presente caso resulta totalmente incoherente enunciar una serie de
pasos sin relacionar sobre que se esta efectuando la operacion. Para poder
entender las reivindicaciones de la presente solicitud es imprescindible

colocar las caracteristicas funcionales.
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Por otro lado, no ponemos en discusion el hecho de que los resultados a
alcanzar no pueden ser objeto de patente. Sin embargo, este no es el caso.
Las reivindicaciones buscan proteccion sobre caracteristicas estructurales

que se apoyan en caracteristicas funcionales.

Con el animo de hacer mas expedito y claro el tramite de la presente solicitud
de patente, nos permitimos presentar un nuevo capitulo reivindicatorio donde
las reivindicaciones objetadas han sido reformuladas para darles total claridad

y evitar objeciones como las relacionadas en este punto.

2.2. Claridad en la descripcion

El Sefior Examinador objeta aspectos formales de la solicitud original. Al respecto nos
permitimos presentar una nueva descripcién que busca solucionar las objeciones
planteadas por el Examinador.

2.3. Analisis de patentabilidad

Teniendo en cuenta que el Sefior Examinador relaciona explicitamente que la
presente solicitud cumple con los requisitos de patentabilidad, les rogamos
atentamente que, habiendo superado las objeciones de forma, se sirvan conceder el
privilegio solicitado a mi apoderada.

3. Modificacion de la solicitud en tramite

De acuerdo con el articulo 34 de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina,
donde se establece que la modificacion de una solicitud es posible en cualquier momento
del tramite mientras no implique una ampliaciéon de la solicitud inicial, me permito
presentar nuevo capitulo reivindicatorio corregido.

Las modificaciones realizadas fueron las siguientes:
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3.1.  Nuevo capitulo descriptivo donde se ha replanteado la redaccion y se han
corregido errores formales, con el animo de superar las objeciones del Sefior
Examinador.
3.2,  Nuevo capitulo reivindicatorioc donde se ha replanteado la redaccion de las
reivindicaciones con el animo de superar las objeciones del Sefior Examinador,
donde
3.2.1. La reivindicacién 1 esta basada en las reivindicaciones originales 1y 8
y en el capitulo descriptivo paginas 10, 11, 18 y 19 y figuras.

3.2.2. Nueva reivindicacion 2 soportada en la reivindicacion original 1.

3.2.3. La reivindicacion 5 esta basada en la reivindicacion original 4 y posee
sustento en la pagina 19y 20

3.24. La reivindicacién 11 esta basada en las reivindicaciones originales 1, 8
y 9y en el capitulo descriptivo paginas 10, 11, 18 y 19 y figuras.

3.2.5. Se han eliminado las reivindicaciones 12, 15y 16 originales

3.2.6. Se ha reorganizado el resto del capitulo buscando superar objeciones
especificas del Sefior Examinador

4. De acuerdo con los argumentos y modificaciones presentados con este escrito, la
presente solicitud cumple a cabalidad con los requerimientos exigidos en la Decision
486 y las objeciones formuladas por el Examinador se ven superadas.

Puesto que se ha dado respuesta a todas las objeciones formuladas por el
Examinador, se solicita atentamente proceder al otorgamiento de la solicitud de
patente. En este sentido, respetuosamente recordamos al Examinador que la patente
no podra ser negada con base en objeciones diferentes a las expuestas en la accién
oficial No. 10718, toda vez que al no haber sido trasladadas a mi representada, dicha
decisidén violaria tanto el tenor literal del articulo 45 de la Decision 486 como el
derecho constitucional al debido proceso. En este evento, y con base en el inciso 2
del articulo 45, respetuosamente solicitamos al Examinador expedir una nueva accién
oficial que permita a mi representada contra argumentar las mismas o modificar la

solicitud con el fin de cumplir [os requisitos de patentabilidad.
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5. ANEXOS

¢ Nuevo capitulo descriptivo;
¢ Nuevo pliego reivindicatorio conformado por 15 reivindicaciones;

e Formulario para modificaciones.

Senor Director,

Qé(léé/m@/ﬁ@@@é&z

LUZ CLEMENCIA DE PAEZ '
C.C. 35.456.344 de Usaquén
T.P.A. No. 23.555

COLO-1 1256-0841-210-3
RBL\RBL\ID-228660\WPC 11256
No. M-2012-228660\RBL
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Identificacion del Tramite

D Error material

E Patente de Invencion

D Patente de Modelo de Utilidad
D Registro de Disefio Industrial

D Esquema de Trazado de Circuitos Integrados

Modificacion a una Solicitud en tramite

21 Datos del solicitante

O

Persona Natural

Persona Juridica

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

Nombre o denominacion / Nombre o razén social completa

Nombre representante legal

Micro D
Clcc.

O
O ce

Tipo de empresa Pequefa

Documento de identificacion:

Mediana

O

Otra

D NIT D Otro Numero

Nacionalidad/Pais de éonsﬁtucién Direccion y domicilio del titular Ciudad
Suecia 405 03 Goteborg Goteborg
Direccion electrénica No. Fax Numero telefénico
clientes@cavelier.com 211 86 50 347 36 11

D Autorizo expresamente a la Superintendencia de Industria y Comercio para que todas las comunicaciones sean enviadas a

través de la direccion de correo electrénico

<3 Datos del apoderado:

Apellidos y Nombre

Documento de identificacion

Tarjeta profesional

De Paez Luz Clemencia C.C. 35.456.344 T.P:A/ 23.555
Direccion y domicilio Ciudad
Carrera 4° No. 72 -35 Bogota
Direccién electrénica No. Fax Namero telefénico
cavelier@cavelier.com 2118650 347 36 11
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UN APARATO Y METODO PARA FORMAR NUCLEOS ABSORBENTES

APLICADOS POR CHORRO DE AIRE

CAMPO DE LA TECNICA

La presente invencién se relaciona con un aparato para formar nucleos
absorbentes aplicados por chorro de aire, que comprenden una primera y segunda
rueda formadora de esterilla, cada una de las ruedas formadoras de esterilla
tienen por lo menos un molde a lo largo de su superficie periférica, los medios
aplicados por chorro de aire y para suministrar el material fibroso que atrapa aire
para los moldes en cada una de las ruedas formadoras de esterilla, medios de
succidon que mantienen los elementos de nlcleo formados en los moldes
respectivos durante una parte del trayecto de los moldes sobre la respectiva rueda
formadora de esterilla y medios para superponer un elemento de nucleo sobre la
primera rueda formadora de esterilla y un elemento de nucleo sobre la segunda

rueda formadora de esterilla una a la otra, y un método que utiliza tal aparato.
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Los aparatos de la clase referida anteriormente se utilizan para producir nicleos
absorbentes multicapa, por lo menos una de las capas contiene particulas
discretas de un material altamente absorbente, preferiblemente el asi llamado
material superabsorbente (SAP), que puede absorber liquido en una cantidad de
varias veces su propio peso. Las fibras en las capas son preferiblemente
celuldsicas y producidas por desfibracion de la pulpa. Adicionalmente, se pueden
agregar otros tipos de fibras. Las fibras en las diferentes capas pueden ser iguales

o diferentes.



Los aparatos de acuerdo con la presente invencién se deben disponer en una
linea de fabricacién para producir articulos absorbentes, tales como pafales
desechables, toallas sanitarias, protectores de incontinencia y articulos sanitarios
similares. Es por lo tanto importante que tales aparatos no ocupen mucho espacio,
especialmente en la direcciéon de longitud de tal linea de produccion. Actuaimente,
tasa de produccion de dichos aparatos es alta, aproximadamente 600 nucleos por
minuto, y la presente invencidon estd destinada a permitir alin mayores tasas de
produccién. A tan altas velocidades las fuerzas centrifugas que actlian sobre las
particulas discretas en los elementos de nlcleo formados son muy altas y existe
un problema para evitar que estas particulas se salgan de tales elementos de
nucleo. Aparte de la consecuencia en costos de perder material en particulas
relativamente costoso, existe el riesgo de que las particulas perdidas caigan sobre
los componentes o0 equipo en la linea de produccion e influencie de manera
adversa las funciones de éstos y también el ambiente. Las particulas perdidas
deben por lo tanto ser de alguna manera cuidadas. Existe por lo tanto la necesidad

de mantener tales pérdidas de particulas tan bajas como sea posible.

Otro broblema es asegurar que los elementos de nlcleo, formados en la
respectiva rueda formadora de esterilla de un aparato de la clase descrita en la
introduccién, se superpongan unos a los otros en la relaciéon mutua deseada. Si,
por ejemplo, los bordes delanteros de los elementos de los elementos de nucleo
superpuestos se deben alinear el uno con el otro, un desalineamiento sera muy
evidente de manera visual y también influenciara de manera adversa la funcion del
articulo producido. Por ejemplo, si el articulo producido contiene aberturas o
similares en los nucleos superpuestos que deban coincidir o tengan una relacién

determinada relativa de uno con el otro en la posicion superpuesta de los



elementos de nucleo, un desalineamiento de aquellas aberturas tendra un efecto

danino en el funcionamiento del articulo producido.

Un problema adicional con un aparato de acuerdo con la introduccién, es que
existe un riesgo de que las particulas discretas aplicadas por chorro de aire sobre
un molde dafaran el molde u obstruiran o taponaran algunas de las aberturas en
el molde. Tales obstrucciones o taponamientos conduciran a una distribucion no
homogénea del material aplicado por chorro de aire en el molde vy
consecuentemente afectardn de manera adversa las propiedades de absorcion del

articulo producido.

En la EP-B1- 0 958 801 se muestra un aparato, en el cual la tela de tist se enrolla
sobre una rueda formadora de esterilla y arrastrada contra las paredes de los
moldes sobre la superficie periférica de la rueda. Posteriormente, una capa de
particulas discretas se aplica por chorro de aire en el molde y las fibras que
atrapan aire se arrastran hacia esta capa de particulas discretas para mezclarlas
con las particulas discretas. En la Figura 3 de este documento, se describe tal
aparato que tiene dos ruedas formadoras de esterilla. Los cuerpos aplicados por
chorro de aire se suministran de cada una de las ruedas formadoras de esterilla
unidas a las telas de tisu y las dos telas de tist juntas con los cuerpos unidos se
superponen uno al otro. Los cuerpos unidos a las telas viajan una muy larga
distancia sin medios de succion que influencian los cuerpos sobre éste y existe un
gran riesgo de que las particulas caigan por fuera de los cuerpos durante este
viaje. Mas aun, con tal construccién parece dificil obtener una mayor precision de
las posiciones relativas de los cuerpos unidos a las telas cuando se superponen

uno al otro.



En la EP-B1-1 082 081 se describe un aparato de acuerdo con el predmbulo de la
Reivindicacion 1. En tal aparato, solamente se aplica por chorro de aire el material
fibroso en los moldes sobre la primera rueda formadora de esterilla para formar un
cuerpo en el cual un segundo cuerpo compuesto de una mezcla de material
fibroso y particulas discretas de SAP se transfiera desde la segunda rueda
formadora de esterilla mientras que el primer cuerpo esté aln en su molde. Una
tercera capa de material fibroso se aplica entonces por chorro de aire sobre el
compuesto de los primeros dos cuerpos. Durante la transferencia del segundo
cuerpo sobre el primer cuerpo, una parte del segundo cuerpo esta siempre al aire
libre exponiendo ambos de sus lados. Existe asi un gran riesgo de que las
particulas SAP caigan por fuera de estas partes expuestas del segundo cuerpo,
especialmente si la concentracion de éstas es alta y la velocidad de las ruedas
formadoras de esterilla es alta. Después de.transferir el segundo cuerpo sobre el
primer cuerpo, la tercera capa aplicada por chorro de aire sobre ésta evitara que
las particulas SAP en el segundo cuerpo caigan por fuera. Aunque la precision de
las posiciones de los cuerpos superpuestos se mejora debido a que el primer
cuerpo se mantiene en su molde durante la transferencia del segundo cuerpo
sobre éste, el segundo cuerpo tiene que moverse al aire libre antes de ser
superpuesto sobre el primer cuerpo, un hecho que reduce la precision. Mas aun,
en la segunda rueda formadora de esterilla no existen medios para evitar que las
particulas discretas aplicadas por chorro de aire en los moldes obstruyan o

taponen las aberturas en las partes inferiores de estos moldes.

Los articulos absorbentes sanitarios, tales como pariales, se suministran a
menudo en diferentes tamafos. Cuando tales diferentes tamarios de los nicleos
para el “mismo” articulo absorbente se van a producir sobre el mismo aparato,

como el aparato descrito en la introduccion, los moldes sobre las ruedas



formadoras de esterilla tienen que cambiar. Esta es una operacion que consume
tiempo, lo cual también involucra el almacenamiento de los diferentes moldes no
utilizados para el tamario en cuestién y que reduce la eficiencia en costos para el

proceso de elaboracion, especialmente para pequefias series de productos.

Para tales articulos también es ventajoso tener elementos de ndcleo con una alta
cantidad de particulas SAP (mas del 50%) mezcladas en el material fibroso. Un
problema con tener tan alta cantidad de particulas SAP en un elemento de nucleo
es que se reduce la resistencia del elemento de ndcleo. El riesgo para las pérdidas
de particulas SAP durante la formacién y el transporte de tales elementos por

supuesto se incrementa.

Debido a los riesgos anteriormente mencionados para la pérdida de particulas
SAP vy el riesgo para que los nucleos formados se dafien durante el transporte y el
manejo debido a la resistencia reducida del eleménto de nucleo con un alto
contenido de particulas SAP, el equipo para formar tales nucleos, tal como las
ruedas formadoras de esterilla, se disponen dentro de una linea para la fabricacion
del articulo sanitario de tal forma que el transporte del elemento de nucleo
formado sobre las ruedas entre Ié formacioén y el tratamiento adicional del nlcleo
es muy corto. En razén a que las ruedas formadoras de esterilla son componentes
grandes seria ventajoso si estos componentes se pudieran localizar a una
dis'gancia de los otros componentes en la linea de elaboracién de tal forma que el

espacio disponible se pueda utilizar tan eficientemente como sea posible.

Es un objetivo de la presente invencién, un aparato de acuerdo con la introduccion
para mejorar la precision de la transferencia de un elemento de nudcleo hacia otro,

evitar que las particulas discretas aplicadas por chorro de aire se dafen y/o



taponen los moldes y eviten las pérdidas excesivas de particulas discretas de los
elementos de nucleo formados. Mas aln, es un objetivo de la presente invencion
reducir la necesidad de cambiar los moldes cuando los diferentes tamarios del
mismo producto se van a producir. También en un objetivo de la presente
invencién posibilitar el uso de una concentracién de particulas SAP alta en los
elementos de nucleo y fortalecer los nucleos formados de tal forma que éstos sean
transportables sin el riesgo de perder las particulas SAP o dafiarse debido al
transporte. También es un objeto de la presente invencion lograr esto sin un
incremento significativo del espacio requerido para el aparato en la linea de

produccion para la elaboracion de los articulos absorbentes sanitarios.

RESUMEN DE LA INVENCION

Estos objetivos se logran mediante un aparato para formar ntcleos absorbentes
aplicados por chorro de aire, que comprenden una primera y segunda rueda
formadora de esterilla, cada una de las ruedas formadoras de esterilla tiene por lo
menos un molde a lo largo de su superficie periférica, medios aplicados por chorro
de aire para suministrar material fibroso que atrapa aire para los moldes en cada
una de las ruedas formadoras de esterilla, medios de succién que mantienen los
| elementos de nudcleo formados en los respectivos moldes durante una parte del
trayecto de los moldes en la respectiva rueda formadora de esterilla y medios para
superponer un elemento de nucleo sobre la primera rueda formadora de esterilla y
un elemento de nudcleo sobre la segunda rueda formadora de esterilla una a la
otra, caracterizada por medios para aplicar una primera y segunda tela de material
de cubierta sobre la superficie periférica de la primera y segunda rueda formadora
de esterilla, respectivamente, por medio de las cuales los medios de succion

dentro de la respectiva rueda formadora de esterilla arrastrara el material en la tela



para limitar contra el fondo de un molde que pase dichos medios de succion,
medios para suministrar una tercera tela de material de cubierta suministrada con
un agente de unién en por lo menos un lado de ésta en la linea de contacto entre
la primera y segunda rueda formadora de esterilla, medios que suministran un
recubrimiento adhesivo sobre por lo menos un lado de la tercera tela, las ruedas
formadoras de esterilla estando ubicadas de tal manera que los elementos de
nucleo formados sobre las respectivas primera y segunda rueda formadoras de
esterilla limitaran con la tercera tela cuando pase la linea de contacto entre la
primera y segunda rueda formadora de esterilla, por medio de la cual los
elementos de nacleo aplicados por chorro de aire estaran por lo menos

parcialmente encapsulados en el material de cubierta.

En una modalidad preferida se suministran medios para presionar juntas las
porciones de las tres telas localizadas por fuera del contorno del elemento de
nucleo, que contieﬁe el primer y segundo elemento de nucleo, después de haber
pasado la linea de contacto. Los medios se pueden suministrar para pasar la
unidad que consiste del primer y segundo elemento de nucleo superpuesto, la
tercera tela intermedia y la primera y segunda tela a través de un par de rodillos
después de haber pasado la linea de contacto entre la primera y segunda rueda
formadora de esterilla. Dichos rodillos preferiblemente se perfilan y localizan en el
area entre la primera y segunda rueda formadora de esterilla cerca de la linea de

contacto entre las ruedas.

En una alternativa, se suministran medios para transferir una de la primera y
segunda tela desde una de la primera y segunda rueda formadora de esterilla a la
otra después de pasar la linea de contacto entre dichas ruedas y se suministran

medos para transferir la unidad que consiste de tres telas y los elementos de



nucleo superpuestos transportados juntos sobre la primera y segunda rueda

formadora de esterilla a un dispositivo de compresion.

Por lo menos los medios que se aplican por chorro de aire asociados con la
segunda rueda formadora de esterilla pueden comprender medios para suministrar

una mezcla de material fibroso que atrapa aire y particulas discretas.

Los moldes de las ruedas formadoras de esterilla pueden tener diferentes
tamafos, por Io menos en la direccién circunferencial de las ruedas formadoras de
esterilla, y los moldes sobre la primera rueda formadora de esterilla pueden ser

mayores que los moldes sobre la segunda rueda formadora de esterilla.

La invenciéon también se relaciona con un método para formar nucleos
absorbentes aplicados por chorro de aire, que comprenden las etapas de; formar
primeros y segundos elementos de nucleo mediante la aplicacién por chorro de
aire de un 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 tiene por lo menos un molde a lo largo de su superficie periférica,
superponiendo un elemento de nucleo sobre la primera rueda formadora de
esterilla y un elemento de nicleo sobre la segunda rueda formadora de esterilla
una hacia la otra, caracterizado por aplicar una primera y segunda tela de material
de cubierta a la superficie periférica de la primera y segunda rueda formadora de
esterilla, respectivamente, antes de aplicar por chorro de aire una mezcla de
material fibroso que atrapa aire y opcionalmente particulas discretas en el molde,
que pasan a una tercera tela de material de cubierta recubierto sobre por lo menos
un lado con un recubrimiento adhesivo a través de la linea de contacto entre Ia

primera y segunda rueda formadora de esterilla, ubicando las ruedas formadoras



de esterilla de tal forma que los elementos de nucleo sobre la primera y segunda
rueda formadora de esterilla respectivas limitaran la tercera tela cuando pasa la
linea de contacto entre la primera y segunda rueda formadora de esterilla, por
medio de la cual los elementos de nucleo aplicados por chorro de aire estaran por

lo menos parcialmente encapsulados en el material de cubierta.

En una modalidad preferida, en donde se suministran medios para presionar
juntas las porciones de las tres telas localizadas por fuera del contorno del
elemento de nucleo, que contiene el primer y segundo elemento de ntcleo. En una
alternativa, se suministran medios para pasar la unidad que consiste del primer y
segundo elemento de ntcleo superpuesto, la tercera tela intermedia y la primera y
segunda tela a través de un par de rodillos después de haber pasado la linea de
contacto entre la primera y segunda rueda formadora de esterilla, por medio de la
cual se arrastran los elementos de nucleo hacia fuera de su respectivo molde
inmediatamente después de haber pasado la linea de contacto. De manera
ventajosa se suministran y localizan rodillos perfilados en el area entre la primera y
segunda rueda formadora de esterilla cerca de la linea de contacto entre las

ruedas.

En otra alternativa, una de la primera y segunda tela de una de la primera y
segunda rueda formadora de esterilla se transfiere a la otra después de pasar la
linea de contacto entre dichas ruedas y la unidad que consiste de las tres telas y
los elementos de nucleo superpuestos transportados juntos sobre la primera y

segunda rueda formadora de esterilla se transfiere a un dispositivo de compresién.

A los moldes de las ruedas formadoras de esterilla se les puede dar diferentes

tamarios, por lo menos en la direccion circunferencial de las ruedas formadoras de
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esterilla, y los moldes sobre la primera rueda formadora de esterilla se le puede
dar un mayor tamano que a los moldes sobre la segunda rueda formadora de
esterilla. Una mezcla del material fibroso que atrapa aire y de las particulas
discretas se puede suministrar a los moldes de tanto la primera como la segunda
rueda formadora de esteriila y se escoge preferiblemente el no tejido como el

material para las telas del material de cubierta.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

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

cuales;

La Fig. 1 muestra esquematicamente una vista lateral de un aparato para formar
nucleos absorbentes aplicados por chorro de aire de acuerdo con una modalidad

preferida de la invencién.

La Fig. 2 muestra esquematicamente una vista similar a la Figura 1 de una

segunda modalidad.

DESCRIPCION DE LAS MODALIDADES

En la Figura 1, se describe esquematicamente una primera modalidad preferida de
un aparato para formar nucleos absorbentes aplicados por chorro de aire. El
aparato incluye dos tambores de formacion o ruedas formadoras de esterilla, una
primera rueda 1 y una segunda rueda 2, que cada una tiene una serie de moldes
sobre sus superficies periféricas. La parte inferior del molde o pantalla se puede

hacer de malla de alambre o de lamina de acero perforada. Asociada con las
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superficies periféricas de las dos ruedas formadoras de esterilla 1,2 esta una
camara de formacién o caperuza 3, 4. Opuesta a la caperuza 3 de la primera
rueda formadora de esterilla, se dispone una caja de succién 5 dentro de la rueda
1 con el fin de arrastrar la pulpa que atrapa al aire 0 una mezcla de pulpa y las
particulas SAP en un molde que pasa entre la caperuza 3 y la caja 5. De manera
similar, una caja de succién 6 que coopera con la caperuza 4 de la segunda rueda
formadora de esterilla 2 se dispone dentro de la rueda 2. El aparato también
comprende un molino, por ejemplo un molino de martillo, para la desfibracion de 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 3,4.
Estos componentes son convencionales y bien conocidos por el experto en la
técnica y no se describiran adicionalmente. Para el entendimiento de la presente
invencién es suficiente decir que una mezcla homogénea de fibras y de posibles
particulas SAP estan presentes en las caperuzas cuando el aparato esta en uso.
Como se estableci6é anteriormente, cada caperuza 3,4 esta cooperando con una
caja de succién separada 5,6, respectivamente, la cual es estacionaria y
localizada al interior de la respectiva rueda formadora de esterilla. Cuando los
moldes sobre la superficie periférica de cada rueda pasan entre las caperuzas y su
caja de succidn asociada durante la rotacién de la rueda, el material que atrapa
aire en la caperuza se arrastrara hacia el molde y depositado en éste. En las
ruedas formadoras de esterilla 1,2, las cajas de succién 7 y 8, respectivamente,
estan presentes para mantener los elementos de nlcleo formados en los moldes
en sus respectivos moldes y para mantener la forma de los elementos de nucleo

formados.

Una tela 9,10 de material de cubierta, por ejemplo no tejido, se aplica a la

superficie periférica de cada rueda formadora de esterilla 1, 2 corriente arriba de la
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respectiva caperuza 3, 4, como se ve en la direccion de rotacién de la respectiva
rueda formadora de esterilla 1, 2, como se ilustra en las flechas A1, A2. Cuando tal
tela pasa sobre las respectivas cajas de succion 5,6, las fuerzas de succion

arrastraran la tela hacia el molde en limite con la parte inferior de éste.

Las ruedas formadoras de esterilla 1,2 se disponen lado con lado, la linea de
contacto entre ellas se dimensiona definir una distancia de al menos 6 mm entre
los puntos mas cercanos de los rodillos. El término “linea de contacto” denota el

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

Una tercera tela 11 de material de cubierta se hace para correr a través de la linea
de contacto entre las ruedas 1,2. Esta tela es mediante los medios adecuados, por
ejemplo los aplicadores de goma, indicados esquematicamente en la Figura 1,
recubierta con un recubrimiento adhesivo en uno o a ambos lados. El adhesivo se
rocia preferiblemente sobre la tela sobre su superficie completa de tal forma que

menos del 10% del area de la tela se cubre.

También es por supuesto posible aplicar un agente de unién de otras maneras,
por ejemplo, la tela se puede pre-recubrir con un adhesivo que se activa por agua

o un adhesivo que es no pegajoso a temperatura ambiente y activado por calor.

En el aparato de acuerdo con la Figura 1, el segundo elemento de nicleo formado
sobre la segunda rueda formadora de esterilla 2 se transfiere junto con la segunda
tela 10 sobre el primer elemento de nucleo formado sobre la primera rueda
formadora de esterilla 1 y mantenido sobre ésta por esta tela, como se describira
en detalle adelante, hasta que el nicleo compuesto que comprende el primer y

segundo elemento de nucleo superpuesto se suministre a un dispositivo de
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compresion 12 que consiste de dos rodillos 14,15 que cooperan con un rodillo de

transferencia 13.

Después de la compresidén, el nucleo de compuesto pasa a través de un
dispositivo de corte 16 y se transfiere entonces a un dispositivo acelerador 17
antes de que se suministre a la linea para elaborar los articulos absorbentes de

los cuales es parte el aparato de acuerdo con la invencion.

Un método para utilizar el aparato ilustrado en la Figura 1 se describira ahora.

En la medida en que las ruedas formadoras de esterilla rotan en la direccidn de las
flechas A1, los moldes en ésta pasan sucesivamente entre la caperuza 3 y la caja
de succién 5. La caperuza 3 suministra preferiblemente una mezcla de fibras de
pulpa y particulas SAP que se arrastran hacia los moldes sobre la primera rueda
formadora de esterilla por las fuerzas de succion y depositadas sobre ésta. Un
primer elemento de nucleo se forma asi en dichos moldes. En la medida en que la
rueda formadora de esterilla 2 rota en la direccion A2, los moldes alli pasan
sucesivamente entre la caperuza 4 y la caja de succion 6. Durante este paso una
mezcla de pulpa de fibras y particulas SAP se aplica por chorro de aire en los
moldes en la segunda rueda 2. La capa de pulpa y las particulas SAP tienen un
grosor de 5 mm. La concentracién de las particulas SAP en esta capa es mayor,
alrededor de 50 a 70% en peso, que en los primeros elementos de nucleo
aplicados por chorro de aire en la rueda formadora de esterilla 1, en la cual la
concentracién de particulas SAP es de aproximadamente 10 a 30%. Las capas de
no tejido 9,10 mas cercano a los fondos de los moldes en la primera y segunda
rueda tienen las funciones de evitar que las particulas SAP obstruyan y taponen

los huecos en el fondo del molde, causando de esta manera una distribucién no
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homogénea del aire que resulta en una distribucidon no homogénea del material
aplicado por chorro de aire, y de dafar estas partes inferiores. Se ha mostrado de
manera sorprendente que las particulas SAP en una mezcla de las fibras de pulpa
y las particulas SAP pueden desgastar el material en los fondos de los moldes.
Estas telas también tienen la funcion de evitar que las particulas SAP caigan por
fuera del elemento de nuicleo formado en el respectivo molde después de que el
primero y segundo elemento de nucleo se arrastran hacia fuera de sus moldes,
durante la transferencia del nucleo de compuesto de la rueda 1 al dispositivo de

compresion 12.

Los moldes en las ruedas 1,2 son menos profundos que los elementos de nticleo
formados en ésta. Después de que los elementos de nucleo se han formado por la
aplicacién de chorro de aire en las respectivos moldes, los elementos de nucleo se
mantienen en su molde respectivo por las cajas de succién 7 respecto de la 8
hasta que ellas alcanzan la linea de contacto entre las ruedas formadoras de

molde 1,2.

La linea de contacto se dimensiona preferiblemente de tal forma que los exteriores
de los elementos de nucleo, es decir, los lados de éste distantes de la respectiva
parte inferior del molde, limiten 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 unen. La linea de contacto se
dimensiona preferiblemente de tal forma que normalmente las partes de los
elementos de nucleo se traslapan una con la otra estan ligeramente comprimidos
en el punto de maridaje. Las cajas de succiéon 7,8 sobre la respectiva rueda
formadora de esterilla 1,2 terminan en el punto de maridaje. En la linea de

contacto, la tela 10 deja la rueda formadora de esterilla 2 y se aplica a la superficie
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periférica de la rueda formadora de esterilla 1 sobre la parte superior de los
elementos de nucleo que viajan sobre esta superficie. En la medida en que la tela
10 deja los moldes sobre la rueda formadora de esterilla 2 ésta también arrastra el
elemento de nucleo formado en el molde con éste y sostiene de esta manera este
elemento de nucleo durante la transferencia de la rueda formadora de esterilla 2 a
la rueda formadora de esterilla 1. Debido a la disposicion de la linea de contacto y
el “sobrellenado” de los moldes, todos los puntos traslapantes de un elemento de
nucleo sobre una de las ruedas 1,2 en la linea de contacto limitaran con el exterior
del elemento de nlcleo en la otra rueda mientras que ésta se mantiene aln en su
molde y no lo haran hasta que se superponga un elemento de nucleo sobre Ia otra
rueda. Asi se logra una superposicién extremadamente controlada y precisa de los

elementos de nucleo.

Debido a su alto contenido de particulas SAP, existe riesgo de que la resistencia
de los elementos de nudcleo formados en los moldes en la segunda rueda
formadora de esterilla 2 no sea suficientemente alta para asegurar la integridad de
éste durante el transporte y manejo continuo. Sin embargo, en el aparato descrito
con referencia a la Figura 1, los elementos de ntcleo sobre la segunda rueda
formadora de esterilla se refuerzan al estar unidos de manera adhesiva a la
tercera tela 11 en la linea de contacto entre las ruedas 1, 2. Como es evidente de
la Figura 1, esta tela pasa al intermedio de los elementos de nucleo sobre la
respectiva rueda y por lo tanto se unira de manera adhesiva a ambos de estos
elementos de nucleo en la medida en que éstos se presionen para limitar uno con
el otro en la linea de contacto. El nucleo de compuesto que deja la linea de
contacto tiene asi dos elementos de nlcleo superpuestos los cuales ambos estan
completamente encapsulados entre las dos capas del material de cubierta, a saber

las tres telas 9, 10, 11, por medio de la cual la tercera capa intermedia 11 es
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comun para ambos elementos de nucleo. Asi, ambos de los elementos de nlicleo

que conforman el ntcleo se refuerzan.

Despuées de que el elemento de nucleo sobre la segunda rueda formadora de
esterilla 2 se ha transferido a la rueda 1 hacia el elemento de nlcleo sobre la
primera rueda 1 junto con las telas 10,11, estas telas 10,11 también evitaran que
las particulas SAP caigan por fuera de este elemento de nlcleo durante el

transporte.

El nucleo de compuesto que comprende los dos elementos de nlcleo
superpuestos, las dos telas exteriores 9,10 y la tela intermedia 11 se transportan
posteriormente sobre la superficie periférica de la rueda 1 y luego transferido al
rodillo de transferencia 13 que funciona como un yunque para los dos rodillos de
compresion 14, 15 que suministran una compresion de dos etapas de dicho nticleo
compuesto. El nidcleo comprimido pasa entonces un dispositivo de corte rotatorio
16 en el cual los nucleos individuales se cortan de una unidad compuesta que
consiste de una hilera de nucleos compuestos mantenidos juntos por las tres telas
9, 10, 11 y el nucleo individual se transfieren a un acelerador 17 que suministra los
nucleos individuales a los otros componentes en la linea para elaborar articulos
absorbentes sanitarios desechables, por ejemplo suministra los nlcleos sobre una
tela de material impermeable a los liquidos que constituye una de las laminas de

recubrimiento exterior de tal articulo.

Como se establece anteriormente, los elementos de nulcleo superpuestos que
dejan la linea de contacto entre las ruedas formadoras de molde 1,2 se
encapsulan cada uno mediante dos telas de material no tejido, las telas 9,10 y

10,11, respectivamente. Esto significa que los elementos de nicleo sobre una de
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las ruedas 1,2 no necesitan tener su parte delantera sostenida por una parte del
elemento de nucleo sobre la otra rueda, es suficiente que la parte delantera esté
sostenida entre dichas dos telas que a su vez se guian positivamente durante Ia
transferencia de un elemento de nucleo en una rueda a la superficie periférica de

la otra rueda.

Mediante el aparato descrito anteriormente es posible asi producir un nicleo que
consiste de dos elementos de nucleo en una relaciéon superpuesta translapante
precisa de una a la otra. También es por supuesto posible producir un nicleo en el
cual los elementos de nucleo superpuestos no se traslapen uno con el otro. Tal
aparato hace posible producir nicleos que tienen diferentes tamafios al variar el

traslapo entre los elementos de ntcleo.

Tal aparato debe por supuesto tener medios para controlar el traslapo producido
entre los elementos de nucleo, es decir, medios para cambiar la sincronizacion de
las ruedas formadoras de esterilla con el fin de controlar el tiempo en el cual el
borde delantero de un molde sobre una de las ruedas formadora de esterilla pase
la linea de contacto en relacién a cuando el borde delantero de un molde sobre la
otra rueda formadora de esterilla pase la linea de contacto. Una manera facil de
controlar el traslapo es variar el inicio de rotacion de las ruedas formadoras de
esterilla de tal forma que una de las ruedas formadoras de esterilla inicia su
rotacién antes de la otra. Otra manera es por supuesto ajustar manualmente el

desplazamiento angular de una rueda en relacién con la otra.

Un aparato de acuerdo con la modalidad mostrada posibilita una produccion de los

nucleos absorbentes a una rata muy alta de atin mas de 600 nucleos por minuto.
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En la Figura 2, una segunda modalidad del aparato se muestra
esquematicamente. Esta modalidad difiere de la modalidad mostrada con
referencia a la Figura 1 principaimente porque los elementos de nucleo
superpuestos se arrastran hacia fuera de su respectivo molde directamente
después de haber pasado la linea de contacto entre las dos ruedas formadoras de
esterilla. Los componentes en el aparato en la segunda modalidad similar a los
componentes en el aparato en la Figura 1 se les dan los mismos numerales de

referencia con la adicion del primer signo.

Como es evidente de la Figura 2, un par de rodillos 18 esta presente entre las
ruedas formadoras de esterilla 1’, 2’ inmediatamente por debajo de la linea de
contacto entre estas dos ruedas. Las telas 9', 10°, 11’ y la hilera de elementos de
nucleo superpuestos mantenidos entre las telas 9, 10’ y unidos a la tela
intermedia 11’ pasan a través de este para de rodillos 18. El par de rodillos 18
funciona para unir positivamente las partes de las telas 9, 10', 11' que se
extienden por fuera del contorno de los elementos de nucleo superpuestos juntos
al presionar las telas 9’, 10’ contra el recubrimiento adhesivo sobre los lados
opuestos de la tela 11’. Los rodillos se pueden perfilar con el fin de no comprimir
los elementos de nlcleo antes de que la encapsulacién suministrada por las telas
esté herméticamente sellada por la unién adhesiva de las telas una a la otra. Se
crea asi una hilera del nucleo de compuesto sucesivo que es completa y
herméticamente encapsulado, en donde la hilera de nlcleos compuestos se
mantiene junta por un material de tela intermedio. Por tal disposicién los nucleos
compuestos se pueden transportar segun se desee sin el riesgo de dafo de los
elementos de nucleo o riesgo de que las particulas SAP caigan por fuera. Un

aparato de acuerdo con la segunda modalidad se puede localizar asi en cualquier
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parte en la linea para que la elaboracién de los articulos absorbentes sanitarios

posibilite el espacio en tal linea para utilizarse de manera 6ptima.

El método para formar los nlcleos de compuesto con los elementos de nﬂcleo que
tengan un alto contenido de particulas SAP de acuerdo con la presente invencién
y el aparato utilizado ofrece muchas ventajas en relaciéon con los métodos y
aparatos conocidos. Al tener un nucleo compuesto completamente encapsulado
que deja la linea de contacto entre las dos ruedas formadoras de esterilla, el
riesgo de pérdida de las particulas SAP se reduce mayormente. Las telas
utilizadas para encapsulacion y transporte de los nucleos compuestos formados
también se utiliza para arrastrar los nucleos hacia fuera del respectivo molde
haciendo los dispositivos de soplado comunmente utilizados para este propésito
obsoletos y las telas aplicadas a las partes inferiores de los moldes también
protege los moldes de taponamiento y dafio. La tela intermedia refuerza los
elementos de nucleo y reduce el riesgo para escape pasante de adhesivo durante
la compresién en razén a que el adhesivo no esta directamente recubierto sobre
una de las telas exteriores sino a la tela intermedia. Tal escape pasante afectara
adversamente la funcion del dispositivo de compresion. Como es evidente de la
segunda modalidad, un par de ruedas formadoras de esterilla se pueden localizar
en cualquier parte en relacién con los otros componentes en la linea para la

elaboracion de articulos absorbentes sanitarios.

Los aparatos de acuerdo con las modalidades descritas pueden ser por supuesto
modificados en varios aspectos sin dejar el alcance de la invencién. Las
dimensiones de los elementos de nacleo pueden ser diferentes de las descritas.
Otros tipos de material de cubierta diferentes a telas no tejidas se puede utilizar y

el elemento de nucleo de la primera rueda formadora de esterilla no necesita
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contener las particulas SAP. Mas de un dispositivo aplicado con chorro de aire se
puede asociar con cada una de las ruedas formadoras de esterilla. Se pueden
utilizar diferentes fibras en los diferentes dispositivos de aplicacién por chorro de
aire y el dispositivo de corte y acelerador para suministrar los nucleos producidos
a la linea de produccion para la elaboracion de los articulos absorbentes puede
ser cualquier tipo de tal equipo utilizado en tal linea de produccién. La invencion

por lo tanto estara limitada a la redaccién de las reivindicaciones incluidas.
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REIVINDICACIONES

Un aparato para formar nucleos absorbentes aplicados por chorro de aire,
que comprende una primera y segunda rueda formadora de esterilla (1,2),
cada una de las ruedas formadoras de esterilla teniendo moldes a lo largo de
su superficie periférica, caperuzas (3, 4, 3’, 4’) y camaras de succion (5, 6; 5,
6’) para suministrar material fibroso que atrapa aire para los moldes en cada
una de las ruedas formadoras de esterilla, medios de succion (7,8) que
mantienen los elementos de nucleo formados en las respectivos moldes
durante una parte del trayecto de los moldes sobre la respectiva rueda
formadora de esterilla, y medios para superponer un elemento de nucleo en
la primera rueda formadora de esterilla a un elemento de nucleo en la
segunda rueda formadora de esterilla, caracterizado por medios para aplicar
una primera y segunda tela de material de cubierta (9,10) a la superficie
periférica de la primera y segunda rueda formadora de esterilla (1,2),
respectivamente, por medio de lo cual los medios de succién (5,6) al interior
de la respectiva rueda formadora de esterilla arrastrara el material en la tela
para limitar contra la parte inferior de un molde que pasa dichos medios de
succion, medios para suministrar una tercera tela de material de cubierta (11)
suministrada con un agente de unién sobre ambos lados de ésta a la linea de
contacto entre la primera y segunda rueda formadora de esterilla, medios
para suministrar un recubrimiento adhesivo en un lado de la tercera tela, en
donde la linea de contacto entre la primera y segunda rueda formadora de
esterilla (1, 2) estd dimensionada de tal forma que la parte exterior de
elementos de nucleo formados en cada una de las respectivas primera y
segunda ruedas formadoras de esterillas (1, 2), es decir los lados de éstos

distales a la parte inferior del molde, se apoyan una a la otra junto con la
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tercera tela (11) cuando pasan por la linea de contacto entre la primera y
segunda rueda (1,2), por medio de lo cual los elementos de nucleo aplicados

por chorro de aire estaran encapsulados en el material de cubierta.

Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde se incluyen medios

que suministran recubrimiento adhesivo a ambos lados de la tercera tela

Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, en donde se suministran
rodillos (13, 14; 18) se suministran para que cuando el aparato esté en uso
presione las porciones de las tres telas (9, 10, 11; 9', 10°, 11’) localizadas por
fuera del contorno del elemento de ndcleo, que contiene el primer y segundo

elemento de ndcleo, después de haber pasado la linea de contacto.

~Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 3, en donde se suministran
medios para que cuando el aparato esté en uso, pase la unidad que consiste
de primer y segundo elementos de nucleo superpuestos, la tercera tela
intermedia (11’) y la primera y segunda tela (9", 10’) a través de un par de
rodillos (18) después de haber pasado la linea de contacto entre la primera 'y

segunda rueda formadora de esterilla (1’, 2).

Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 4, en donde dichos rodillos (18)
se perfilan y se localizan en el area entre la primera y segunda rueda
formadora de esterilla (1', 2’) inmediatamente debajo de la linea de contacto

entre las ruedas.

Un aparato de acuerdo con la reivindicacidén 3, en donde se provee un rodillo

de transferencia para transferir, cuando el aparato se usa, una de las primera
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10.

y segunda tela (9, 10) de una de las primera y segunda rueda formadora de
esterilla (1, 2) al otro rodillo después del paso de la linea de contacto entre

dichas ruedas.

Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 6, en donde se provee un rodillo
de transferencia (13) para transferir, en uso del aparato, la unidad que
consiste de tres telas (9, 10, 11) y los elementos de nuGcleo superpuestos,
transportandolos juntos sobre la primera o segunda rueda formadora de

esterilla (1, 2) a un dispositivo de compresion (12).

Un aparato de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en donde
las caperuzas (4,4’) y las camaras de succion (6, 8, 6’, 8') asociados con la
segunda rueda formadora de esterilla (2) comprenden medios para
suministrar una mezcla de de material fibroso que atrapa aire y particulas

discretas.

Un aparato de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 7 donde las caperuzas
(4,4') y las camaras de succion (6, 8; 6’, 8) asociadas con la primera rueda
formadora de esterilla (2) comprende medio para suministrar una mezcla de

de material fibroso que atrapa aire y particulas discretas.

Un aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, en donde
los moldes de las ruedas formadoras de esterilla (1, 2) tienen diferentes
tamafos, por lo menos en la direccion circunferencial de las ruedas
formadoras de esterilla, y los moldes sobre la primera rueda formadora de
esterilla es mayor que los moldes sobre la segunda rueda formadora de

esterilla.
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11.

Un método para formar nucleos absorbentes aplicados con chorro de aire,

que comprende las etapas de;

formar primer y segundo elementos de nlcleo mediante aplicacién
con chorro de aire de material fibroso que atrapa aire en moldes
sobre una primera y segunda rueda formadora de esterilla (1, 2),

cada una de dichas ruedas formadoras de esterilla tiene moldes a lo
largo de su superficie periférica, superponiendo un elemento de
nucleo en la primera rueda formadora de esterilla a un elemento de

nucleo en la segunda rueda formadora de esterilla,

caracterizado por

aplicar una primera y segunda tela de material de cubierta (9, 10) a
la superficie periférica de la primera y segunda rueda formadora de
esterilla (1,2), respectivamente,

aplicar mediante un chorro de aire una mezcla de material fibroso
que atrapa aire y particulas discretas en el molde,

una tercera tela del material de cubierta (11) recubierta en ambos
lados con un adhesivo se hace pasar a través de la linea de contacto
entre la primera y segunda rueda formadora de esterilla (1,2),
dimensionando la linea de contacto entre la primera y segunda
rueda formadora de esterilla (1, 2), de tal forma que la parte exterior
de elementos de nucleo formados en cada una de las respectivas
primera y segunda ruedas formadoras de esterillas (1, 2), es decir los

lados de éstos distales a la parte inferior del molde, se apoyan una a
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12.

13.

14.

15.

la otra junto con la tercera tela (11) cuando pasan por la linea de
contacto entre la primera y segunda rueda (1,2)
e encapsulando asi los elementos de nlcleo aplicados con chorro de

aire en el material de cubierta.

Un método de acuerdo con la reivindicacién 11, que comprende el paso de
presionar juntas, con rodillos, las porciones de las tres telas (9, 10, 11)
localizadas por fuera del contorno del elemento de nucleo, que contiene el

primer y segundo elemento de nucleo.

Un'método de acuerdo con la reivindicaciéon 12 comprendiendo los pasos de,
- pasar la unidad que consiste de primer y segundo elementos de nicleo
superpuestos, la tercera tela intermedia (11’) y la primera y segunda tela (9,
10’) a través de un par de rodillos (18) después de haber pasado la linea de
contacto entre la primera y segunda rueda formadora de esterilla (1, 2'), -
extraer los elementos de nlcleo hacia fuera de su respectivo molde

inmediatamente después de haber pasado la linea de contacto.

Un método de acuerdo con la reivindicacién 12, comprendiendo el paso de
transferir una de las primera y segunda telas (9, 10) desde una de las primera
y segunda ruedas formadora de esterilla (1, 2) a la otra después de pasar la

linea de contacto entre dichas ruedas.

Un método de acuerdo con Ila reivindicacion 14, que comprende el paso de
transferir la unidad que consiste de las tres telas (9, 10, 11) y los elementos
de nucleo superpuestos transportados juntos sobre la primera y segunda

rueda formadora de esterilla (1, 2) a un dispositivo de compresiéon (12).
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UN APARATO Y METODO PARA FORMAR NUCLEOS ABSORBENTES

APLICADOS POR CHORRO DE AIRE

RESUMEN

La presente invencion se relaciona con un aparato para formar nucleos
absorbentes aplicados por chorros de aire, que comprende una primera y segunda
rueda formadoras de esterilla (1, 2). De acuerdo con la invencion se suministran
medios para aplicar una primera y segunda tela de material de cubierta (9, 10)
sobre la superficie periférica de la primera y segunda rueda formadora de esterilla
(1, 2), respectivamente, para suministrar una tercera tela de material de cubierta
(11) en la linea de contacto entre la primera y segunda rueda formadora de
esterilla, para aplicar un recubrimiento adhesivo a ambos lados de la tercera tela,
las ruedas formadoras de esterilla (1, 2) se ubican de tal forma que los elementos
de nucleo formados en las respectivas primera y segunda rueda formadora de
esterilla limitaran la tercera tela (11) cuando pasan la linea de contacto entre la
primera y segunda rueda formadora de esterilla, y para presionar juntas las
porciones de las tres telas localizadas por fuera del contorno del elemento de
nucleo, que contiene el primer y segundo elemento de ntcleo, por medio del cual
!os elementos de nucleo aplicados por chorro de aire se encapsularan en el
material de cubierta. La invencion también se relaciona con un método para formar

nucleos absorbentes aplicados por chorro de aire.
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