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SOLICITUD m I

PATENTE DE INVENCION

21. EXPEDIENTE No. | | 2

54. TITULO UN. APARATO Y METODO PARA . FORMAR NUCLEOS ABSORBENTES

APLICADOS POR .CHORRO DE AIRE

"o51.CLASIFICACION INTERNACIONAL

»
71. SOLICITANTE SCA HYGIENE PRODUCTS AB
DOMICILIO GOTEBORG, SUECIA
74.APODERADO EMILIO FERRERO

C.C. 438.019 de Usaquén

22, BOGOTA, D.C.,

(FORMA P-10)
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PETITORIO

SUPERINTENDENCIA DE | '\IDUSTR.A Y COMERCIO

Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

{

MR

Fem? ZOUQ O’I 15 11 40 54 Dep. 2020 NUECREA& |ON[

11 PATENTEIYVH

ERAERTRR RNy

"\

-00000-0

Eve: 379 FASENACIONALI

A"t 411 PRESENTACION Folins: 74
—_— e
FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE
PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
SOLICITUD DE:
Patente de Invencion. [] Patente de Modelo de Utilidad.
[ capitulo I X Capitulo II.
@ No@ HYGIENE PRODUCTS AS. Ay =39)
socigdad constituida y existente bajo las | ~———IDENTIFICACION
SOLICITANTE leyes de Suecia. cC. ] NIT [
(71)
Direccion: 405 03 Géteborg, C.E. O Otro ]
Suecia
Cual
Domicilio: Géteborg, Numero
Suecia
Nombre: EMILIO FERRERO IDENTIFICACION
Direccién: Carrera 42. No. 72-35 C.C NIT ]
Teléfono: 347 36 11
REPRESENTANTE|__ 211 86 50 C.E. [ Otro [
O APODERADO | ¢ Cual
E-mail: clientes@cavelier.com ua
Domigilio: Bogota, Colombia. Namero 438.019 T.P 31.929

©

INVENTOR (ES)

(72)

Gumnar EBWARDSON (€ pVANISION)
Klarwksvagen 12,

430 94
Suecia

Bohus Bj6rko,

(v plozs)

PCT (86)

Solicitud Internacional No. PCT/SE2006/050269
Publicacion Internacional No. WO 2008/010754 A1

Fecha: 20 de julio de 2006

Fecha: 24 de enero de 2008

Titulo (54)

UN APARATO Y METODO PARA FORMAR NUCLEOS ABSORBENTES APLICADOS

e

POR CHORRO DE AIRE

Clasificacion Internacional (51) A61F 013/015

Prioridad
sild NoX

'(33) Pais de Origen

(32) Fecha

(31) Numero de Solicitud

@6@@ ©)

Comprobante de pago No.:
Comprobante de pago No.: 09-3,107

09-3,059

Fecha: 14 de enero de 2009

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 de la tasa por concepto de 1 reivindicacién adicional a la décimo quinta
reivindicacion por $25.000.

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

Poderes, si fuere el caso.

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

Declaraciones.

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

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccion 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 biologico.
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
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NOMBRE.: EMILIO FERRERO

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929

FIRMA :
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DOCUMENTOS ANEXOS

1. Publicacién Internacional WO 2008/010754 A1
Descripcion:
Paginas 17 en el idioma original
Paginas 20 en espafiol
Reivindicaciones: Numero (s) 16

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

3. X Extracto de publicacion.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA
FASE INTERNACIONAL
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" dispuesto en el paragra

REPRESENTACION Y PODER

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

s

slogans. L
4
Para pJ,t‘ent&s, modelos de wutilidad, disefios
industriales, marcas de fibrica, nombres
comerciales, ensefias, lemas comerciales.

REPRESENTATION AND A
POWER OF ATTORNEY SRR

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

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

of/ domiciliado (s) en’®405 03 Goteborg,

SWEDEN
por el presente nombramos a EMILIO FERRERO, tpa. 31929:
GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,

tpa. 23555 y GERMAN C VELIER, tpa. 832, domiciliados en la -
arrera 4* N°® 72-35, Bogot4, Colombla, en obedecimiento a lo
0 10 del Artfculo 543 del Cédigo de
Comerclo, el primero como principal y los dem&s como
s:svlentes, en su orden, como mis (nuestros) representantes en
todos los asuntos de propiedad industrial con facultad para
recibir notificaciones 'y nombrar apoderados judiciales o
extrajudiciales. El primer representante suplente reemplazarj al
“~incipal en caso de ausencia o impedimento temporal o
[initivo 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, o segundo su plente, en'su caso, o0 ambos,
daclarardn su  intencién de no ejercer la representacién
mediante declaracién autenticada por Notario Puablico en
Colombia o nor Naotarin v otro Céns
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 segiin 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.

Funcicnario Pdblics, o

Cénsu!

Ademés, confiero (conferimos) poder a los abogados arriba
nombradcs, para obtener la protecciéon de mi (nuestra)
propiedad 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,
€jerzanao no jurisdiccién, especialmente ante las del orden
adminictrative, contencioso-ac winistrativo y judiciai, asi como

I~5 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 fébrica, colectivas, defensivas, de servicio, lemas
comerciales, nombres comerciales, ensefias, variedades
vegetales v denominaciones de ori en; su renovacion, 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 y judicial, nulidad,
medidas cautelares, concesién de licencias, la tutela, la
proteccién de secretos industriales, y en general los juicios |
civiles, penales, administrativos o contencioso-administrativos
relacionados con estos derechos; acciones Y procesos que
promovamos o se nos promiievan. Y para que en todos los
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.

Given and signed this/Dado y firmado hoy

i

-

in due compliance with the terms of paragraph 1st. of article 543
of the Commercial Code, do hereb appoint EMILIG FERRERO,
tpa. 31929, GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA
E PAEZ, tpa. 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832;
domiciled at arrerél 4* N 72-35, Bogot4, Colombia, the first as
principal and the others 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 out of Court. The first alternate shall replace
the principal in case of his absence or of temporal or definitjve
impediment. The same rule will appl?r when the secoyd
alternate representative is to replace the first one, or when e
third is to replace the first or second alternates in their turn; or
both - of them, second. In such cases, the prin -’.pal
representative, 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 Culouibia, ut Lefore a Nutary or another Pubiic Officiai’
or a Colombian Consul abroad; and in case of impediment, the
appm{)riate 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 property and against the
unfair competition, for which urpose | (we) authorize the said
attorneys to represent me (us) before any authorities or persons,
with or without jurisdiction, speciaily those administrative,
administrative contentious and judiclal, 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 canceliation; and the
registration of licenses of use of the above rights; b) Actions of
unfair competition, protection to the consumer, orpositions ov
observations, administrative or Court cancella ion, 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 those*rights;
actions and suits institued by me (us) or against me (us). And
that in all'the above matters they may substitute this Power of
Attorney, compromise, conciliate, admit the facts of the case,
desist, cancel, receive, resign, and ratify acts done by
yes wi w att

N BOGAYT

Gothenburg 19 February 1999

in/en

- Inglés
n. Justicia
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Signature

Bengt Forshult
D CAVELIER ARG ADVS

Head of Patenf. Nena ~+man+t

Firma

SCA Hygiene Products AB



LEGALIZACION

El Sefior Cénsul de Colombia debe expedir un certificado
consular sobre (1) la existencia legal de la compafifa que otorga
el poder, (2) que ésta ejerce su objeto social, y (3) que las
persanas 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).

o L
LEGALIZATION ' ¢ M

- W S
The Colombia “Jonsul must issue a consuiui certiy. ey, (1)
the legal existence of the company. which: grogi the
Power-of-Attorney, (2) that it is jn actual ‘exerciseé of its
company purposes, and (3) that the pérsons who execyte the
Power of Attorney is autorized to do so. To this effewi,  nleage
show the Consul the evidence to prove the above facts M, @ .

and (3).

= B ' L
¥ Ee TRADLGCION No:(F07(99
” Sg ; MARIA ELVImA MARMELO '
E& ~ : Traductora e Interprete Oficial
7 ; =& | Inglés ~ Espaiol - Inglés
e S <> t“ ; Res. No. 2879 Min. Justicia
= a3 m "-‘|:' i N
=& 0 L | 3
= "1, the undersigned, RICKARD STROM, Notary Public of Gothenburg,
E Sweden, do hereby certify,
== pt
that Bengt Forshult
i
has bersonally signed this document overleaf, and
according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNN{\R ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLOF, who are duly authorized
“ _'." tp sign jointly for and on behalf of
S .‘::L' SCA HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356
';.;;‘,,3 - L‘Sabﬁzcording to a Swedish Certificate of Registration, dated
gé;: 2’35{@12?98—07-20, Bengt Forshult is duly authorized
31—5 Sfo8o sign sy€h adocument on behalf of the company.
25 5th
= .
2
x

Exp.No.: 79234
Fee: SEK 350:-

No. Joée
The Ministry for Foreign

Affairs in Stockholm, hereby T; B o QL. 0,0
certifies that - . a = Do K 8
Mr Zrckbarc Screm 6 - b :;( S.—fﬁ L
/l/f)ﬁ"‘"y 7&6//‘ 4/ [\e] ‘3 ;(/ w ': "J‘ [
& oz 3 (0 Q :Nwy
has issued and signed the ! P oy ‘0 el
foregoing attestation in his ce L - g S S
official capacity : Do RV ?g '
H A=) : ? SE S
Fee Stockholm this #2 “qay of ees D L,Q Vi~
K paD 197 o CRGUT, O BOGOTA AR (N
R-QUE LA F A
.(’ ORasiNAL Q . . 1 A
. \ ’ R ICA DE CDLC - ST : P
()’L,,(,. I {K(J i ),L( M . //{ Z( - Ll j S
rL , 5 h NEYdvod PIRNNY et R (Y
Imer ey SR F R # X i
-t _ - ; 0 ﬁ :
* '.4 :. § e K . M e
S R, 2 ol odr b
N O @ & Poa
! oy : : - eyl (3] . : ’_'.,‘. .
: D AN A RS N O
E : ‘\ (\] > D iﬂ‘ . .
o

NOTA PARA EL SENOK CONSUL DE COLOMBIA: Se

si el poderdarité es una sociedad, el Sefior Cénsu?

existen%«ggetéjemg
-7

oy
[

un los artfculos 65 del C. de P.C. y 480 del C. de Co,,

debe certificar que tuvo a la vista las p ue,ha&@,e%u
.objeto social y que quien confiere el poder es su representante. #7 ,« 3,
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FE C()NSULAD() DF COLOMBIA EN
ESTOCOLMO, SUECIA

Pecha.......... 1999 -n7-.0.1..... 01529 |

Previa la confrontacién correspondiente DA
FE de que la firma que aparece en este docu-
mento es similar a la REGISTRADA aqui pos

""*‘“ﬁ“ Rsoleey D Xelackew

Eneisenes. S

i

Y. ot

Sess0cspeeenensesonsace s

i MARIA SMIFHRUEDA

i
Encargada de las Funciones Coreilares

PAGADO

lmpu%ie Timbre
\

0s Consulares

......... V\& . délares USS$ .. ]S
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o

ADC -

CO(I:IO P\:"OYéRIA SEXTA #E) DEL’ ClRCULO DE BOGOTA,
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- TRADUCCION OFICIAL No.

QE;M {

17.07/99 préparada 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.

documento escrito en inglés y espaifiol,

(A continuacién se traducen los sellos Y legalizaciones de un

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.
khkdkkddhh

Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Pdblico de

Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

que Bengt Forshult

ha firmado personalmente el documento anterior y

gue de acuerdo con el poder de fecha 1998-08-11, firmado por

GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, quienes estan debidamente

autorizados para firmar conjuntamente por y a nombre de SCA

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

Certificado de Registro Sueco de fecha 1998-07-20, Bengt Forshult esti

debidamente autorizado para firmar dicho documento a nombre de 1la compafiia

Gothenburg, 25 de febrero de 1999.

Ex oficio: (Firma ilegible), RICKARD STRCT

; DGOYA,
BNJE LA Forocopm
8 L QUE HE YENIDOALAWSTA

R .'.- Buc ADF COt omam /7

.; - QVE

:' \n\\

4 \\\X

Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-




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

» * .\ o .- . .
. B . , C;
(R N v .’, ' o A K ' . .
'ﬂ'f;likﬂan‘ ‘ - .

.- NG. 3066

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el

presente certifica que el Sr. Rickard Strdm, Notario Piblico de

Goteborg, ha expedido y firmado 1la declaracién anterior en su

capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

Ministerio de

Relaciones Exteriores.

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

Forshult y de 1a existencia legal de ScCA 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 1las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre Yy derechos

consulares.

(En espafiol) Certificacién de 1la firma de Inger Hoégberg,

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 consular en tinta. Pagados

W . -

impuesto de timb derech 1 {0 AR SR (ELBEL CIRULE oF ocoTE
p SCoO e l.m Ye y erechos consulaye : ’OEHETENlDOALAWSTAf

hoscoaousm//ﬂrﬁ
! 7'////////(/(/
n( R o

\
N

(Al anverso) Legalizacién de la firg
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el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIOKE

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
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(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

(19) World Intellectual Property Organization
International Bureau

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

u'*mmwmmmmmmmwmmmmwmmwmm

(10) International Publication Number

WO 2008/010754 A1l

(51) International Patent Classification:
AGIF 13/15 (2006.01) B32B 37/22 (2006.01)
DO04H 1/72 (2006.01) D01G 25/00 (2006.01)

(21) International Application Number:
PCT/SE2006/050269

(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 Goteborg
(SE).

(72) Inventor; and

(75) Inventor/Applicant (for US oniy): EDWARDSON, Gun-
nar [SE/SE]; Klarviksvigen 12, S-430 94 Bohus Bjorks
(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, IP,
KE, KG, KM, KN, KP, KR, KZ 1L A,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, 8K, SL, SM, SY, TJ, TM, TN, TR, 1T, TZ,
UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW.
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(57) Abstract: The present invention relates to an apparatus for forming air-laid absorbent cores, comprising a first and second
w={ mat-forming wheel (1,2). According to the invention means are provided for applying a first and second web of casing material
(9.10) onto the peripheral surface of the first and second mat-forming wheel (1,2), respectively, for providing a third web of casing
material (11) into the nip between the first and second mat-forming wheel, for applying an adhesive coating on both sides of the third
¢ web, the mat- forming wheels (1,2) being so positioned that the formed core elements on the respective first and second mat-forming
& wheels will abut the third web (11) when passing the nip between the first and second mat-forming wheel, and for pressing together
the portions of the three webs located outside the contour of the core element, containing the first and second core element, whereby
the air-laid core elements will encapsulated in casing material. The invention also relates to a method for forming air-laid absorbent

cores.
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An apparatus and method for forming air-laid absorbent cores.

TECHNICAL FIELD

The present invention relates to an apparatus for forming air-laid absorbent
cores, comprising a first and second mat-forming wheel, each of the mat-
forming wheels having at least one mould along their peripheral surface,
air-laying means and for supplying air-entrained fibrous material to the
moulds on each mat-forming wheel, suction means maintaining the
formed core elements in the respective moulds during a part of the path of
the moulds on the respective mat-forming wheel and means for
superposing a core element on the first mat-forming wheel and a core
clement on the second mat-forming wheel to each other, and a method

using such an apparatus.
BACKGROUND OF THE INVENTION

Apparatuses of the kind referred to above are used to produce multi-
layered absorbent cores, at least one of the layers containing discrete
particles of a highly absorbent material, preferably a so called
superabsorbent material (SAP), which can absorb liquid in an amount
several times it own weight. The fibres in the layers are preferably
cellulosic and produced by defibration of pulp. Additionally, other types of
fibres can be added. The fibres in the different layers can be the same or
different.

Apparatuses according to the present invention are to be disposed in a
manufacturing line for producing absorbent articles, such as disposable

diapers, sanitary napkins, incontinence protectors and the like sanitary
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articles. It is therefore important that such apparatuses do not occupy a lot
of space, especially in the length direction of such a production line.
Nowadays, the production rate of such a production rate is high,
approximately 600 cores per minute, and the present invention aims to
ailow even higher production rates. In such high speeds the centrifugal
forces acting on the discrete particles in formed core elements are quite
high and there is a problem of preventing these particles from falling out of
such core elements. Apart from the cost consequence of losing relative
expensive particle material, there is a risk that the lost particles will fall on
components or equipment in the production line an adversely influence the
functions thereof and also the environment. Lost particles must therefore
somehow be taken care of. There is therefore a need to keep such losses of

particles as low as possible.

Another problem is to ensure that the core elements formed on the
respective mat-forming wheel of an apparatus of the kind described in the
introduction are superposed on each other in the desired mutual |
relationship. If, for example, the leading edges of the superposed core
clements are to be aligned with each other, a misalignment will visually be
very apparent and will also adversely influence the function of the
produced article. For example, if the produced article contains openings or
the like in the superposed cores which should coincidence or have a
determined relationship relative each other in the superposed position of
the core elements, a misalignment of those openings will have a

detrimental effect on the functioning of the produced article.

A further problem with an apparatus according to the introduction is that
there is a risk that the discrete particles air-laid onto a mould will damage

the mould or obstruct or clog some of the openings in the mould. Such

N
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obstructions or clogging leads to an uneven distribution of air-laid material
in the mould and will consequently adversely affect the absorptive

properties of the produced article.

In EP-B1-0 958 801 is shown an apparatus, in which a web of tissue is
wound on a mat-forming wheel and drawn against the walls of the moulds
on the peripheral surface of the wheel. Thereafter, a layer of discrete
particles is air-laid in the mould and air-entrained fibres are drawn into this
layer of discrete particles to mix with the discrete particles. In Figure 3 of
this document, such an apparatus having two mat-forming wheels is
disclosed. The air-laid bodies are delivered from each mat-forming wheel
attached to the webs of tissue and the two webs of tissue together with the
attached bodies are then superposed on each other. The bodies attached to
the webs travel a rather long distance without suction means influencing
the bodies thereon and there is a great risk that particles will fall out of the
bodies during this travel. Moreover, with such a construction it seems hard
to obtain a great accuracy of the relative positions of the bodies attached to

the webs when superposed to each other.

In EP-B1-1 082 081 an apparatus according to the preamble of Claim 1 is
disclosed. In such an apparatus, only fibrous material is air-laid in the
moulds on the first mat-forming wheel for forming a body on which a
second body composed of a mixture of fibrous material and discrete
particles of SAP is transferred from the second mat-forming wheel while
the first body is still in its mould. A third layer of fibrous material is then
air-laid over the composite of the first two bodies. During the transfer of
the second body onto the first body, a part of the second body is always in
the free air exposing both its sides thereto. There is thus a great risk that
SAP-particles will fall out of these exposed parts of the second body,

=
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especially if the concentration thereof is high and the speed of the mat-
forming wheels are high. After transfer of the second body onto the first
body, the third layer air-laid thereon will prevent the SAP-particles in the
second body from falling out. Although the accuracy of the positions of the
superposed bodies is improved due to the first body being maintained in its
mould during the transfer of the second body thereon, the second body has
to move in free air before being superposed onto the first body, a fact that
reduces accuracy. Moreover, in the second mat-forming wheel there are no
means for preventing discrete particles air-laid in the moulds to obstruct or

clog the openings in the bottoms of these moulds.

Sanitary absorbent articles, such as diapers, arc often provided in different
sizes. When such different sizes of cores for the “same” absorbent article
are to be produced on the same apparatus, like the apparatus described in
the introduction, the moulds on the mat-forming wheels have to be
changed. This is a time-consuming operation, which also involve storage
of the different moulds not used for the size in question and which reduce
the cost-efficiency of the manufacturing process, especially for small

product series.

For such articles it is also advantageous to have core elements with a high
amount of SAP-particles (more than 50%) mixed into the fibrous material.
A problem with having such an high amount SAP-particles in a core
element is that the strength of the core element is reduced. The risk for
losses of SAP-particles during forming and transport of such elements is of

course increased.

Due to the above mentioned risks for loss of SAP-particles and the risk for
formed cores to be damaged during transport and handling due to the
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reduced strength of core clement with high content of SAP-particles,
equipment for forming such cores, such as mat-forming wheels, are
disposed within a line for the manufacturing of sanitary article so that the
transport of core element formed on the wheels between forming and
further treatment of the core is very short. Since mat-forming wheels are
large components it would be advantageous if these components could be
located at a distance from other components in the manufacturing line so

that available space can be used as efficient as possible.

It is an objective of the present invention to in an apparatus according to
the introduction improve the accuracy of the transfer of a core element
onto another, prevent air-laid discrete particles from damaging and/or
clogging the moulds and prevent excessive losses of discrete particles from
formed core elements. Moreover, it is an objective of the present invention
to reduce the need for changing moulds when different sizes of the same
product are to be produced. It is also an objective of the present invention
to enable use of high SAP-particle concentration in core elements and to
strengthen the formed cores so that these are transportable without risk for
loss of SAP-particles or damage due to the transport. It is also an objective
of the present invention to accomplish this without significantly increase
the space required for the apparatus in a production line for the

manufacturing of sanitary absorbent articles.

SUMMARY OF THE INVENTION

These objectives are accomplished by an apparatus for forming air-laid
absorbent cores, comprising a first and second mat-forming wheel, each of
the mat-forming wheels having at least one mould along their peripheral

surface, air-laying means for supplying air-entrained fibrous material to
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the moulds on each mat-forming wheel, suction means maintaining the
formed core elements in the respective moulds during a part of the path of
the moulds on the respective mat-forming wheel and means for
superposing a core element on the first mat-forming wheel and a core
element on the second mat-forming wheel to each other, characterized by
means for applying a first and second web of casing material onto the
peripheral surface of the first and second mat-forming wheel, respectively
, whereby suction means inside the respective mat-forming wheel will
draw the material in the web to abutment against the bottom of a mould
passing said suction means, means for providing a third web of casing
material provided with a bonding agent on at least one side thereof into the
nip between the first and second mat-forming wheel, means providing an
adhesive coating on at least one side of the third web, the mat-forming

wheels being so positioned that the formed core elements on the respective

first and second mat-forming wheels will abut the third web when passing

the nip between the first and second mat-forming wheel, whereby the air-

laid core elements will be at least partly encapsulated in casing material.

In a preferred embodiment, means are provided for pressing together the
portions of the three webs located outside the contour of the core element,
containing the first and second core element, after having passed the nip.
Means can be provided for passing the unit consisting of the superposed
first and second core elements, the intermediate third web and the first and
second web through a pair of rollers after having passed the nip between the
first and second mat-forming wheel. Said rollers are preferably profiled and
located in the area between the first and second mat-forming wheel near the

nip between the wheels.
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In an alternative, means are provided for transferring one of the first and
second web from one of the first and second mat-forming wheels to the
other after passage of the nip between said wheels and means are provided
for transferring the unit consisting of the three webs and the superposed
core elements transported together on the first or second mat-forming wheel

to a compressing device.

At least the air-laying means associated with the second mat-forming wheel
can comprise means for supplying a mixture of air-entrained fibrous

material and discrete particles.

The moulds of the mat-forming wheels can have different sizes, at least in
the circumferential direction of the mat-forming wheels, and the moulds on
the first mat-forming wheel can be larger than the moulds on the second

mat-forming wheel.

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 at least one mould
along their peripheral surface, superposing a core element on the first mat-
forming wheel and a core element on the second mat-forming wheel onto
each other, characterized by applying a first and second web of casing
material to the peripheral surface of the first and second mat-forming
wheel, respectively, before air-laying of a mixture of air-entrained fibrous
material and optionally discrete particles in the mould, passing a third web
of casing material coated on at least one side with an adhesive coating
through the nip between the first and second mat-forming wheels,

positioning the mat-forming wheels so that the formed core elements on the
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respective first and second mat-forming wheels will abut the third web
when passing the nip between the first and second mat-forming wheel,
whereby the air-laid core elements will be at least partly encapsulated in

casing material.

In a preferred embodiment, wherein means are provided for pressing
together the portions of the three webs located outside the contour of the
core element, containing the first and second core element. In one
alternative, means are provided for passing the unit consisting of the
superposed first and second core clements, the intermediate third web and
the first and second web through a pair of rollers after having passed the nip
between the first and second mat-forming wheel, whereby the core elements
are drawn out of its respective mould immediately after having passed the
nip. Advantageously profiled rollers are provided and located in the area
between the first and second mat-forming wheel near the nip between the

wheels.

In another alternative, one of the first and second web from one of the first
and second mat-forming wheels is transferred to the other after passage of
the nip between said wheels and the unit consisting of the three webs and
the superposed core elements transported together on the first or second

mat-forming wheel is transferred to a compressing device.

The moulds of the mat-forming wheels can be given different sizes, at least
in the circumferential direction of the mat-forming wheels, and the moulds
on the first mat-forming wheel can be given a larger size than the moulds
on the second mat-forming wheel. A mixture of air-entrained fibrous

material and discrete particles can be supplied to the moulds of both the
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first and second mat-forming wheel and nonwoven is preferably chosen as

material for the three webs of casing material.

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

The invention will now be described with reference to the enclosed

Figures, of which;

Fig. 1 schematically shows a side view of an apparatus for forming air-laid

absorbent cores according to a preferred embodiment of the invention, and

Fig. 2 schematically shows a view similar to Figure 1 of a second

embodiment.

DESCRIPTION OF EMBODIMENTS

In Figure 1, a first preferred embodiment of an apparatus for forming air-
laid absorbent cores is schematically disclosed. 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 can be made of wire mesh or perforated steel
sheet. Associated to the peripheral surfaces of the two mat-forming wheels
1,2 is a formation chamber or hood 3, 4. Opposite the hood 3 of the first
mat-forming wheel, a suction box 5 is disposed inside the wheel 1 in order
to drawn air-entrained pulp or a mixture of pulp and SAP-particles into a
mould passing between hood 3 and box 5. Similarly, a suction box 6 co-
operating with hood 4 of the second mat-forming wheel 2 is disposed

inside wheel 2. The apparatus also comprises a mill, for example a hammer
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mill, for defibration 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 3,4.
These components are conventional and well know to men skilled in the art
and will be no further described. For the understanding of the present
invention it is enough to say that a homogenous mixture of air fibres and
possible SAP-particles are present in the hoods when the apparatus is in
use. As stated above, each hood 3,4 is co-operating with a separate suction
box 5,6, respectively, which is stationary and located in the interior of the
respective mat-forming wheel. 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 7 and 8, respectively, 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.

A web 9,10 of casing material, for example nonwoven, is applied to the
peripheral surface of each mat-forming wheel 1, 2 upstream of the
respective hood 3, 4, as seen in the rotational direction of the respective
mat-forming wheel 1, 2, as illustrated by arrows A1, A2. When such a web
passes over the respective suction box 5, 6, the suction forces will draw the

web into the mould into abutment with the bottom thereof.

The mat-forming wheels 1,2 are disposed side-by-side, the nip between
them being dimensioned to be at least 6 mm. The term “nip” denotes the

point at which the peripheries of the wheels 1,2 are closest to each other.

A third web 11 of casing material is made to run through the nip between
the wheels 1,2. This web is by suitable means, for example the glue

applicators, schematically indicated in Figure 1, coated with an adhesive

N



10

15

20

25

WO 2008/010754 PCT/SE2006/050269

11

coating on one or both sides. The adhesive is preferable sprayed onto the
web over its whole surface so that less than 10% of the area of the web 1s

covered.

It is of course also possible to apply a bonding agent in other ways, for
cxample, the web can be pre-coated with an adhesive which is activated by
water or an adhesive which is non-tacky at room temperature and activated

by heat.

In the apparatus according to Figure 1, the second core element formed on
the second mat-forming wheel 2 is transferred together with the second
web 10 onto the first core element formed on the first mat-forming wheel 1
and held thereon by this web, as will be described in detail below, until the
composite core comprising the superposed first and second core elements
is delivered to a compression device 12 consisting of two rollers 14,15 co-

operating with a transfer roller 13.

After compression, the composite core passes through a cutting device 16
and is then transferred to an accelerator device 17 before it is delivered into
the line for manufacturing of absorbent articles of which the apparatus

according to the invention is a part.

A method of using the apparatus illustrated in Figure 1 will now be
described.

As the mat-forming wheels 1 rotates in the direction of arrows Al, the
moulds therein successively passes between the hood 3 and the suction box
5. The hood 3 preferably delivers a mixture of pulp fibres and SAP-
particles which is drawn into the moulds on the first mat-forming wheel by
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the suction forces and deposited in therein. A first core element is thus
formed in said moulds. As the mat-forming wheel 2 rotates in the direction
A2, the moulds therein successively pass between hood 4 and suction box
6. During this passage a mixture of pulp fibres and SAP-particles is air-laid
in the moulds in the second wheel 2. The layer of pulp and SAP-particles
has a thickness of 5 mm. The concentration of SAP-particles in this layer is
higher, about 50-70 wt%, than in the first core elements air-laid in mat-
forming wheel 1, in which the concentration of SAP-particles is about 10-
30 wt%. The layers of nonwoven 9,10 nearest the bottoms of the moulds
in the first and second wheel 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. These
webs also have the function of preventing SAP-particles from falling out of
the core element formed in the respective mould after the first and second
core elements are drawn out of their moulds, during transfer of the

composite core from wheel 1 to the compression device 12.

The moulds in the wheels 1,2 are shallower than the core elements formed
therein. After the core elements have been formed by air-laying in the
respective moulds, the core elements are maintained in their respective
mould by suction boxes 7 respective 8 until they reach the nip between the

mat-forming wheels 1,2.

The nip is preferably dimensioned so that the outsides of the core elements,
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

DY



10

15

20

25

WO 2008/010754 PCT/SE2006/050269

13

the two core elements in which they get together. The nip is preferably
dimensioned so that normally the parts of the core elements overlapping
cach other are slightly compressed in the marrying point. The suction
boxes 7,8 on the respective mat-forming wheel 1,2 end at the marrying
point. At the nip, the web 10 leaves the mat-forming wheel 2 and is applied
to the peripheral surface of mat-forming wheel 1 on top of the core
elements travelling on this surface. As the web 10 leaves the moulds on
mat-forming wheel 2 it also draws the core element formed in the mould
with it and thereby supports this core element during transfer from mat-
forming wheel 2 to mat-forming wheel 1. Due to the arrangement of the
nip and the “overfilling” of moulds, all the overlapping points of a core
element on one of the wheels 1,2 will in the nip come to abutment with the
outside of core element on the other wheel while it still is maintained in its
mould and is not until then superposed a core element on the other wheel.
Thus an extremely controlled and accurate superposing of core elements is

accomplished.

Due to its high content of SAP-particles, there is a risk that the strength of
the core elements formed in the moulds in the second mat-forming wheel 2
is not high enough for ensuring integrity thereof during continued transport
and handling. However, in the apparatus described referring to Figure 1,
the core elements on the second mat-forming wheel is reinforced by being
adhesively attached to the third web 11 in the nip between wheels 1,2. As
is evident from Figure 1, this web is passing intermediate of the core
elements on the respective wheel and will therefore be adhesively attached
to both of these core elements as these are pressed to abut each other in the
nip. The composite core leaving the nip has thus two superposed core
elements which both are wholly encapsulated between two layers of casing

material, namely the three webs 9,10,11, whereby the intermediate third

27
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layer 11 is common for both of the core elements. Thus, both of the core

elements making up the core are reinforced.

After the core element on the second mat-forming wheel 2 has been
transferred to wheel 1 onto the core element on the first wheel 1 together
with webs 10,11, these web 10,11 will also prevent SAP-particles from

falling out of this core element during transport.

The composite core comprised of the two superposed core elements, the
two outer webs 9,10 and the intermediate web 11 is thereafter transported
on peripheral surface of the wheel 1 and then transferred to a transferring
roller 13 functioning as anvil for two compression rollers 14, 15 providing
a two-step compressing of said composite core. The compressed core is
then passing a rotating cutting device 16 in which individual cores are cut
from the composite unit consisting of a row of composite cores held
together by the three webs 9, 10, 11 and the individual core are transferred
to an accelerator 17 which delivers the individual cores to other
components in the line for manufacturing of disposable sanitary absorbent
articles, for example delivers the cores on a web of liquid impermeable

material constituting one of the outer casing sheets of such an article.

As stated above, the superposed core elements leaving the nip between the
mat-forming wheels 1,2 are each encapsulated by two webs of nonwoven
material, webs 9,11 and 10,11, respectively. This means that a core
elements on one of the wheels 1,2 need not have its leading part supported
by a part of the core element on the other wheel, it is enough that the
leading part is supported between said two webs which in turn are
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positively guide during the transfer of on core element on one wheel to the

peripheral surface of the other wheel.

By the apparatus described above it is thus possible to produce a core
consisting of two core elements in an accurate overlapping superposed
relationship to each other. It is of course also possible to produce a core in
which the superposed core elements do not overlap each other. Such an
apparatus makes it possible to produce cores having different sizes by

varying the overlapping between the core elements.

Such an apparatus must of course have means for controlling the produced
overlap between the core elements, i.e. means for changing the
synchronization of the mat-forming wheels in order to control the time at
which the leading edge of a mould on one of the mat-forming wheels
passes the nip in relation to when the leading edge of a mould on the other
mat-forming wheel passes the nip. An casy way of controlling the overlap
is to vary the start of rotation of the mat-forming wheels so that one of the
mat-forming wheels starts its rotation before the other. Another way is of
course to manually set an angular displacement of one wheel in relation to

the other.

An apparatus according to the embodiment shown enables a production of

absorbent cores at a very high rate of even more than 600 cores per minute.

In Figure 2, a second embodiment of the apparatus is schematically shown.
This embodiment differs from the embodiment described with reference to
Figure 1 mainly in that the superposed core elements are drawn out of their
respective mould directly after having passed the nip between the two mat-

forming wheels. Components in the apparatus in the second embodiment

Dat
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similar to components in the apparatus in Figure 1 are given the same

reference numerals with the addition of a prime sign.

As is evident from Figure 2, a pair of rollers 18 is present between the mat-
forming wheels 1°, 2" immediately below the nip between these two
wheels. The webs 97,10°, 11” and the row of superposed core elements held
between the webs 9°,10" and attached to the intermediate web 11 pass
through this pair of rollers 18. The pair of rollers 18 functions to positively
attach the parts of the webs 97,10, 11" extending outside the contour of the
superposed core clements together by pressing the webs 9°,10" against the
adhesive coating on the opposite sides of web 11°. The rollers can be
profiled in order not to compress the core elements before the
encapsulation provided by the webs is tightly sealed by the adhesive
attachment of the webs to each other. A row of successive composite core
being wholly and tightly encapsulated, wherein the row of composite cores
is held together by intermediate web material, is thus created. By such an
arrangement the composite cores can be transported as desired without risk
for damage of the core elements or risk for SAP-particles to fall out. An
apparatus according to the second embodiment can thus be located
anywhere in the line for the manufacturing of sanitary absorbent articles an

enables available space in such a line to be optimally used.

The method of forming composite cores with core elements having a high
content of SAP-particles according to the present invention and the
apparatus used offers a lot a advantages in relation to known methods and
apparatuses. By having a wholly encapsulate composite core leaving the
nip between the two mat-forming wheels, the risk for loss of SAP-particles
is greatly reduced. The webs used for encapsulation and transport of the

formed composite cores is also used for drawing the cores out of the
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respective mould making blowing devices commonly used for this purpose
obsolete and the webs applied to the bottoms of the moulds also protect the
moulds from clogging and damage. The intermediate web reinforces the
core elements and reduces the risk for leak-through of adhesive during
compression since the adhesive is not directly coated onto one of the outer
webs but to the intermediate web. Such a leak-through will adversely affect
the function of the compressing device. As is evident from the second
embodiment, the pair of mat-forming wheels can be located anywhere in
relation to other components in the line for the manufacturing of sanitary

absorbent articles.

The apparatuses according to the described embodiments can of course be
modified in several respects without leaving the scope of invention. The
dimensions of the core elements can be different than described. Other
types of casing material than nonwoven can be used (???) and the core
element on the first mat-forming wheel need not contain SAP-particles.
More than one air-laying device can be associated with each mat-forming
wheel. Different fibres can be used in the different air-laying devices and
the cutting device and accelerator for delivering produced cores to the
production line for the manufacturing of absorbent articles can be any type
of such equipment used in such production line. The invention shall

therefore only be limited of the wording of the enclosed claims.
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Claims

1. An apparatus for forming air-laid absorbent cores, comprising a first and

second mat-forming wheel (1,2), each of the mat-forming wheels having
at least one mould along their peripheral surface, air-laying means (3,5
and 4,6) for supplying air-entrained fibrous material to the moulds on
cach mat-forming wheel, suction means (7,8) maintaining the formed
core elements in the respective moulds during a part of the path of the
moulds on the respective mat-forming wheel and means for superposing
a core element on the first mat-forming wheel and a core element on the
second mat-forming wheel to each other, characterized by means for
applying a first and second web of casing material (9,10) onto the
peripheral surface of the first and second mat-forming wheel (1,2),
respectively , whereby suction means (5,6) inside the respective mat-
forming wheel will draw the material in the web to abutment against the
bottom of a mould passing said suction means, means for providing a
third web of casing material (11) provided with a bonding agent on at
least one side thereof into the nip between the first and second mat-
forming wheel, means providing an adhesive coating on at least one side
of the third web, the mat-forming wheels (1,2) being so positioned that
the formed core elements on the respective first and second mat-forming
wheels will abut the third web (11) when passing the nip between the
first and second mat-forming wheel, whereby the air-laid core elements

will be at least partly encapsulated in casing material.

. An apparatus according to claim 1, wherein means (13,14;18) are

provided for pressing together the portions of the three webs
(9,10,11;9°,10°,11") located outside the contour of the core element,

containing the first and second core element, after having passed the nip.
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. An apparatus according to claim 2, wherein means are provided for

passing the unit consisting of the superposed first and second core
clements, the intermediate third web (11°) and the first and second web
(9°,10") through a pair of rollers (18) after having passed the nip

between the first and second mat-forming wheel (1°,2").

. An apparatus according to claim 3, wherein said rollers (18) are profiled

and located in the arca between the first and second mat-forming wheel

(17,2) near the nip between the wheels.

. An apparatus according to claim 2, wherein means are provided for

transferring one of the first and second web (9,10) from one of the first
and second mat-forming wheels (1,2) to the other after passage of the

nip between said wheels.

. An apparatus according to claim 5, wherein means (13) are provided for

transferring the unit consisting of the three webs (9,10,11) and the
superposed core elements transported together on the first or second

mat-forming wheel (1,2) to a compressing device (12).

. An apparatus according to any of claims 1-6, wherein at least the air-

laying means (4,6) associated with the second mat-forming wheel (2)
comprises means for supplying a mixture of air-entrained fibrous

material and discrete particles

. An apparatus according to any of claims 1-7, wherein the moulds of the

mat-forming wheels (1,2) have different sizes, at least in the

circumferential direction of the mat-forming wheels, and the moulds on



10

15

20

25

WO 2008/010754 PCT/SE2006/050269

20

the first mat-forming wheel is larger than the moulds on the second mat-

forming wheel.

. 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), each of said mat-forming wheels having at least one mould along
their peripheral surface, superposing a core element on the first mat-
forming wheel and a core element on the second mat-forming wheel
onto each other, characterized by applying a first and second web of
casing material (9,10) to the peripheral surface of the first and second
mat-forming wheel (1,2), respectively, before air-laying of a mixture of
air-entrained fibrous material and optionally discrete particles in the
mould, passing a third web of casing material (11) coated on at least one
side with an adhesive coating through the nip between the first and
second mat-forming wheels (1,2), positioning the mat-forming wheels
so that the formed core elements on the respective first and second mat-
forming wheels (1,2) will abut the third web (11) when passing the nip
between the first and second mat-forming wheel, whereby the air-laid

core elements will be at least partly encapsulated in casing material.

10. A method according to claim 9, wherein means are provided for

pressing together the portions of the three webs (9,10,11) located
outside the contour of the core element, containing the first and second

core element.

11. A method according to claim 10, wherein means are provided for

passing the unit consisting of the superposed first and second core

elements, the intermediate third web (11°) and the first and second web

X
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(9',10") through a pair of rollers (18) after having passed the nip
between the first and second mat-forming wheel (1°,2"), whereby the
core elements are drawn out of its respective mould immediately after

having passed the nip.

12. An apparatus according to claim 11, wherein profiled rollers (18) are
provided and located in the area between the first and second mat-

forming wheel (1°,2") near the nip between the wheels.

13. A method according to claim 10, wherein onc of the first and second
web (9,10) from one of the first and second mat-forming wheels (1,2) is

transferred to the other afier passage of the nip between said wheels.

14. A method according to claim 13, wherein the unit consisting of the three
webs (9,10,11) and the superposed core elements transported together
on the first or second mat-forming wheel (1,2) is transferred to a

compressing device (12).

15. A method according to any of claims 9-14, wherein the moulds of the
mat-forming wheels (1,2) are given different sizes, at least in the
circumferential direction of the mat-forming wheels, and the moulds on
the first mat-forming wheel (1) is given a larger size than the moulds on

the second mat-forming wheel (2).

16. A method according to claim any of claims 9-15, wherein a mixture of
air-entrained fibrous material and discrete particles is supplied to the
moulds of both the first and second mat-forming wheel (1,2) and
nonwoven is chosen as material for the three webs (9,10,11) of casing

material.
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UN APARATO Y METODO PARA FORMAR NUCLEOS ABSORBENTES

APLICADOS POR CHORRO DE AIRE

CAMPO DE LA TECNICA

La presente invencidn se relaciona con un aparato para formar ndcleos
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 nuacleo 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 nucleos
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.
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Los aparatos de acuerdo con la presente invencion se deben disponer en una
linea de fabricacion para producir articulos absorbentes, tales como panales
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 direccion de longitud de tal linea de produccion. Actualmente,
la rata de produccidén de tal rata de produccion es alta, aproximadamente 600
nucleos por minuto, y la presente invencion esta destinada a permitir ain mayores
ratas de produccion. A tan altas velocidades las fuerzas centrifugas que actian
sobre las particulas discretas en los elementos de nucleo 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 0 equipo en la linea de produccidon 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 problema es asegurar que los elementos de nlcleo formados en la respectiva
rueda formadora de esterilla de un aparato de la clase descrita en la introduccion
se superpongan unos a los otros en la relacion mutua deseada. Si, por ejemplo,
los bordes delanteros de los elementos de los elementos de nlcleo superpuestos
se deben alinear el uno con el otro, un desalineamiento sera muy evidente de
manera visual y también influenciara de manera adversa la funcidén del articulo
producido. Por ejemplo, si el articulo producido contiene aberturas o similares en
los nucleos superpuestos que deban coincidir o tengan una relacion determinada

relativa de uno con el otro en la posicion superpuesta de los elementos de nucleo,
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un desalineamiento de aquellas aberturas tendra un efecto dafino en el

funcionamiento del articulo producido.

Un problema adicional con un aparato de acuerdo con la introduccidn es que
existe un riesgo de que las particulas discretas aplicadas por chorro de aire sobre
un molde dafiaran 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 afectaran 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 tisu 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 tisu 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 construccion parece dificil obtener una mayor precision de

las posiciones relativas de los cuerpos unidos a las telas cuando se superponen

uno al otro.
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En la EP-B1-1 082 081 se describe un aparato de acuerdo con el preambulo 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 aun 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 c.uerpo, 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 precisioén 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 adn,
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 pafales, se suministran a
menudo en diferentes tamafios. Cuando tales diferentes tamafios de los ndcleos
para el “mismo” articulo absorbente se van a producir sobre el mismo aparato,

como el aparato descrito en la introduccién, los moldes sobre las ruedas
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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 tamafio en cuestion y que reduce la eficiencia en costos para el

proceso de elaboracion, especialmente para pequefas series de productos.

Para tales articulos también es ventajoso tener elementos de nucleo 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 nucleo. El riesgo para las pérdidas
de particulas SAP durante la formacion 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 elemento de ndcleo con un alto
contenido de particulas SAP, el equipo para formar fales nucleos, tal como las
ruedas formadoras de esterilla, se disponen dentro de una linea para la fabricacién
del articulo sanitario de tal forma que el transporte del elemento de nucleo
formado sobre las ruedas entre la formacién y el tratamiento adicional del ndcleo
es muy corto. En razon a que las ruedas formadoras de esterilla son componentes
grandes seria ventajoso si estos componentes se pudieran localizar a una
distancia de los otros componentes en la linea de elaboracion de tal forma que el

espacio disponible se pueda utilizar tan eficientemente como sea posible.

Es un objetivo de la presente invencibn en un aparato de acuerdo con la
introduccion mejorar la precision de la transferencia de un elemento de nucleo

hacia otro, evitar que las particulas discretas aplicadas por chorro de aire se
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dafien y/o taponen los moldes y eviten las pérdidas excesivas de particulas
discretas de los elementos de nucleo formados. Mas aun, es un objetivo de la
presente invencion reducir la necesidad de cambiar los moldes cuando los
diferentes tamanos del mismo producto se van a producir. También en un objetivo
de la presente invencion posibilitar el uso de una concentracion 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 dafarse
debido al transporte. También es un objeto de la presente invencidn lograr esto sin
un incremento significativo del espacio requerido para el aparato en la linea de

produccion para la elaboracién de los articulos absorbentes sanitarios.

RESUMEN DE LA INVENCION

Estos objetivos se logran mediante 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 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 succidn que mantienen los
elementos de nucleo 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 nucleo 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 succidon entro

de la respectiva rueda formadora de esterilla arrastrara el material en la tela para
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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 unidon o por lo menos un lado de éste 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 nlcleo 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 contiene el primer y segundo elemento de ndcleo, 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 nlcleo 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 formédora 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

>3
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nuacleo 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 lo menos en la direccion 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 invencion 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 aplicacion 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 nucleo 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,
gue 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 la

primera y segunda rueda formadora de esterilla, ubicando las ruedas formadoras
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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 nudcleo, que contiene el primer y segundo elemento de nucleo. En una
alternativa, se suministran medios 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, por medio de la
cual se arrastran los elementos de ndcleo 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 p'rimera 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

tamafios, 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 tamafio 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 esterilla y se escoge preferiblemente el no tejido como el

material para las telas del material de cubierta.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La invencion 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 invencion.

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

N
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superficies periféricas de I'as dos ruedas formadoras de esterilla 1,2 estd una
camara de formacion 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 o 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 succion 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
invencion es suficiente decir que una mezcla homogénea de fibras de aire y de
posibles particulas SAP esta presentes en las caperuzas cuando el aparato esta
en uso. Como se establecié anteriormente, cada caperuza 3,4 esta cooperando
con una caja de succion 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 succion 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 nucleo 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 rotacion 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 succién 5,6, las fuerzas de succidn

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 para ser de por lo menos 6 mm. 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 unidén 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 nucleo formado
sobre la segunda rueda formadora de esterilla 2 se transfiere junto con la segunda
tela 10 sobre el primer elemento de nlcleo 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 nucleo compuesto que comprende el primer y

segundo elemento de nlcleo 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 compresion, el nlicleo 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 direccién de las
flechas A1, los moldes en ésta pasan sucesivamente entre la caperuza 3 y la caja
de succiéon 5. La caperuza 3 éuministra 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 succidon y depositadas sobre ésta. Un
primer elemento de nicleo 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 concentracion de las particulas SAP en esta capa es mayor,
alrededor de 50 a 70% en peso, que en los primeros elementos de ndcleo
aplicados por chorro de aire en la rueda formadora de esterilla 1, en la cual la
concentracion 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 distribucion 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 funcién de evitar que las particulas SAP caigan por
fuera del elemento de ndcleo formado en el respectivo molde después de que el
primero y segundo elemento de ndcleo 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 nucleo
formados en ésta. Después de que los elementos de ndcleo se han formado por la
aplicacidon de chorro de aire en las respectivos moldes, los elementos de nucleo se
mantienen en su molde respectivo por las cajas de succion 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 succion 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 supe.rficie. 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 nucleo en la otra rueda mientras que ésta se mantiene aun en su
molde y no lo haran hasta que se superponga un elemento de nucleo sobre la otra
rueda. Asi se logra una superposicion extremadamente controlada y precisa de los

elementos de nlcleo.

Debido a su alto contenido de particulas SAP, existe riesgo de que la resistencia
de los elementos de nucleo 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 nucleo 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 ndcleo 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 nucleo

que conforman el nucleo se refuerzan.

Después 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 nicleo 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 nuicleo durante el

transporte.

El nucleo de compuesto que comprende los dos elementos de nucleo
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 nucleo
compuesto. El nacleo 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 nacleo 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 nicleos 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 nlcleo 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 nlcleo 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 la
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 nucleo 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 ntcleo en el
cual los elementos de nlcleo superpuestos no se traslapen uno con el otro. Tal
aparato hace posible producir nacleos que tienen diferentes tamafos al variar el

traslapo entre los elementos de nucleo.

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 ruedés formadora de esterilla pase
la linea de contacto en relacioén 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 rotacién de las ruedas formadoras de
esterilla de tal forma que una de las ruedas formadoras de esterilla inicia su
rotacion antes de la otra. Otra manera es por supuesto ajustar manualmente el

desplazamiento angular de una rueda en relacion con la otra.

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

nucleos absorbentes a una rata muy alta de ain 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 principalmente 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 nulcleo 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 nucleo antes de que la encapsulaciéon 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 nucleos compuestos se
mantiene junta por un material de tela intermedio. Por tal disposicién los nucleos
compuestos se pueden transportar segin 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 elaboracion de los articulos absorbentes sanitarios

posibilite el espacio en tal linea para utilizarse de manera optima.

El método para formar los nucleos de compuesto con los elementos de nucleo que
tengan un alto contenido de particulas SAP de acuerdo con la presente invencion
y el aparato utilizado ofrece muchas ventajas en relacidon con los métodos vy
éparatos 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 encapsulacién y transporte de los nucleos compuestos formados
también se utiliza para arrastrar los nudcleos hacia fuera del respectivo molde
haciendo los dispositivos de soplado cominmente utilizados para este proposito
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 compresion 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 relacibn 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 nucleo pueden ser diferentes de las descritas.
Otros tipos de material de cubierta que material no tejido 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 aplicacion por chorro de
aire y el dispositivo de corte y acelerador para suministrar los nucleos producidos
a la linea de produccién para la elaboracién de los articulos absorbentes puede
ser cualquier tipo de tal equipo utilizado en tal linea de produccion. 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 tiene por lo menos un molde a
lo largo de su superficie periférica, los medios aplicados por chorro de aire
(3,5 y 4,6) para suministrar material fibroso que atrapa aire para los moldes
en cada una de las ruedas formadoras de esterilla, los 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 sobre la primera rueda formadora de esterilla y un elemento de nucleo
sobre la segunda rueda formadora de esterilla una a la otra, caracterizado
porque los medios para apliCar una primera y segunda tela de material de
cubierta (9,10) hacia la superficie periférica de la primera y segunda rueda
formadora de esterilla (1,2), respectivamente, por medio de lo cual medios de
succion (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 por lo
menos un lado de ésta hacia la linea de contacto entre la primera y segunda
rueda formadora de esterilla, medios para suministrar un recubrimiento
adhesivo sobre por lo menos un lado de la tercera tela, las ruedas
formadoras de esterilla (1,2) estdn asi ubicadas de tal forma que los
elementos de nucleo formados sobre la respectiva 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, por medio

PCT/SE2006/050269 t_{ 3
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de la cual los elementos de nucleo aplicados por chorro de aire estaran por lo

menos parcialmente encapsulados en el material de cubierta.

Un aparato de acuerdo con la reivindicacidon 1, en donde se suministran
medios (13, 14; 18) para presionar juntos las porciones de las tres telas (9,
10, 11; 9, 10°, 11’) localizadas por fuera del contorno del elemento de nucleo,
que contiene el primer y segundo elemento de nucleo, después de haber

pasado la linea de contacto.

Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 2, en donde se suministran
medios para pasar 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 reivindicacién 3, en donde dichos rodillos (18)
se peffilan y se localizan en el area entre la primera y segunda rueda

formadora de esterilla (1’, 2’) cerca de la linea de contacto entre las ruedas.

Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 2, en donde se suministran
medios para transferir una de la primera y segunda tela (9, 10) de una de la
primera y segu'nda rueda formadora de esterilla (1, 2) a la otra después del

paso de la linea de contacto entre dichas ruedas.

Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 5, en donde se suministran

medios (13) para transferir la unidad que consiste de tres telas (9, 10, 11) y

S
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los elementos de nucleo superpuestos transportados 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 6, en donde
por lo menos los medios aplicados por chorro de aire (4, 6) asociados con la
segunda rueda formadora de esterila (2) comprenden medios 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 7, en donde
los moldes de las ruedas formadoras de esterilla (1, 2) tienen diferentes
tamarfos, 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.

Un método para formar nucleos absorbentes aplicados con chorro de aire,
que comprende las etapas de; formar primer y segundo elementos de nucleo
mediante aplicacién con chorro de aire de material fibroso que atrapa aire
para moldes sobre una primera y segunda rueda formadora de esterilla (1, 2)
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 ntcleo
sobre la segunda rueda formadora de esterila una sobre la oftra,
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
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10.

11.

esterilla (1,2), respectivamente, antes de aplicar chorro de aire de una mezcla
de material fibroso que atrapa aire y opcionalmente particulas discretas en el
molde, que pasan a través de la tercera tela del material de cubierta (11)
recubierto sobre por lo menos un lado con un recubrimiento adhesivo a travées
de la linea de contacto entre la primera y segunda rueda formadora de
esterilla (1,2), ubicando las ruedas formadoras de esterilla de tal forma que
los elementos de nucleo formados sobre las respectivas primera y segunda
ruedas formadoras de esterilla (1,2) limitaran la tercera tela (11) cuando pasa
la linea de contacto entre la primera y ségunda rueda formadora de esterilla,
por medio de la cual los elementos de nucleo aplicados con chorro de aire

seran por lo menos parcialmente encapsulados en el material de cubierta.

Un método de acuerdo con la reivindicacién 9, en donde se suministran
medios para presionar juntas las porciones de las tres telas (9, 10, 11)
localizadas por fuera del contorno del elemento de nicleo, que contiene el

primer y segundo elemento de nucleo.

Un método de acuerdo con la reivindicacion 10, en donde se suministran
medios para pasar 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’), por medio de la cual los elementos de nucleo se arrastran hacia fuera de
su respectivo molde inmediatamente después de haber pasado la linea de

contacto.

PCT/SE2006/050269 ;g‘)
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12.

13.

14.

15.

16.

Un aparato de acuerdo con la reivindicaciéon 11, en donde los rodillos
perfilados (18) se suministran y se localizan en el area entre la primera y
segunda rueda formadora de esterilla (1', 2') cerca de la linea de contacto

entre las ruedas.

Un método de acuerdo con la reivindicacion 10, en donde una de la primera 'y
segunda telas (9, 10) de una de la primera y segunda rueda formadora de
esterilla (1, 2) se transfiere a la otra después de pasar la linea de contacto

entre dichas ruedas.

Un método de acuerdo con la reivindicacion 13, en donde 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) se transfiere a un dispositivo de compresioén (12).

Un método de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones 9 a 14, en donde
los moldes de las ruedas formadoras de esterilla (1, 2) se les dan diferentes
tamafios, por lo menos en la direccion circunferencial de las ruedas
formadoras de esterilla, y los moldes sobre la primera formadora de esterilla
(1) se le da un tamafio mayor que los moldes sobre la segunda rueda

formadora de esterilla (2).

Un método de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones 9 a 15 en donde
una mezcla de material fibroso que atrapa aire y de particulas discretas se
suministra a los moldes tanto de la primera como segunda rueda formadora
de esterilla (1, 2) y el no tejido se escoge como material para las tres telas (9,

10, 11) del material de cubierta.

S
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UN APARATO Y METODO PARA FORMAR NUCLEQOS ABSORBENTES

APLICADOS POR CHORRO DE AIRE

RESUMEN

La presente invencidon 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)

* 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

15 de ndcleo 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 nucleo, por medio del cual

20 los 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.

25
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Re ltem V

Reasoned statement with regard to noveity, inventive step or industrial applicabi_lity;

" citations and explanations supporting such statement

Reference is made to the following documents:

D1: EP-A1-0 958 801

cited in the International Search Report

and
D4: EP-B1-1 082 081

which was not cited in ‘the Intérnational Search Report, but is cited in the description by the

Applicant.

The document D4 is regarded as being the closest prior art to the subject-matter of
independent claim 1, and shows (the references in parentheses applying to this
doCument): an apparatus for forming air-laid absorbent cores, comprising a first and
second mat-forming wheel (figs. 1-3), each of the mat-forming wheels having

at least one mould along their peripheral surface, air-laying means for supplying -
air-entrained fibrous material to the moulds on each mat-forming wheél, suction means
maintaining the formed core elements in the respective moulds during a part of the path of

- the moulds on the respective mat-forming wheel and means for superposing

a core element on the first mat-forming wheel and a core element on the second
mat-forming wheel to each other. o

Prior art D4 also discloses the method applying the same apparatus, for example in claims

24 and 25 and is hence also the closest prior art for independent claim 9.

- The subject-matter of claim 1 differs from this known D4 in that in D4 no reference is made

to the fact that the apparatus has means for applyi_ng a first and second web of casing
material Onto the peripheral surface of the first and second mat-forming wheel, respectively

Formv PCT/Separaté Sheet/409 (Sheet 1) (EPO-April 2005)
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, whereby suction means inside the respective mat-forming wheel will draw the material in
the web to abutment against the bottom of a mould passing said suction means, means for
providing a third web of casing material provided with a bonding agent on at least one side
‘thereof into the nip between the first and second mat- forming wheel, means providing an
adhesive coating on at least one side of the third web, the mat-forming wheels being so
positioned that the formed core elements on the respective first and second mat-forming
wheels will abut the third web when passing the nip between the first and second
mat-forming wheel, whereby the air-laid core elements will be at least partly encapsulated
in casing material. o '

In the method disclosed in prior art D4, no reference is as a consequence made to the fact
that the. method comprises applying a first and second web of casing material to the
peripheral surface of the first and second mat-forming wheel, li'es_pectively, before air-laying
of a mixture of air-entrained fibrous material, passing a third web of casing material coated
on at least one side with an adhesive coating through the nip between the first and second :
mat-forming wheels, positioning the mat-fdrming wheels so that the formed core elements

~on the respective first and second mat- forming wheels will abut the third web when
passing the nip between the first and second mat-forming wheel, whereby the air-laid core

. elements will be at least partly encapsulated in cas'ing material.

. The problem to be solved by the present invention may be regarded as providing a
compact apparatus and method for the production of core eIerhents with high accuracy.

~~ The sqlution to this problem proposed in claim of the present ap'pli.cation is considered as
involving an inventive step (Article 33(3) PCT) as the many features differing from closest
prior art D4 and disclosed in the characterizing part of the independent clairns' are neither

obvious nor easily deﬁvable from the prior art available.

On the contrary, both D4 and the documents cited in the International Search Report
appear to be part of a more remote state of the art. In particular, D1, which was cited as
most relevant in the International Search Report suggests a relative large distance
between the wheels, so that the superposing of the core eleménts does not take place in |
the nip between the mat-forming wheel, this being the contrary of what is Wanted in the

Form PCT/Separate Sheet/409 (Sheet 2) (EPO-April 2005)
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present application.

Independent claims 1 ahd_ 9 hence appears to be novel and in\/entive over the prior art
available at the moment (Art. 33 (2) and (3) PCT).

- Claims 2-8 and 10-16 are dependent on claims 1 and 9 respectively and as'such also
~ meet the requirements of the PCT with respect to navelty and infventive step.
I
Re Item Vill '

e
|

‘Attention should have also been paid to the following major clarity objection.

Throughout the description, the Applicant states that one of the main objectives of the

present invention is to reduce the risk of loss of particles which can cause clogging of the -
. apparatus. It is evident that solving such a problem implies the presence of discrete:

particles. However, in independent method claim 9, the preserfce of such particles is

given as optional (see the expression "optionally discrete particles in the mould, lines 13

and 14 of claim 9). It is opinion of the Examiner that the term "optionally" should have been
* deleted and that, for consistency reasons between the method claim 9 and the apparatus

claim 1, the subject-matter of dependent claim 7 should have be:en introduced into
- independent claim 1. L

t
i
|
}
!

i
i
f
g :
!
|
I
|
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