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FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL 30 _ene, et
SOLICITUD DE:
& patente de Invencion. [ Patente de Modelo de Utilidad.
&} capituio 1. [ Capitulo It.
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB ,
sociedad constituida y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLI?’I":’)ANTE leyes de Suecia. c.C. O NIT O
Direccion: 405 03 Géteborg, C.E. d Otro O
Suecia
Cual
Domicilio: Géteborg. NUmero
Suecia
Nombre: EMILIO FERRERO IDENTIFICACION
Direccién: Carrera 43, No. 72-35 CcC. NIT |:]
Teléfono: 347 36 11
REPRESENTANTE |- 511 86 50 C.E. a Otro O
O APODERADO E-mail: clientes@cavelier.com Cual ___
Domicilio: Bogota, Colombia. Numero 438.019 T.P 31,929
@ 1. Thomas BOHM 2. Daniel CARLSSON
Fullriggaregatan 2, Eklanda Ang 50,
426 74 Vastra Frolunda, 431 59 Molndal,
INVENTOR (ES} | g ecia Suecia
(72)
PCT (86)

Solicitud Internacional No. PCT/SE2006/000813 Fecha: 30 de junio de 2006
Publicacion Internacional No. WO 2008/002215 A1 Fecha: 3 de enero de 2008

Titulo (54)
@ UN DISPOSITIVO PARA FABRICAR ARTICULOS ABSORBENTES

@ Clasificacién Internacional {51) B26F 001/020

. Prioridad | (33) Pais de Origen (32) Fecha (31) Numero de Solicitud
sid ~nol

@ Comprobante de pago No.: _08-97,016 Fecha: _15 de diciembre de 2008
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Anexos:

Comprobante de pago de ia tasa de presentacién de la solicitud por $ 501.000.00.
Comprobante de pago por reivindicacién de prioridad.

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

Poderes, si fuere el caso.

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

Declaraciones.

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcidn, reivindicaciones, dibujos)

Traduccién de la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcidn, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccién del examen preliminar efectuado por la [PEA.

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 depdsito del material biolbgico.

Arte final 12x12

De ser el caso, informacion sobre ofras 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 ANEXQS

@@ OXO D000 EEROOX @on]

FIGURA CARACTERISTICA
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@ Solicito la concesidon de la patente,
NOMBRE: - EMILIC EERRERO
FIRMA : " Bema e

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929
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DOCUMENTOS ANEXOS

1. [X] Publicacién Internacional WO 2008/002215 A1
Descripcion:
Paginas 21 en el idioma original
Paginas 35 en espafiol
Reivindicaciones: Numero (s) 11

Figuras: Numero (s) 8
2. X Forma PCT/ISA/210. Informe de Busqueda Internacionai.

3. Extracto de publicacion.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA
FASE INTERNACIONAL
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For patents, ultility models, industrial designs,
trademarks, commercial names, trade emblems,
slogans.

Para patentes, modelos de utilidad, diseftos

industriales, maréas de fAbrica, nombres
comerdciales, ensefias, lemas comerdiales.
REPRESENTATION AND SO
POWER OF ATTORNEY .

I (we), the undersigned /Yo (nosotros), abajo flrmado (3)
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

of/domiciliado (s) en'>205 03 Goteborg,

SWEDEN

vor ol presente nombrames a EMILIO FERRERO, tpna. 31929:
LONZALO PERDOMO, tpa. 831: LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,

tpa. 23555 y GERMAN C VELIéR, tpa. 832, domicillados en ta -

arrera 4* N° 72.35, Bogot4, Colombin, en obedecimiento a lo
dispuesto en el parigrato 10 del Artfculo 543 del Cédigo de
Comerclo, el primero como principal y los demds como
suplentes, en su orden, como mis {nuestros) representantes en
todos los asuntos de propledad Industrial con facultad pata
recibir notificaclones y nombrar apoderados judiciales o
extrajudiclales. El primer representante suplente reemplazar al
-incipal en caso de ausencia o impedimento temporal o

[initivo de aquél. La misma regla se apllcard cuando el
segundo representante suplente haya de reemplazar al primero,
o el tercero al segundo. En taleas casos, el representante
principal, o el pritmero, o segundo suplente, en'su caso, o ambos,
daclararén sz intenclén de no ejercer la representacldn

mediante declaracién autenticada por Notarle Puablico en
Colnmhla n nar Nabaria 1 otro Sene

r clgnario Peblics, o Cénsu!
de Celombla, en el extranjero; y si ge tratare de impedimento,

con ¢l certificado respectivo, 5i alguno de los nombrados faltare
definitivamente, el sigulente tomara sy lugar. Cuando cesare 1a
Ausencin o impedimento del representante principal, 0 de su
primera o segundo suplentes, en su caso, pedran ejercer Ia
representaclén, en su orden, wno u otres segiun el caso,
asumiéndola por el solo hecho de ejercerla, cesando en ese

momento el egjercicio de la representaclén por el primero,
segundo o tercer suplente en su casa,

Ademds, confiero (conferimos) poder a los abogados arriba
nombrades, para obtener la proteccion de mi (nuestra)
propledad industrial contra la competencia desleal, a cuyo
efecto autorizo (amoa{ a los dichos apoderados para que me
{nos) representen ante cualesquiera entidades o ersonas,
ejerzanco no jurisdiccién, especialmente ante las del orden
alministrative, contencioso-adiministrativo y judiciai, asi comao
=2 tribunates de arbitramento, en tode lo concerniente a los

tientes asuntos: a) Obtencidn de patentes de invencion,
modelos de utllidad, y disefios industriales; el reristro de
marces de fibrico, colectivag, defensivas, de servicio, lemas
comercinles, nombres comerciales, ensefias, variedades
vegetales vy denominaciones de origen; su renovacién, traspaso,
camblo de nombre o domicillo, ¢ancelacién voluntaria; y el
registro de licencias de uso de esos derechos; b) Las acclones de
competencia desleal, proteccion del consumidor, anasiciones u
observaclones, cancelacién administrativa ¥ judicial, nulidad,
medidas  cautelnrea, concesién de licencias, la tutela, la
pruteccion de secretos industriales, y en general los juicios
civiles, penales, administrativos o contencioso-administrativos
relacionados con estos derechos; acciones ¥ procesos que
Fromovamos o se nos promitevan, Y para que en todos los
asuntos arriba determinadoes, puedan sustituir este mandato,
transigir, conciliar, admitir 10s hechos del proceso, desistir,
cancelar, recibir, renunciar, y ratificar lvs actos de agentes
oficlosos.

in due compliance with the terms of paragraph 1at, of article 543
of the Commerclal Code, do hereby appoint EMILIG FERRERO,
tpa. 31929, GONZALO PERDOM(J, tpa, 831; LUZ CLEMENCIA

E PAEZ, tpa, 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832;
domiclled at Carrera 4% N° 72-35, Bogot4, Colombia, the first as
principal and the others as alternates, in the order of thair
appointment, as our representatives for all industrial property
matters with faculty to recelve notifications and to appuint
attorneys in and out of Court. The first alternate shall replace
the princlpal In case of his absence or of lemporal or defInftive
impediment. The same rule will apply 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 turnj or
both  of them, second. In such coases, the rin ~ipal
representative, or the first or second alternates in thelr turn, or
both of them, shall state their intentlon not to act as
representatives through a declaration given before a Nota
Cubil Lit Sulowina, vl welore u iNutary or another Fubiic Official
or a Colombian Consul abroad; and in case of impedimenit, the
appropriate 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 principal
repregentative,.or of the first or second alternate in their turn
ceases, the representation can be taken again in their saquence,
by the principal, the first or second alternate depending on case,
and the mere fact or its exercise will suffice. The evercise 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 Attormey In favor of the
above-named attorneys-at-law so that they may obtaln th-
protection of my (our) industrial property and agninst the
unfrir competition, for which purpose I (we} authorize the said
attorneys to represent me (us) before any authorities or persons,
with or without jurisdiction, speciaily those administrative,
administrative contentlous and judicial, as well as before
Arbitration Court, in all matters concerning the followin Al
Obtainment of patents, utility models and industrial designs;
the registration of trademarks, collective, defensive and service
marks, slogans, commercial names, trade emblems, vegetnl
varicties and denominations of origin; its rerewal, assignment,
change of name or domicile, voluntary cancellation; and the
regis%ration of licenses of use of the above rights; b) Actions of
unfair competition, protection to the consumer, oppositions o:
ohservations, admlnistrative or Court cancellation, nullity,
infringement, granting of licenses, the action for writ
mandamus, the protection of trade secrets, and in gone'ral the
civil, penal. and administrative suits relating to thosevrights;
actions and sults tnstitued by me (us) or against me (us). And
that in all the above matters they may substitute this Power of
A FohRennsanoahbintsodmit th?’facts of the case,
dED: KD CENSTARCORREDTE o

£O; RLO! }ihfy acts done by
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Gothenburg 19 February 1

infen

JAMPARO QUINTERO

Espadal -~ Inglas

g, 2879 Min. Justicia

Signature

Bengt Forshult
@ CAVELTER ARQCATVAS

Head of Patent Nonz-tman+

Firma

SCA Hygiene Products AB
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El Sefior Cénsul de Colombia debe expedir un certificado The Colombia Tonsul must issue a cunaul..;_i";_;g_psi.-.d,_,:; (1)

consular sobre (1) la existencia legal de la conipafila que vtorga the legal existence of the cumpany. which - Brewiy the' .
el puder, (2) que é&sta ejerce su objeto social, y (3) que las Power-of-Attorney, (2) that it is in actual ‘exercisé of Its

rsunas que otorgan el podes estin autorizadas para darlo. A
g:le efectg les sollcitamos que muestren al Sefior Cénsul las
pruebas quecreditan esos hechos (1), (2) y (3).

company purposes, and (3) that the peérsons who execyte the ~
Power of Attorney is autorized tv do so. To this effee,.alease
show the Consul the evidence to prove the above facts (1), (2) .

and (3).
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£o TRADLECION No:(107(FF
‘:.ﬁ'{ EF MARIAELVIRA MARNELG :
X = G Traducioin e Inieipiera Qlicial
iR, = & Inglés - Espoiiol - Inglds
L & Res. No. 207% un. Jusiicia
S i '
x (V) Q - o

1, tﬁe' undersigned, RICKARD STRUM, Notary Public of Gothenburg,
Sweden, do hereby certify,

that Benget Forshulz¢
has personally signed this document overleaf, and

according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly authorized

foregoing attestation in his
official capacity

o~ e
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rner e -

o et b

©» ' .cep sign jointly for and on behalf of
= i i~ S3CA HYGIENE PRODUCTS ARTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356 )
S & X According to a Swedish Cercificate of Registration, dated - .
§§ ﬁ:"_&i‘{?98-07-20. eigt Forshult is duly authorized
:;5 e o sign sy¢h adocument on behalf of the company. )
25 '3 5th ggay of February 1999 h?{;
i : TN
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RUM 3 Sie S*‘ o}
e . Iled
Exp.No.: 79234 Tt N ! 2_ﬁ=
Fee: SEK 350:- ' ; :
] '.;‘ &
. 3 g
\\i".’_r I -:::::: §
No. Joéc e I; i
The Ministry for Foreign
Affairs in Stockholm, hereby Y cre . Ol 07 O
certifies that - w2 RUNE Pe e
Mr Brcto Jc‘r’wm B\_/ A D .c_;: 3 .jg; ——-Te r;
N £t St lre oF » © 2 g o rm a4
oee i 4R S 0y
- has issued and signed the ; < ;Q o g Y A"

R
vean'h
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Teoaenre

Fee Stockholm this &~ “day of /Farwd
K@Tpap 1972

Ubace
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NOTA PARA EL Sgiﬁ_iOR CONSUL DE COLOMBIA: Segiin los articulos 65 del C.de P.C. y 480 del C. de Co,,
si el poderdanté €5 una sociedad, el Seitor Cénsul debe certificar que tuvo a la vista las p B
emteg%fgge’f_e‘jerq‘ej‘:%)bjeto social y que quien confiere el poder es su representante;
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ST CONSULADO DE COLOMBIAEN ' roaess
ESTOCOLMO, SUECIA

Impuestp de Timbre

Fecha.......... 999 070 1. No: .. 41329 n%o?t? s s L

’revia la confrontacidén correspondiente DA '] Maadin OR  dstares uss 12 EO ~
FE de que la firma que aparece en este docu- Nitse
_mento es similar a la REGISTRADA aqui pos g e E
e,
J/\mfa(l%%\ae = D Teladenis 22855
. - B
Elevimes,. R R i
Aug .2

MARIA SMIFHRUEDA 3=
Encargada de las Funciones Cor~dares )

n
.

- COMO HOTARLA: SEXTASGEL Eing
WASD, XIADEL

24 DIC. 2008

3 ;
DRI
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' TRADUCCISN OFICIAL No.

17.07/99 preparada por Marfa Elvira

Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de

Justicia por Resolucién 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores.

(A continuacién se traducen los sellos Yy legalizaciones de un

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

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

CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN CAVELIER) . Dado y. firmade el 19 de
febrero de 19%9 en Gothenburg. (Firma ilegible) Bengt Forshult,
Jefe del Deparﬁamento de Patentes.

| drddddh ko

Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Pablico de
Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

que Bengt Forshult

ha firmado personalmente el documento anterior y

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

GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, quienes estén debidamente

autorizados para firmar conjuntamente por y a nombre de SCA

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

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

debidamente autorizado para firmar dicho

Gothenburg, 25 de febrero de 1999 [CEOH

Ex oficio: (Firma ilegible), RIC

Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-.



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

. NG. 3066

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el

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

Goteborg, ha expedido y firmade la declaracién anterior en su

capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

Ministerio de

Relaciones Exteriores.

(En  espafiol) Certificaciédn de la capacidad legal de Bengt

Forshult y de 1la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS

AKTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 19389 por el Consulado de

Colombia. en Estocolmo bajo el No. 022, (Firma) M. smith. MARfTA

SMITH RUEDA, Encargada de 1las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre y derechos

consulares.

- e - - - -

(En egpafiol) Certificacién de 1la firma de Inger Hogberg,

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. MARfA S”I.Eé*m.%%?é mn@.ﬂtﬁ"w%”
D.C HAGD =;,0RW AR ﬁnmog:m

las Funciones Consulares. Sello consul

impuesto de timbre y derechos consulares.

(Al anverso) Legalizacién de 1la firma que antecede expedida por:



N

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

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

Es traduccién fiel Y cdmpleta de la cual se deja copia en esta

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7

Id. 108

Feb. 15/00

MARIA ELVIRA MaoYeL o
Traductorg = tnterprata Oficial

Inglés « Eepoiol - Ingléa

) Yas. No. 2879 Min, Justicto
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{12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

(19) World Inictiectual Property Organization f on
International Burean

(43) Talernational Publication Date
3 Junuary 2008 (03,01.2008)

0 N O A AT

(10) International Publication Number

WO 2008/002215 Al

(S1} Internutlonal Patent Classification:
B26F 1720 (2006.01) B26D 1129 (2006.01)
AGIF 1315 (2006.01) DOGH 7/00 (2006.01)
B26D 1722 (200601

(21) Iuternational Applicution Number:
PCT/SE2006/0008 13

(22) Luternationul Filing Dute: 30 Junc 2006 {30.06.2006)

(25) Filing Language: Swedish

(26) Publicalivn Language: Tnglish

(71) Applicant (for all designated States except 175): SCA HY -
GIENE PRODUCTS AB {SE/SE|; S-405 03 Gbteborg
(ST9).

{72) Inventors; and

(75) Tuventors/Appllcants {for US only): BOHM, Thomas
|SE/SE]: Fullriggarepatan 2, S-420 74 Vastra Frélunda
iSR). CARLSSON, Daniel {US/US]; Eklanda Xng 50,
S-431 59 Moludal (US).

(74) Agent: ALBIHNS GOTEBORG Al Box 142, §401 22
Gitcborg (SE).

(81) Duslgnated Stutes (wrlesy otherwise indicated, for every
kit of natipral praotectivn availabley: AT, AG, AL, AM,

-ali, A7, BA,. BB, RG, BR, BW, BY, BZ, CA. CH, CN,
é?k, CU, €7, DE, DK, DM. DZ, TG, BB, G, ES, Fl,
, GI>, OE, GH, GM. LN, HR, ITU, ID, TL,, IN, 18, JP.
KI, K@, KM, KN, KP, KR, KZ, LA, L.C. LK, LR, LS, LT,
1.U, LV, LY, MA, MDD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA,
NG, NI, NO, NZ, OM, PG, PH, PL, P, RO, RS, RU, SC,
8D, SE, $G, SK, SL, $M, SY, TJ, T™M, TN, TR, 1T, TZ,
VA, UG, US, UZ VC, VN, ZA, ZM, 7W.

(84) Designuted States (undess otherwise indicaied, for every
kind of regional proiection avatlable): ARICO (BW, GH,
GM, KL, LS. MW, MZ, NA, 5D, SL, 87, TZ, UG, 7M,
2ZW), Burasian (AN, AZ, BY, KG, KZ, MDY, RU, 'I'l, TM),
Huropean (AT, BE. BG, CH, CY. CZ, DR, DK, EE, ES, FL,
FR, GB, GR, IIU, 1, IS, IT, LT, .U, LV, M, NL, PL, PI,
RO, SE, SI, 8K, TR3, OAPI (BF, B), CE €A, CI, CM, GA,
GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, D, TG).

Declaration under Rule 4.17:
—  of inventarship (Rule 4.17(iv))
Published:

— with isternational search repont

For iwo-letter codes arnd other abbreviations, refer 1o the “"Guid-
ange Notes on Codes and Abbreviations™ appearing a1 the begin-
ning of ewch regular issue of the PCT Gazette,

(54) Title: A NEVICE FOR MANUFACTURING ABSORBENT ARTICLES

4 1 11
] Ve e
13 "~ i5
14 L]
L AN
q lf 13
R
I 18 N AN Y
\ N
3 12

w0 2008/002215 A1 W00 A AR GG RS

(57) Ahstract: The invention relutes to a device (113 for the manufaciure of an absorbent product comprising a rotatable sliting
wol (1) having an exwntin a rediad direction and an extent in un axial direction perpendicnlar to the rudial direction. The shiting wol
(1) comprises a cutting part (2) comprising a plurality of cutting cdges (3) having a first mdius (R) und presem betwezn the cutting
edges intermediate parts (4) sitvated ot a smoller distance (r) fom the axial ¢entre line of the slitting tool (1) than the cutting edges
(3). "Lhe invention is characterized in tha the device (11) comprises a foree-absorbing means (15) so arrunged as to absorb forees
from un ubutment roller (16) at leust when the intermediate pass (4) in the slirting wol (1) pass the abamment rolier (10).
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A Device for Manufacturing Absorbent Articles.

TECHNICAL FIELD

The invention relates to a device for the manufacture of an absorbent
product comprising a rotatable slitting tool having an extent in a radial
direction and an extent in an axial direction perpendicular to the radial
direction. The slitting tool comprises a cutting part comprising a plurality of
cutting edges having a first radius and present between the cutting edges
intermediate parts situated at a smaller distance from the axial centre of the
slitting tool than the cutting edges.

BACKGROUND ART
The expression absorbent products is used here to denote diapers, sanitary
towels, panty liners and incontinence articles.

Previously disclosed are a large number of processes for the manufacture of
absorbent products, and a feature common to all these processes is the
desire to achieve the highest possible rate of production. One way of
achieving a high rate is to arrange the production facility in such a way that a
continuous process is obtained, in which a plurality of material webs is
brought simultaneously and continuously to different process stations for
slitting, cutting, stretching of the material, shrinking, joining, etc., in order
finally to obtain the finished product. The manufacture of an absorbent
product is thus subject to special conditions, which means that the process is
difficult to compare with another process, for example in the case of the
manufacture of automobile components or in the ready-made gamments
industry.

The execution of slits in a layer of material by causing the layer of material to
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pass between a slitting tool and an abutment roller, which rotate in opposite
directions relative to one another, is already familiar in the manufacture of
absorbent products. The abutment roller has a circular cross section, and the
slitting tool has a cutting edge which consists of intermittently raised parts
intended for cutting or perforating the layer of material.

The raised parts are pressed against the abutment roller in order for the
cutting edge to produce its effect through the layer of material and, in this
way, o bring about the desired slits.

One problem associated with the prior art is that the intermittently raised
parts cause vibrations when the rollers rotate against one another, because

" the slitting tool does not have a circular cross section, and consequently give

rise to unequal pressure during rotation. The vibrations have the
disadvantage that the manufacturing facility can only operate at a limited
speed, because other parts of the machine and suspensions would
otherwise be exposed to the risk of being shaken apart or affected by fatigue
problems. A further disadvantage is that the wear on the slitting tool is
considerable because that part of the cutting edge which first enters into
engagement, after a period when the slitting tool is not in engagement with
the abutment roller, is required to take up all the force unaided, which
shortens the service like of the knife blade.

A wish and a need accordingly exist for an improved device and
manufacturing process for slitting layers of material in conjunction with the

manufacture of absorbent products.

DISCLOSURE OF INVENTION

The object of the present invention is to solve the above problem, which
problem is solved by means of a device intended for the manufacture of an
absorbent product in accordance with the accompanying claim 1.

\l
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The device in accordance with the invention comprises a rotatable slitting
tool having an extent in a radial direction and an extent in an axial dfrection
perpendicular to the radial direction. The slitting tool comprises a cutting part
comprising a plurality of cutting edges having a first radius, and present
between the cutting edges intermediate parts situated at a smaller distance
from the axial centre of the slitting tool than the cutting edges. The invention
is characterized in that the device comprises a force-absorbing means so
arranged as to absorb forces from an abutment roller when the intermediate
part passes the abutment roller.

One advantage of the invention is that the force-abserbing means essentially
prevents a change in pressure between the slitting tool and the abutment
roller at the point of transition between the cutting edges and the
intermediate parts. The problem of vibrations is thus reduced or eliminated

by the force-absorbing means.

According to one embodiment of the invention, the device comprises a shaft
on which the slitting too! is arranged. The force-absorbing means comprises
at least two carrier rings having essentially the same radius as the first
radius, which carrier rings are positioned to either side of the slitting too! and
on the same shaft as the slitting tool. The carrier rings are so arranged as to
absorb forces from the abutment roller, in particular when the intermediate

part passes the abutment roller.

One advantage of the carrier rings is that they have a constant radius which,
when it comes into contact with an abutment roller, rolls with the abutment
roller and in so doing equalizes the changes in pressure which, during
rotation of the slitting too!, would otherwise have arisen between the slitting
tool and the abutment roller on passing the cufting edges and the
intermediate parts respectively of the slitting too!.

The carrier rings lie on approximately the same radius as the cutting edges
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and thus constitute support surfaces for the slitting tool during that part of the
rotation for which the slitting tool does not perform any slitting. The carrier
rings can have a radius that is greater than, equal to or smaller than the
radius of the slitting too! at the cutting edges. The reason why the radius of
the carrier rings may vary depends on, among other things, the choice of
material for the constituent component parts of the device, the width of the
cutting edges, and the type of processing that is required, as well as the
desired service life of the slitting tool. The stronger the contact between the
slitting tool and the abutment roller, the shorter the service life. The choice of
material determines how the constituent component parts of the device
expand in the presence of generated heat, for which reason it may be
necessary to change the radii of the carrier rings in order to make allowance
for this. The differences in radius between the carrier rings and the slitting
tool are in the order of only micrometers, however, for which reason the radii
can be regarded as being essentially identical compared with the prior art,
where the differences between the radius of the edges and the intermediate
parts can be in the order of millimetres and centimetres.

In conjunction with slitting in accordance with the invention, the edges roll on
essentially the same radius as the carier rings, which means that the
problems that are already known to arise in a transitional zone between parts
with different radii are avoided entirely. Vibrations are avoided by the
constant radius of the carrier rings, and a higher process rate can be
maintained. The service life of the slitting too! also increases dramatically
and, under optimal conditions, the slitting tool can have a service life
corresponding to that of a circular slitting knife with a constant cutting edge.
The carrier rings are positioned on the shaft in such a way that the material
to be processed by the slitting tool runs between the carrier rings. The carrier

rings are thus in direct contact with the abutment roller at all times.

Slitting can be fully or partially through going in the layer of material, and
slitting can be performed by crushing the material or by cutting. In the case of

1
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crushing, the slitting tool makes contact with a cylindrical abutment roller with
the layer of material positioned in between, and where the layer of material is
moving at the same speed as the slitting tool. in the case of cutting, the layer
of material has a different relative speed compared with the peripheral speed
of the cutting edges. In conjunction with cutting, the slitting too! makes
contact with an abutment roller of the kind described above, or with another
slitting tool embodied in the same manner as the first, where the cutting
edges of both slitting tools are in contact with one another. By using two
slitting tools, cutting can be achieved by causing the cutting edges of the two
slitting tools to lie displaced in a radial direction in relation to one another and
to be synchronized in such a way that they do not cut into the material when
an abutment is absent.

In conjunction with the manufacture of an absorbent product, it is sometimes
desirable to execute slits in a layer of material, as mentioned above. The slits
can provide tear indications, fold indications and can impart air permeability
and liquid permeability to an airtight material. The layer of material is then
passed in accordance with the invention between the slitting tool and an
abutment roller, which rotate relative to one another in opposite directions.
The abutment roller has a circular cross section, and the slitting tool
comprises the cutting edges and the intermediate parts mentioned above.
When the narrower cutting edges are caused to rotate against the abutment
roller, the combination of the pressure of the slitting device against the
abutment roller and the small width of the cutting edges resuits in cuts being
made in the layer of material, in conjunction with which the slits are formed.

According to one embodiment of the invention, the slitting tool is
manufactured from a cylindrically shaped disc, where a circumferential
cutting edge is created by removing material from the envelope surface of
the cylinder in such a way that only the cutting part remains. Material is then
removed from the cutting part in such a way that the intermediate parts are
formed.

A
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According to another embodiment of the invention, the slitting tool is
manufactured by moulding the desired form. Finishing operations, such as
turning, grinding and polishing, may be carried out.

According to a further embodiment of the invention, the slitting tool is
manufactured from a blank, which possesses a different width in a central
zone than in an external (in the radial direction) peripheral zone. The
peripheral zone contains the cutting edges and can be manufactured
according to one of the embodiments mentioned above. The central zone
can possess a greater width than the peripheral zone, but it can also

possess a smaller width.

The device according to the invention can comprise a plurality of slitting tools
arranged adjacent to one another in the axial direction. All the sitting tools
can then act against the same abutment roller or against a plurality of
abutment rollers. The different slitting tools can have the same diameter or
different diameters. When the slitting tools have the same diameter and act
against a cylindrical abutment roller with a constant diameter, all of the
slitting tools exert the same pressure against the abutment roller. If the
cutting edges of the different slitting tools also possess the same width and
form, slits with an identical appearance will result. When the slitting tools
have different diameters, the slitting tools exert different pressures against
an abutment roller with a constant diameter. The different pressures can give
rise to slits with a different appearance, for example different depths in a
tayer of material. This effect can also be achieved by the different slitting
tools having different diameters, but where the abutment roller also has
different diameters for the different slitting tools.

The slitting tool and the abutment roller can be caused to rotate at the same
peripheral speed, that is to say the relative speed at the contact surface
between the slitting tool and the abutment roller is equivalent to zero.

S
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As an alternative, the slitting tool and the abutment roiler can be caused to
rotate at different peripheral speeds, which results in the cutting edges
having a higher or lower speed relative to the abutment roller and thus the
tayer of material, as a consequence of which the slitting tool processes the
layer of material both by pressure and by cutting.

The slitting tool, the abutment roller and the carrier rings can be
manufactured from, for example, steel, carbide, ceramic materials or other
suitable materials. The slitting tool can have a diameter of between 2
centimetres and 1 meter. The distance between the carrier rings and the
slitting tool can vary depending on the characteristics and the diameter of the
shaft and the pressure exerted on the shaft by the various component parts.
This distance should preferably be of a size such that the shaft does not flex
during use.

The layer of material can consist of any material that is suitable for use in an
absorbent product. An absorbent product can comprise a top layer, a
backing layer and between them an absorption body. The absorbent product
can also comprise a receiving layer positioned between the top layer and the
absorption body. The layer of material can have a thickness between 10
micrometers and 1 centimetre. The slitting tool can thus be used on one or
other of these layers of material, but it is exemplified below in conjunction
with the manufacture of a top layer.

The direction of the slits depends on a number of factors, such as the
direction of movement of the web of material during the slitting operation and
the choice of material for the top layer. It can be mentioned here by way of
example that a slit will open when it is subjected to forces that are oriented at
an angle away from the direction in which the slit extends. The natural
tendency for the slit to open is at its greatest when the forces act upon the
slit in a direction oriented at 90° to the direction in which the slit extends. The
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top layer is manufactured in a web of material having a movement in a
machine direction which, in the finished product, can coincide with the
longitudinal direction of the absorbent product or its lateral direction. In
conjunction with its manufacture, the web of material is influenced by forces
in the machine direction which cause slits which lie perpendicular to the
machine direction to be influenced to a maximum extent by these forces. The
forces involved in this case can cause the material to split at the slits or, at
any rate, can cause the slits to open essentially permanently. What is more,
the finished absorbent product will contain slits having an extent either in the
longitudinal direction or in the lateral direction, which will mean that the slits
are affected essentially only by forces from one direction. If the slits are
instead oriented at an angle to the machine direction, the slits will lie at an
angle to a longitudinally extending centre line, which from the point of view of
process technology presents a smaller risk of the top layer splitting, and
which from the point of view of the product imparts a shape to the slits that is
affected by forces both from the lateral direction and from the longitudinal
direction and at angles in between. The comparisons indicated above apply
to slits with a given length. The fact that the slits are affected by forces in the
lateral direction and in the longitudinal direction, and at angles in between,
means that the natural tendency of the slits to open and close as the wearer
moves will increase, because movement by the wearer gives rise to forces
both in the lateral direction and in the longitudinal direction and in directions
in between.

The slits themselves can be straight, S-shaped, V-shaped, Z-shaped, U-
shaped, or can exhibit any other suitable shape. The slits can also comprise
combinations of different shapes, for example a plurality of straight or curved
slits arranged in a row. The straight slits can be arranged in the absorbent
product with the same or a different length, where every other slit is oriented
at an angle (preferably essentially 90°) in relation to the preceding slit, but
where the slits are situated at a distance from one another. The slits are thus
present at an angle of between 0 and 180° relative to a longitudinally

7
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extending centre line, preferably in the range from 20°-65° and/or 110°-155°
in relation to the longitudinally extending centre line. The curved slits can
have parts that are angled in relation to one another and to the centre line. it
must be pointed out, however, that the above-mentioned slits require the
cutting edges to be given a corresponding shape, as a result of which the
manufacture of the slitting tool is more complicated than in the case of a
straight cutting edge of the kind described above as being most
advantageous from the manufacturing point of view. However, the cutting
edges may be oriented in the direction of rotation or at an angle to the
direction of rotation, depending on the desired shape of the slits.

The absorption body is manufactured from a suitable fiber material, in the
form of natural or synthetic fibers having absorbent properties, or a mixture
of natural fibers and synthetic fibers or other absorbent materials of a
previously disclosed kind that are suitable for use in sanitary towels,
incontinence pads and panty liners, for example. The absorption body can
also contain a predetermined proportion, for example 20-60%, of
superabsorbent materials, that is to say polymer materials in the form of
particles, fibers, flakes or similar, which have the ability to absorb and to
chemically bind liqui¢ equivalent to several times their own weight while
forming an aqueous gel. This provides a very high water-absorbent capacity
in the finished product.

It must also be noted that the absorption body can exhibit different forms, for
example an essentially elongated and rectangular form, or atternatively some
other more iregular form, for example hourglass or triangular. The
abscrption body also preferably has rounded edges.

The liquid-permeable top layer preferably consists of the same material or a
combination of the following materials: a fibrous material, for example a soft
nonwoven material, although alternatively it can consist of other materials or

material laminates. The top layer is preferably fully or partially perforated,

\?
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that is to say slits are made in the top layer as described above, and holes
can be present in the wet area. The top layer can appropriately consist of a
perforated plastic film, for example a thermoplastic plastic material such as
polyethylene or polypropyiene, or a mesh-like layer of synthetic or textile
material. Synthetic fibers, such as polyethylene, polypropylene, polyester,
nylon or the like, are used by preference as a nonwoven material. Mixtures of
different types of fibers can also be used for the aforementioned nonwoven
material. The invention is not restricted in principle to use only for top layers
which consist of nonwoven material, however, but can also be applied in
conjunction with the processing of other materials, for example films made of

thermoplastics such as polyethylene or polypropylene.

The invention can also be implemented with a top layer which consists of
different types of laminates or combinations of laminates and/or single
layers. For example, the top layer can consist of a number of different
laminates or single layers which cover parts of the surface of the product. In
the event that the product consists of a pmrality of laminates or single layers,
for example divided up into a plurality of longitudinal sections having different
sections, these different sections caﬁ consist of different materials and can
exhibit different characteristics. For example, each section can then have
different types of perforation, hole positioning, dimensions, hydrophobicity,
etc. The different sections can be joined together by means of ultrasenic
welding in a previously disclosed manner that is not described here in detail.

The liquid-permeable top layer is preferably manufactured from a material
that exhibits characteristics such as dryness and softness during the time
when the absorbent product is being wom, because this top layer is in
contact with the wearer's body. It is also desirable for the top layer to have a
soft and textile-like surface which remains dry, even in the event of repeated
wetting. The top layer can consist of a nonwoven material, for example, with
a soft and smooth surface, such as a spunbond material made from
polypropylene fibers. A perforated, hydrophobic nonwoven material may be

9
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used in order to permit the sﬁrface that is closest to the wearer's body to be
kept dry, in conjunction with which holes are formed in the material that are
larger than the distance between the fibers in the material. in this way, liquid
can be led down through the holes in the top layer to the subjacent
absorption body. Other examples of materials for the top layer are perforated
plastic films, such as a perforated polyester film. The top layer can be joined
together with the subjacent backing layer and the absorption body, for
example by means of adhesive, ultrasonic joining or by means of some form
of thermal bonding.

The top layer can also be a three-dimensional laminate of nonwoven and
plastic film or a carded, thermally bonded material based 100% on
polypropylene. The plastic film can be hydrophilic, pre-perforated (with small
holes) and manufactured from a mixture of polyethylene and polypropylene.
The nonwoven materials can have a weight per unit area in the range from
12-100 gsm, and in particular in the range from 15-60 gsm.

The nonwoven part of the top layer can also be a spunbond nonwoven
material, an airthru nonwoven material, a spunlace nonwoven
(hydroentangled) material, a meltblown nonwoven material, or a combination
of these. The raw material can be polypropylene (PP), polyethylene (PE)
polyester (PET), polyamide (PA), or a combination of these. If a combination
is used, this can be a mixture of fibers from different polymers, although
each fiber can also contain different polymers (e.g. PP/PE bi-component
fibers or PP/PE copolymers). Where appropriate, the plastic film can consist
of PE or PP, PET, PLA or amyl {or any other thermoplastic polymer), or a
mixture or copolymers of the aforementioned polymers.

The perforated top layer can also be manufactured from a single layer of
material, such as a nonwoven material or a film (as described above).

The holes in the top layer can be oval and slightly elongated in the direction

2%
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of the machine. The holes can be round/circular or oval in the direction of the
machine or the transverse direction. The holes in the wet area can also be
replaced by slits, which by definition differ from the holes in that the slits do
not constitute constant openings, but instead are through going incisions in
the layer of material. The slits are opened and closed by movement in the

material.

According to one example of a top layer, the slits are preferably from 2 mm
up to 15 mm in length, and preferably lie in the range from 3-10 mm. The
length of the slits is measured along the boundary surfaces of the slits in a
direction essentially perpendicular to the thickness of the top layer and when
the siit is in its closed state.

The slits are arranged in the top layer with a mutual distance between the
slits having a size in the order of 5-15 mm, although this is dependent on a
range of factors, for which reason the distance between the slits can vary
depending, among other things, on the materiat in the top layer and the
length of the slits and the direction of the slits. This distance between the
slits must be sufficiently great to prevent the top layer from being torn apart
when the wearer moves, and sufficiently great to allow the slits to close in the
desired manner without the influence of other slits, aithough at the same time
it must be sufficiently small for the ability to breathe and the liquid
permeability to remain at an acceptable level. The durability of the top layer
is largely governed, however, by the relationship between the surface
containing slits and the surface without slits for a given material strength,
where the distance between the slits is a subset of the parameters for the
durability. The tength of the slits and the distance between the slits and the
direction of the slits vary depending on the material in the top layer, because
the natural tendency of the slits to open depends on the characteristics of the
material present in the top layer.

The backing layer is preferably liquid-impermeable (or at least possesses

I
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high resistance to penetration by liquid) and is thus so arranged as to
prevent any leakage of excreted fluid from the product. The backing layer, on
the other hand, may be executed so that i is vapour-permeable. For this
purpose, the backing layer may be manufactured from a liquid-impermeable
material which consists appropriately of a thin and liquid-proof plastic film.
For exampie, plastic fims of polyethylene, polypropylene or polyester can be
used for this purpose. Alternatively, a laminate of nonwoven and plastic film
or other suitable layers of materials can be used as a liquid-proof backing
layer. In a previously disclosed manner, the under side of the backing layer
can be provided with beads of adhesive or some other previously disclosed
attachment means, which can then be utilized for the application of the
product to an item of clothing. The product can also be provided with wings,
that is to say folding flaps which, in a previcusly disclosed manner, are
arranged along the sides of the product and can be utilized in conjunction

with the apptication of the product.

The product can also include a further tayer of material in the form of a
receiving layer (also referred to as an acquisition layer, an admission layer
and a distribution layer, depending on the function of the material). The
receiving layer can be in the fom of a wadding material having an
appropriately specified thickness and resilience, which is intended to be
positioned between the absorption body and the top layer. The receiving
layer possesses essentially the same dimensions as the top layer, with the
exception of its thickness, however, which can deviate from the thickness of
the top layer. It is also possible to establish that the receiving layer can
consist of materials other than wadding material. For example, it may consist
of a so-called aifaid material, which is usually based on cellulose fioers. The
receiving layer can also incorporate fibrous materials in order to impart an
appropriately balanced rigidity to it. The admission layer can also incorporate
an appropriate quantity of thermoplastic fibers in order to permit ultrasonic
welding.

L
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The receiving layer can appropriately be a porous, elastic, relatively thick
layer of material, for example in the form of a fibrous wadding material, a
carded fiber wadding, a tow material, or some other kind of bulky and/or
resilient fiber material with a high instantaneous liquid intake capacity that is
capable of storing liquid temporarity before it is absorbed by the subjacent
absorption body. The receiving layer can also be in the form of a porous
foam material. It can also consist of two or more layers of material.
According to a preferred embodiment, the receiving layer can extend towards
the lateral edges of the product, that is to say it possesses essentially the
same form as the top layer. In this way, advantages can be achieved in

respect of liquid distribution, edge sealing, etc.

It must be stated, however, that the choice of material and the thickness and
the density of the layer of materiai may change in the future in the event of
changed manufacturing methods and new material combinations, as a
consequence of which the invention is not restricted to the materials and

material combinations indicated above.

When manufacturing the absorbent product, the top layer is joined to the
backing layer and can also be joined to the receiving layer and/or the
absorption body. Joining can take place by gluing; of by welding by means of
ultrasonic or laser; or by mechanical joining, for example in the form of
embossing or compression, etc., or by some other appropriate method of
joining, for example thermal bonding.

According to one embodiment of the invention, the device comprises a
joining device for the above joining process. The joining device can comprise
a device for a thermal bonding process, for example an ultrasonic welding
device, or a mechanical joining process in the form of embossing or
compression with hot andfor cold roliers, etc. The joining device
advantageously comprises a tool, for example an ultrasonic horn, and a
pattern embossed continuously or discontinuously on the abutment roller in

5
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the form of one or a plurality of raised parts. The pattern is arranged at a
predetermined distance from the slitting tool. The joining device influences
the layer of material in a direction towards the raised parts, for example by
means of pressure, heat and, possibly, vibrations at a predetermined
frequency, in conjunction with which heat is generated in the material, which
gives rise to a weld, or embossing, or the like, depending on the quantity of
energy transmitted by the joining device to the layer of material. One
advantage of such a device is that the welded joint or the embossing, etc,,
ends up at a reproducibly exact distance from the slits. In previously
disclosed joining devices, the welding takes place at a separate work station
remotely from the slitting, which gives rise to problems with the adaptation of
the piece of material to be processed in order to obtain a welded joint or the

like at a desired distance from a slit.

BRIEF DESCRIPTION OF DRAWINGS
The invention is described below in conjunction with a number of Figures, in

which:

Figure 1 depicts schematically a side view of a slitting tool in accordance with
the invention;

Figure 2 debicts schematically a view from the front of the slitting tool
according to a first embodiment of the invention;

Figure 3 depicts schematically a view from the front of the slitting tool
according to a second embodiment of the invention;

Figure 4 depicts schematically a side view of a device for the manufacture of
an absorbent product comprising the slitting tool according to Figures 1-3,

where the slitting tool performs a slitting operation in a layer of material;

Figure 5 depicts schematically a view of the device according to Figure 4

2



WO 2008/002215 PCT/SE2006/000813

10

15

20

25

30

16

from the line A-A in Figure 4;

Figure 6 depicts schematically a side view of a device for the manufacture of
an absorbent product according to Figure 4, but where the slitting tool is in a
position in which slitting of the layer of material does not occur;

Figure 7 depicts schematically a view of the device according to Figure 4
from the line A-A in Figure 6; and where

Figure 8 depicts schematically a view from the line A-A of the device
according to Figure 4 according to an embodiment in which the device also

comprises an ultrasonic device.

MODE(S) FOR CARRYING OUT THE INVENTION

Figure 1 depicts schematically a side view of a rotatable slitting too! 1
according to the invention. The Figure shows that the slitting tool 1 has an
extent in a radial direction and an extent in an axial direction perpendicular to
the radial direction. The slitting tool 1 comprises a cutting part 2 comprising a
plurality of cutting edges 3 having a first radius R and present between the
cutting edges 3 intermediate parts 4 situated at a smaller distance r from the
axial centre of the slitting tool 1 than the cutting edges 3. Figure 1 shows a
central zone 5 having an extent coaxially in an axial direction along the entire
width of the slitting tool, and having an extent in the direction radial to the
intermediate parts 4. The central zone i delimited in the radial direction by

two opposing lateral surfaces 6.

The slitting tool 1 is manufactured from an essentially cylindrical blank that
has been processed in such a way that selected parts of the blank have
been removed, for example by grinding, milling or similar suitable operations
for metalworking. The part of the blank remaining after processing comprises
the edges 3 and the intermediate parts 4. Figure 1 shows with a dotted line 7
the original cutting part 2 before the start of processing for the intermediate

25
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parts 4. The original cutting part 2 has been manufactured by grinding a
cylindrical btank on either side, in conjunction with which a circumferential
cutting part 2 has been formed along the dotted line 7. The original cutting
part 2 has an essentially constant radius and will thus perforate/slit a layer of
material throughout its entire rotation, that is to say it will give rise to a
constant slit. This is not desirable in the case of intermittent slitting, and a
series of slit and unprocessed parts is sought. According to the invention, the
slitting too! 1 is subjected to further processing for this reason in such a way
that a part of the cutting part is removed by appropriate processing in such a
way that the intermediate parts 4 are formed. This method of manufacturing
a slitting tool is simple and inexpensive and is to be preferred. One problem,
however, is that the intermediate parts 4 are unable to roll on the same
radius as the cutting edges 3. as a resuft of which vibrations occur when the
slitting tool is rolled against a cylindrical abutment roller with a constant
radius, which causes wear to the machines and the slitting tool 1.

Figure 2 depicts schematically a view from the front of the slitting too
according to a first embodiment of the invention. Figure 2 shows that the
cutting edges 3 are narrower than the intermediate parts 4, and that the
slitting tool 1 has a central zone 5 that is broader than both of the cutting
edges 3 and the central part 4. Figure 2 shows that the cutting part
comprises lateral parts 9, which exhibit an extent from the outer edge 8 of
the central zone 5 in the respective lateral surfaces 6 to the outermost parts
10 of the edges 3 in the radial direction. The outer parts of the cutting edges
3 are illustrated in Figure 2 with an essentially plane embodiment in the axial
direction. The outer parts of the cutting edges 3 are not restricted to such an
embodiment, but can possess different widths, for example convex,
triangular or having some other appropriate form. Figure 2 shows the lateral

parts 9 with a plane cross section viewed in the axial direction.

Figure 3 depicts schematically a view from the front of the slitting tool
according to a second embodiment of the invention. Figure 3 shows the
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same situation as Figure 2, with the difference that the lateral parts 9
comprise a curved surface having an essentially convex cross section

viewed in the axial direction.

The slitting tool 1 is illustrated in Figures 1-3 as a cylindrica!l unit, in which the
lateral surfaces 6 are plane and parallel. The slitting tool 1 in accordance
with the invention is not restricted to such plane lateral surfaces 6, however,

but can have concave or convex lateral surfaces 6.

Figure 4 depicts schematically a side view of a device 11 for the manufacture
of an absorbent product comprising a slitting tool 1 according to Figures 1
and 2 or 1 and 3, where the slitting tool 1 performs a slitting operation on a
layer of material 12. The device 11 comprises 2 shaft 13, on which the
slitting tool 1 is arranged. The device additionally comprises a force-
absorbing means 14 comprising at least two carrier rings 15 having the same
radius R as the first radius R. The carrier rings 15 are positioned 10 either
side of the slitting tool 1 and on the same shaft 13 as the slitting toot 1.

The device 11 comprises an abutment roller 16 which rotates in the opposite
direction compared with the slitting tool 1. The directions of rotation of the
two units are indicated in the Figure with arrows. The Figure also shows that
the layer of material 12 is arranged between the slitting tool 1 and the
abutment roller 16. The layer of material 12 is made of a suitable material for
use in absorbent products. Figure 4 shows that a cutting edge 3 processes
the layer of material 12 during rotation of the slitting too! 1 and the abutment
rofler 16. The layer of material 12 moves in the direction of the arrow, and
the movement coincides with the rotational movement of the slitting tool 1
and the abutment roller 16. The carrier rings 15 are so arranged as to absorb
forces from the abutment roller 16 in that they have a constant radius
essentially identical to the radius R of the slitting tool 1, which, when it comes
into contact with the abutment roller 16, rolls with the abutment roller and in
so doing equalizes the changes in pressure which, during rotation of the
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siitting tool, would otherwise have arisen between the slitting tool 1 and the
abutment rofler 16 on passing the respective intermediate parts 4 and the

cutting edges 3.

The device 11 can be driven in various ways. The abutment roller can be
connected to a drive device and is able through its rofation to drive the layer
of material 12 in its direction of movement. In one embodiment, the slitting
tool 1 lacks a connection to a drive device and is only supported about a
shaft. The layer of material 12 transfers its movement to the slitting tool 1
through friction in this case. In another embodiment, the slitting tool 1 Is
connected to a drive device which imparts a rotation to the slitting tool. The
abutment rolier 16 in one embodiment is able to rotate here at the same
peripheral speed as the siitting tool 1, in which case the layer of material 12
is driven at the same speed and is slit during rotation of the slitting tool 1.
The abutment roller 16 in another embodiment is able to rotate at a different
peripheral speed than the slitling tool 1, however, in which case the relative
difference in speed gives rise to a shearing force in the layer of material 12,
which enables the cutting edges to cut through the layer of material 12.

Figure 5 depicts schematically a view of the device 11 according to Figure 4
from the line A-A in Figure 4. Figure § depicts the layer of material 12 as a
sectioned view, in which a cutting edge 3 of the slitting tool 1 is in contact
with the abutment roller 18 with a pressure such that the cutting edge 3 has
parted the layer of material 12. The parting can depend on crushing or
cutting. This is 2 question of definition, which depends on the sharpness of
the cutting edge, that is to say its width, and the pressure that has been
established between the slitting tool 1 and the abutment roller 16, as well as
the characteristics of the layer of material. The narrower the cutting edge 3,
the more easily it is abie to cut through the layer of material 12, atthough a
high pressure can compensate for a blunt cutting edge 3 by crushing the
layer of material 12. The characteristics of the layer of material 12 include,
for example, the type of bonds which hold together the layer of material in its
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longitudinal extent and the thickness of the layer of material 12.

Figures 4 and 5 show that the carrier rings 15 are in direct contact with the
abutment roller 18, in conjunction with which the layer of material 12 is

positioned between the two carrier rings 15.

Figure 6 depicts schematically a side view of a device 11 for the manufacture
of an absorbent product according to Figure 4, but where the slitting tool 1 is
in a position in which slitting of the layer of material 12 does not occur. Figure
6 depicts the slitting tool 1 in a position in which an intermediate part 4 faces
towards the layer of material 12,

The carrier rings 15 which lie on essentially the same radius as the cutting
edges 3 thus constitute supporting surfaces for the slitting tool 1 for that part
of the rotation during which the slitting tool 1 does not perform any slitting.
During the slitting operation, the cutting edges 3 roll on essentially the same
radius as the carrier rings, which means that the previously disclosed
problems which arise in a transitional zone between parts with different radi
are avoided entirely. Vibrations are avoided by the constant radius of the
carrier rings 15, and a higher process rate can be maintained. The service
life of the slitting tool 1 alsc increases dramatically and, under optimai
conditions, can have a service life corresponding to that of a circular slitting
knife with a constant cutting edge.

Figure 7 depicts schematically a view of the device 11 according to Figure 6
from the line A-A in Figure 6. Figure 4 shows that the carrier rings 15 make
contact with the abutment roller 16 when the intermediate part 4 passes the
abutment roller 16, in conjunction with which the carrier rings 15 absorb
forces from the abutment roller 16 via the layer of material 12. fj_gur_e 7
shows that the layer of material 12 is not influenced by the slitting ft‘o-olﬂq
when the intermediate parts 4 pass the layer of material 12, unlike the case

when the cutting edge 3 passes. This is because the carrier rings 15 have a
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larger radius than the intermediate parts 4, as a conseguence of which the
intermediate parts 4 are unable to press against the layer of material 12 with
such force that slitting takes place.

Figure 8 depicts schematically a view from the line A-A of the device 11
according to Figure 4 according to an embodiment of the invention in which
the device also comprises a joining device in the form of an ultrasonic device
17. The ultrasonic device 17 comprises an ultrasonic horn 18 and a pattern
embossed on the abutment roller in the form of raised parts 19. In Figure 8,
the pattern 19 is arranged at a predetermined distance from the slitting tool
1. The ultrasonic device 17 affects the layer of material 12 in that the
ultrasenic horn 18 exerts pressure and vibrates at a frequency against the
layer of material 12 and the raised parts 19, in conjunction with which heat is
generated in the material, which gives rise to a weld or embossing or the like,
depending on the quantity of energy transmitted by the ultrasonic device 17
to the layer of material. Figure 8 shows that the ultrasonic device has
produced embossing 20 in the layer of material 12. One advantage of this
embodiment is that the embossing 20 ends up at exactly the same distance
from the slit parts in the layer of material 12 for the entire duration of the
continuous process, because the raised parts 19 are positioned at a
predetermined distance from the slitting tool 1.
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5 1. A device (11) for the manufacture of an absorbent product, comprising a
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rotatable slitting tool (1) having an extent in a radia! direction and an extent in
an axial direction perpendicular to the radial direction, the slitting tool (1)
comprising a cutting part (2) comprisiﬁg a plurality of cutting edges (3) having
a first radius (R) and present between the cutting edges intermediate parts
(4) situated at a smaller distance () from the axial centre line of the slitting
tool (1) than the cutting edges (3), characterized in that the device (11)
comprises a force-absorbing means (15) so arranged as to absorb forces
from an abutment roller (16) at least when the intermediate parts (4) in the
slitting tool (1) pass the abutment roller (16).

2. A device (11) according to claim 1, characterized in that the device (11)
comprises a shaft (13) on which the slitting tool (1) is arranged.

3. A device (11) according to claim 2, characterized in that the force-
absorbing means {14) comprises at least two carrier rings (15) having
essentially the same radius as the first radius (R).

4. A device (11) according to claim 3, characterized in that the carrier rings
(15} are positioned to either side of the slitting tool (1) and on the same shaft
(13) as the slitting tool (1).

5. A device (11) according to any one of the preceding claims, characterized
in that each cutting edge (3) has a width which permits slitting of a layer of
material (12) intended for an absorbent product.

6. A device (11) according to any one of the preceding claims, characterized

in that the device (11) comprises a plurality of slitting tools (1) positioned next
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to one another in the axial direction.

7. A devics {11} according to any one of the preceding claims, characterized in
that the sfiting tosl (1) is manufactured from an essentially cylinarical disc, where a
circumferential cutting edge has been crealed by removing material from the
envelope surface of the cylinder in such a way that cnly the cutting part {2)
remains, after which material has then been removed from the cutiing part in such
2 way that the cutting edges {3) and the intermediate parts (4} have been formed.

8. A device (11) according ta any one of claims 1-7, characterized in that the
slitting tool {1) is manufactured by moulding, after which the cutting edges (3)

- and the intermediate parts {4) are finished by turning and/or grinding and/or

palishing.

9. A device (11} according to any one of the preceding claims, characterized
in that the slitting tool (1) is manufactured from a blank which, in a central
zone, possesses & width in the axial direction that differs from the width in an
external peripherai zone in the radial direction, _the peripheral zone

containing the cutting edges (3).

10. A device {11) accerding to any one of the praceding c¢laims,
characterized in that the slitting fool (1) has a diameter of between 2

centimatres and 1 meter.

11. A device (11) according to .any one of the preceding claims,
characterized in that the device (11) comprises a joining device (17}
comprising a teol {18) and a pattem in the form of ane or a plurality of ralsed
paris (19} embossed continuously or discontinuously on the abutment raller
(18), in conjunction with which the tocl {18) transmits a quantity of energy to
the layer of material (12} in the direction of the raised parts {19} in such a
way that the structure of the layer of material (12) is changed.
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UN DISPOSITIVO PARA FABRICAR ARTICULOS ABSORBENTES

CAMPO TECNICO

La invencidén se relaciona a un dispositivo para la
fabricacién de un producto absorbente gque comprende una
herramienta giratoria para ranurar que tiene una extensidén en
una direccién radial y una extensidén en una direccidn axial
perpendicular a 1la direccién radial. La herramienta para
ranurar comprende una parte de corte que comprende una
pluralidad de bordes de corte que tienen un primer radio y que
esta pregenten entre las partes intermedias de los bordes de
corte gituadas a una distancié menor desde el centro axial de
la herramienta para ranurar gue de los bordes de corte.

ANTECEDENTES DEL ARTE

La expresién productos absorbentes se usa aqul para
denotar pafiales, toallas sanitarias, revestimientos para
pantaletas y articules para incontinencia.

Previamente estidn divulgados un gran nGmero de procesos
para la fabricacién de productos  absorbentes, Y una
caracteristica comin de todos estos procesos es el deseo de
lograr la velocidad de produccidén més alta posible. Una manera
de lograr una alta velocidad es arreglar la instalacidén de
produccidn en una manera tal que se obtiene un proceso
continuo, en el cual una pluralidad de tramas del material se

lleva de manera simultdnea y de manera continua a diferentes
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estaciones de proceso para la divisidn, cortado, estiramiento
del material, encogimiento, unidén, etc., para finalmente
obtener el producto terminado. La fabricacidn de un producto
absorbente es de este modo sometido a condiciones especiales,
lo gque quiere decir que el proceso es dificil de comparar con
otro proceso, por ejemplo en el caso de la fabricacidn de
componentes de . automdéviles o en la industria de prendas vya
fabricadas.

La ejecucién de las divisiones o ranuras en una capa de
material provocando que la capa de material pase entre una
herramienta para ranurar y un rodillo de contacto a tope, los
cuales giran en direcciones opuestas entre si, es familiar ya
en la fabricacién de productos absorbentes. El1 rodillo de
contacto a tope tiene una seccidén transversal circular, y la
herramienta para ranurar tiene un borde de corte que consiste
de partes intermitentemente elevadas pretendidas para cortar o
perforar la capa de material.

Las partes elevadas estan presentes contra el rodillo de
contacto a tope para que el borde de corte produzca su efecto
a través de la capa de material y, en esta manera, lleve a
cabo log cortes deseados.

Un problema asociado con el arte previo es que las partes
intermitentemente elevadas causan vibraciones cuando 1los

rodillos giran contra algin otro, debido a que la herramienta
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para ranurar no tiene una seccidn transversal circular, vy
consecuentemente da origen a una presidén desigual durante la
rotacidén. Las vibraciones tienen 1la desventaja de que la
instalacién de fabricacidén puede UGnicamente operar a una
velocidad limitada, debido a que otras partes de la maguina Yy
las suspensiones sgerian de otro modo expuestas al riesgo de
ser sacudidas aparte o afectadas por problemas @e fatiga. Una
desventaja mds es gque el desgaste sobre la herramienta para
ranurar es considerable debido a gue se requiere que aquella
parte del borde de corte gque entra primero en acoplamiento,
después de un periodo cuando la herramienta para ranurar no se

encuentra en acoplamiento con el rodillo de contacto a tope,

tome toda la fuerza sola, lo cual acorta el servigcio, similar

a2 una cuchilla de cuchillo.

De conformidad, existe el deseo y la necesidad de un
dispositivo mejorado y de un proceso de fabricacidn para
dividir capas de material en conjuncidn con la fabricacidn de
productos absorbentes.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

El objetivo de la presente invencidn es resolver el
problema anterior, problema que se resuelve por medio de un
digpositivo pretendido para la fabricacidén de un producto
absorbente dé acuerdo con la reivindicacién 1 que lo acompafia.

El dispositivo de acuerdc con la invencidn comprende una
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herramienta para ranurar gilratoria Que tiene una extensién en
una direcsisn radial v una extengidn en una dirececién axial
perpendicular a la direccién radial. La herramienta para
ranurar comprende wna parte de corte gue comprende  una
pluralidad de bordes de corte que tienen un primer radio, ¥
pregentes entre las partes_intermedias de loa bkordes de corte
gituadas & una distancia menor desde el centro axial de la
herramienta para ranurar gue desde los bordes de corte. La
invencidn se caracteriza en gue <1 dispogitive comprendes un
medic absorbedor de fuerza arreglado para abscrber fuerzas de
un rodille de contacto a tope cuando la parte intermedia pasa
21 r@diilo de contacto a tope.

Una ventaja de la invencidn ez gue losa medics de
absorcidn de fuerza esencialmente previenen un cambio de
presion entre la herramienta para ranurar vy =1 rodille de
contacto a tope en un punto de transgiecidn entre 1los bordesz de
certe ¥ las partes intermedias. El problema de las vibraciones
gse reduce o elimina asi por leos medios de absorcidn de fuerza.

D= acusrdo con gna medalidad de la  invencidro, el
dispositive comprende un eje schbre el cual esta arreglada la
herramienta para ranurar. Los medics de absorcidn de fuexza
comprenden  al mencs dog  anilles  portadores  gue tienen
egsencialmente el mismo radio fue el primer radio, anilles

portadores losg cuales egtan posicionadoa en cada lado de 1la

Ry
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herramienta para TANUrar ¥y en el mismo eje gue la herramienta
para ranurar. Los anillos portaderes estan arreglados a f£in de
abzorber las fuerzas del rodille de contacto a tope, =0
particular cueande la parte intermedia pasa el rodille de
contacto a tope.

Una wventaja de losg anillos portadores &8 gue ellos tienen
un radio constante el cual, cuando estos entran en contacto
con un rodille de contacto a tope, los rodillos con el rodillo
de contacto a tope ¥y asi sucesivamente, iguala loz cambioz en
presién los cuales, durante la rotacidn de la herramienta para
ranurar, surgirian de otro modo entre la herramisnta para
ranurar y el rodillo de contacto a tope durante 1 paso de los
pordes de corte y las partes intermedias respectivamente de la
herramienta para ranurar.

Los anillos portadores vacen en aproximadamente el mignio
radio que log bkordea de corte y de esta manera constituyen
superficies de soports para la herramienta  para ranurar
durante aguella parte de 1la rotacidn durante la cual la
herramienta para ranurar no realiza ningdin corte. Loa anillos
portadores - pueden tener un radic gue es8 mayor que, iqual a o
mas peguefio gque el radio de la herrvamienta para ranurar en los
bordes de corte. La razdén por la gue el radio de los anilles
de corte puede wvariarxr depends de, enkre otras cosas, 1=

eleccidn del material para las partes de 1oa componentesg
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conatituyentes del dispositivo, la amplitud de loz kordes de
corte, v el tipo de procesamiento gque se reguiera, ademas de
la vida de servicic deseada de 1la herramienta para ranurar. La
mis fuerte sl contacto entre la herramienta para ranurar vy &1
rodille de contacke a tope, la menor sl zervicic de wvida. La
eleccidn del material determina odmo las partez de los
componentes constituyentes del dispositivo se expanden en la
presencia de calor generado, razdn por la cual puede ser
necezarioc cambiar el radio de los anillos portadores para dar
tolerancia a este, Lag diferenciasg en radios entre los anillos
portadores vy la herramienta para ranuarar acn del orden
anicaments de micrdmetros, sin embargc, por esta razdn el
radic puede congiderarse come esenclalmente idéntico comparade
con el arte previo, donde las difersncias ent;e gl radio de
los bmrdes v las partes intermedias pueden ser del orden de
milimetros v centimetryos.

Pn conjuncidn eoon 2l corte ¢ formacidn de ranuras de
acuerdo ¢on la invenoidn, loz bordes giran gobre ezencialmente
el miamc radic que log anillos portadores, lo gque significa
que los preoblemas gue son ya conocidés DOr Originars3e en una
zona de transicidm entre partes con diferente radio son
complatamente evitadeos. Las vibraciones son evitadas por el
radic congtankte de los anillos portadores, vy pusde mantenerse

utna wvelocidad de proceso ms alta. La vida de gervicio de la
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herramienta para ranurar también se incrementa dramaticamente
y, bajo condiciones &ptimasg, la herramienta para ranurar puede
tener una vida de servicio que corresponde a aquella de una
cuchilla de corte circular con un borde de corte constante.
Los anillos portadores estan posicionados sobre el eje en una
manera tal que el material a procesarse por la herramienta
para ranurar corre entre los anillos portadores. Los anillos
portadores esté&n asi en contacto directo con el rodillo de
contacto a tope en todo momento.

El corte o ranura puede ser hecho parcialmente o0
completamente a través de la capa de material, y el corte
puede realizarse por aplastamiento del material o mediante
corte. En el caso de aplastamiento, la herramienta para
ranurar hace contacto con un rodillo de contacto a tope de
cilindro con la capa de material posicionada dentrxo de estos,
y donde la capa de materxrial esta moviéndose a la misma
velocidad que la herramienta para ranurar. En el caso de
corte, 1la capa de material tiene una velocidad relativa
diferente comparada con la velocidad periférica de los bordes
de corte. En conjuncidn con el corte, la herramienta para
ranurar hace contacto con un rodillo de contacto a tope del
tipo descrito anteriormente, o con otra herramienta para
ranuray incorporada en la misma manera que la primera, donde

log bordes de corte de ambas herramientas de corte estan en
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contacto entre si. Mediante el uso de dos herramientas de
corte, el corte puede lograrse provocando que los bordes de
corte de las dos herramientas de corte se desplacen en una
direccién radial en relacidn una de 1la otra y dgue se
sincronicen en una manera tal que ellas no corten dentro del
material cuando se encuentre ausente el empalme © unidén a
tope.

En conjuncién con la fabricacién de un producto
absorbente, es algunasgs veces deseable realizar ranuras en una
capa de material, como se menciono anteriormente. Las ranuras
pueden proporcionar indicaciones de rasgaduras, indicaciones
de plegaduras Yy pueden impartir permeabilidad al aire vy
permeabilidad al liquido a un material hermético al aire. La
capa de material se pasa entonces de acuerdo con la invencidn
entre la herramienta para ranurar y un rodillo de contacto a
tope, los cuales giran en relacidn entre si en direcciones
opuestas. El rodillc de contacto a tope tiene una seccidn
transversal circular, y la herramienta para ranurar comprende
los bordes de corte y las partes wmencionadas antericrmente.
Cuando se provoca gque bordes de corte mas angostos giren
contra el rodillo de contacto a tope, la combinacidén de la
presidn del dispositivo de corte contra el rodillo de contacto
a tope y la amplitud pequeiia de los bordes de corte resulta en

cortes que ge hacen en la capa de material, en conjuncidn con
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las cuales se forman las ranuras.

De acuerdo c¢on una modalidad de la invencidn, la
herramienta para ranurar se fabrica a partir de un disco
cilindricamente conformado, donde se c¢rea un borde de corte
circunferencial eliminando material de la superficie de
envoltura del cilindro en wuna manera tal que UGnicamente
permanece la parte de corte. El material es entonces eliminado
de la parte de corte en una manera tal que se forman las
partes intermedias.

De acuerdo con otra modalidad de la invencién, la
herramienta para ranurar se fabrica moldeando 1la forma
deseada. Operaciones de  acabado, tales como torneado,
rectificado y pulido, pueden llevarse a cabo.

De acuerdo con una modalidad mas de la invencidn, la
herramienta para ranurar se fabrica a partir de una preforma,
la cual posee una amplitud diferente en una zona central que
en una zona periférica externa {(en la direccidon radial). La
zona periférica contiene los bordes de corte vy puede
fabricarse de acuerdo a una de las modalidades menciconadas
anteriormente. La zona central puede poseer una amplitud mayor
que la zona periférica, pero ésta puede tener una amplitud
menor.

El dispositivo de acuerdo <con la invencidén puede

comprender una pluralidad de herramientas de corte arregladas
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adyacentes entre si en una direccidén axial. Todas las
herramientas de corte pueden entonces actuar contra el mismo
rodillo de contacto a tope o contra una pluralidad de rodillos
de contacto a tope. Las diferentes herramientas de corte
pueden tener el mismo didmetro o diferentes didmetros. Cuando
las herramientas de corte tienen el mismo dif@metro y actdan
contra un rodillo de contacto a tope de cilindro con un
diametro constante, todas las herramientas de corte ejercen
diferentes presiones contra un rodillo de contacto a tope con
un diédmetro constante. Las diferentes presiones pueden dar
origen a ranuras con una apariencia diferente, por ejemplo
diferentes profundidades en una capa de material. Este efecto
puede también lograrse por diferentes herramientas de corte
gue tienen diferentes didmetros, pero donde el rodillo de
contacto a tope también tiene diferentes diametros para las
diferentes herramientas de corte.

Puede provocarse que la herramienta para ranurar y el
rodillo de contacto a tope giren a la misma velocidad
periférica, es decir, la velocidad relativa a la superficie de
contacto entre la herramienta para ranurar y el rodille de
contacto a tope es equivalente a cero.

Como una alternativa, puede provocarse que la herramienta
para ranurar y el rodillc de contacto a tope giran a

diferentes velocidades periféricas, lo cual resulta en que los
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bordes de corte tienen una velocidad mayor o menor en relacidn
al rodillo de contacto a tope y asi a la capa de material,
como una consecuencia de lo cual la herramienta para ranurar
procesa la capa de material ambos por presidn y por corte.

La herramienta para ranurar, el rodillo de contacto a
tope y los anillos portadores pueden fabricarse de, por
ejemplo, acero, carburo, materiales ceramicos u otros
materiales convenientes. La herramienta para ranurar puede
tener un diametro de entre 2 centimetros y 1 metro. La
distancia entre los anillos portadores y la herramienta para
ranurar puede variar dependiendo de las caracteristicas y del
didmetro del eje y de la presidén ejercida sobre el eje pox las
varias partes de los componentes. Esta distancia debe ser
preferiblemente de un tamafio tal que el eje no se flexicne
durante su uso.

La capa de material puede consistir de cualgquier material
gque sea conveniente para usarse en un producto absorbente. Un
producto absorbente puede comprender una capa Ssuperior, una
capa trasera y entre ellas un cuerpo de absorcidén. El1 producto
absorbente puede también comprender una capa de recepcidn
posicionada entre la capa superior y el cuerpo de absorcidn.
La capa de material puede tener un espesor de entre 10
micrémetros y 1 centimetro. La herramienta para ranurar puede

usarse asi sobre una u otra de estas capas de material, pero
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esto se ejemplifica abajo en conjuncidn con la fabricacidn de
una capa superior.

La direccidn de 1las ranuras depende de un namerc de
factores, tales como la direccidén del movimiento de la trama
de material durante la operacién de corte y de la eleccidn de
material para la capa superior. Puede mencionarse aqui a
manera de ejemplo gue una ranura se abrird cuando se someta a
fuerzas gque estdn orientadas en un angulo fuera de la
direccién en la qgue se extiende la ranura. La tendencia
natural para gque la ranura se abra es mayor cuando las fuerzas
actian sobre la ranura en una direccidén orientada a 90° a la
direccidén en la gue la ranura se extiende. La capa superior se
fabrica en una trama de material gque tiene un movimiento en
una direccidén de maguinado gue, en el producte terminado,
puede coincidir con la direccidn longitudinal del producto
absorbente o su direccidn lateral. En conjuncidén c¢on su
fabricacién, la trama de material esta influenciada por
fuerzas en la direccidn de maquinado 1o cual causa que las
ranuras que yacen perpendiculares a la direccién de magquinado
gean influenciadas a una grado méximo por estas fuerzas. Las
fuerzas involucradas en este caso pueden causar que el
material se divida en las ranuras o©, a cualquier wvelocidad,
pueden causar gue las ranuras se abran esencialmente de manera

permanente. Lo gue es mas, el producto absorbente terminado
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contendrd ranuras que tienen un grado ya sea en la direccidn
longitudinal o en la direccidn lateral, lo que significa que
las ranuras son afectadas Unicamente de manera esencial por
fuerzas de una direccidédn. Si las ranuras estan orientadas en
cambio a un A&ngulo hacia la direccidén de maquinado, las
ranuras vyacerdn a un 4&ngulo hacia una linea central que se
extiende de mwmanera 1longitudinal, lo cual desde el punto de
vista de la tecnologia del proceso presgsenta un riesgo menor de
divisién de la capa superior, y lo cual desde el punto de
vista del producto imparte una forma a las ranuras qgue es
afectada por fuerzas, ambas, desde la direccidén lateral vy
desde la direccidn longitudinal y en angulos entre estos. Las
comparaciones indicadas anteriormente aplican a ranuras con
una longitud dada. E1 hecho de que las ranuras son afectadas
por fuerzas en la direccidén lateral y en la direccidn
longitudinal y en angulos entre estas, significa que la
tendencia natural de las ranuras a abrirse y cerrarse se
incrementaréd conforme se mueve el usuario, debido a que el
movimiento del usuario da origen a fuerzas en ambas, en la
direccidén lateral y en 1la direccidn longitudinal y en
direcciones entre estas.

Las ranuras mismas pueden ger rectas, en forma de 8, en
forma de VvV, en forma de Z, en forma de U, o© pueden exhibir

cualquier otra forma conveniente. Las ranuras pueden también
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comprender combinaciones de diferentes formas, por ejemplo una
pluralidad de ranuras rectas o curvas arregladas en una fila.
Las ranuras rectas pueden arreglarse en el producto absorbente
con la misma © con diferente 1longitud, donde cada ranura
diferente esta orientada a un é&ngulo (preferiblemente
esencialmente 90°} en relacidn a la ranura precedente, pPero
donde las ranuras estdn situadas a una distancia de alguna
otra. Las ranuras estan, de esta manera, presentes en un
dngulo de entre 0 y 180° en relacién a una linea central que
se extiende de manera longitudinal, preferiblemente en el
rango de 20°-65° y/o 110°-115° en relacidén a la linea central
que se extiende de manera longitudinal. Las ranuras curvas
pueden tener partes que estan anguladas en relacién una de la
otra y a la linea central. Debe subrayarse, sin embargo, que
las ranuras anteriormente mencionadas requieren 'que a los
bordes de corte se les de una forma corresgpondiente, como un
resultado de lo cual la fabricacién de la herramienta para
ranurar es mas complicada gue en el caso de un borde de corte
recto del tipo descrito anteriormente que es mas ventajoso
desde el punto de vista de la fabricacién. Sin embargo, los
bordes de corte pueden orientarse en la direccidén de rotacién
© a un angulo a la direccidn de rotacidn, dependiendo de la
forma deseada de las ranuras.

El cuerpo de absorcién se fabrica de un material de fibra
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conveniente, en la forma de fibras naturales o sintéticas que
tienen propiedades absorbentes, o una mezcla de fibras
naturales y fibras sintéticas u otros materiales absorbentes
de un tipo previamente divulgado que son convenientes para
usarse en toallas sanitarias, almohadillas para la
incontinencia y revestimientos de pantaletas, por ejemplo. El
cuerpo de absorcidn puede también contener una proporcidn
predeterminada, por ejemplo 20-60%, de materiales
superabsorbentes, es decir, materiales de polimeros en la
forma de particulas, fibras, hojuelas o similares, los cuales
tienen la capacidad de absorber y unir guimicamente liquidc
egquivalente a varias veces su propio peso mientras que forman
un gel acuoso. Esto proporciona una muy alta capacidad de
absorcidn de agua en el producto terminado.

Debe notarse también que el cuerpo de absorcidén puede
presentar diferentes formas, por ejemplo una forma
esencialmente alargada vy rectangular, o alternativamente
alguna otra forma irregular mas, por ejemplo de reloj de arena
o triangular. El1 cuerpo de absorcidn preferiblemente tiene
también bordes redondeados.

La capa superior permeable al liquido preferiblemente
consiste de algun material o una combinacidén de los siguientes
materiales: un material fibroso, por ejemplo un material suave

no tejido, aunque alternativamente puede consistir de otros
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materiales o laminados de materiales. La capa Superioxr
preferiblemente se perfora completamente o parcialmente, es
decir, las ranuras son hechas en la parte superior como Se
describidé anteriormente, y orificios pueden estar presentes en
el area himeda. La capa superior puede consistix
apropiadamente de una pelicula de plastico perforada, por
ejemplo un material pléstico termcplastico tal como
polietileno o polipropilenc, © una capa similar a una malla de
material sintético o textil. Fibras sintéticas, tales como
polietileno, polipropileno, poliéster, nylon o los similares,
son usadas preferentemente como un material no tejido. Mezclas
de diferentes tipos de fibrag también pueden utilizarse para
el material no tejido anteriormente mencionado. La invencidn
no se restringe en principio a usar Unicamente para capas
superiores, 1las cuales consisten de material no tejido, sin
embargo, pueden también aplicarse en conjuncidén con el
procesamiento de otros materiales, por ejemplo peliculas
hechas de termoplasticos tales como polietileno o
polipropileno.

La invencidén puede también implementarse con una capa
supericr que congiste de diferentes tipos de laminados o
combinaciones de laminados vy/o —capas individuales. Por
ejemplo, la capa superior puede consgistir de un namero de

diferentes laminados o capas individuales las cuales cubren
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partes de la superficie del producte. En el casc que el
producto ceonsista de una pluralidad de laminados o capas
individuales, por ejemplo dividides en una pluralidad de
secciones longitudinales gque tienen diferentes secciones,
estas diferentes secciones pueden consistir de diferentes
materiales y pueden exhibir diferentes caracteristicas. Por
ejemplo, cada seccidn puede tener entonces diferentes tipos de
perforacién, posicionamiento de los orificios, dimensiones,
hidrofobicidad, etc. Las diferentes secciones pueden unirse
por medioc de =soldado ultrasénico en una manera previamente
divulgada que no se describe agui en detalle.

La capa superior permeable al liguido es preferiblemente
fabricada de un material que exhibe caracteristicas tales como
sequedad vy suavidad durante el tiempo dque el productc
apsorbente esta siendo calentado, debido a que esta capa
superior esta en contacto con el cuerpo del wusuvario. Es
también deseable para la capa superior tener una superficie
gsuave y similar al textil la cual permanece seca, atn en el
caso de humedecimiento repetidoe. La capa superior puede
consistir de un material no tejido, por ejemplo, con una
superficie suave y lisa, tal como un material unido por hilado
nechc de fibras de polipropileno. Un material no tejido
hidréfobe, perforado, puede ser usado para permitir que la

superficie mAds cercana al cuerpo del usuario se mantenga seca,
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en conjuncién con lo cual los orificios son formados en el
material que son mds grandes que la distancia entre las fibras
en el material. En esta forma, el liquido puede conducirse
hacia abajo a través de los orificios en la capa superior
hacia el cuerpo de absorcidén adyacente. Otros ejemplos de
materiales para la capa superior son peliculas plasticas
perforadas, tal como una pelicula de poliéster perforada. La
capa superior puede unirse con la capa de soporte subyacente y
el cuerpo de absorcién, por ejemplo por medic de adhesivo,
unién ultrasdénica o por wmedio de alguna forma de unién
térmica.

La capa superior  puede también ser un laminado
tridimensicnal de pelicula no tejida y plastica © un material
térmicamente unido, cardado, a base de 100% de propileno. La
pelicula plastica puede ser hidréfila, pre-perforada (con
orificios peguefios) vy fabricada de una mezcla de polietileno y
polipropileno. Los materiales no tejidos pueden tener un peso
por unidad de area en el rango de 12-100 gsm, y en particular
en el rango de 15-60 gsm.

La parte no tejida de la capa superior también puede ser
un material no tejide unido por hilado, un material no tejido
por aire, un material no tejido entrelazade por hilado
(hidroenmarafado), un material no tejido soplado por fusidén, o©

una combinacidén de estos. La material prima puede ser
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polipropileno (PP), polietileno (PE), poliéster (PET),
poliamida (PA), o una combinacidén de estos. Si se usa una

combinacién, esta puede ser una mezcla de fibras de diferentes
polimeros, aunque cada fibra puede también contener diferentes
polimeros (por ejemplo, fibras de dos componentes PP/PE o
copolimeros PP/PE). Donde es apropiado, la pelicula plastica
puede congistir de PE o PP, PET, PLA o amilc (o cualquier otro
polimero termopldstico) o una mezcla o copolimeros de los
polimeros anteriormente mencionados.

La capa superior perforada puede también fabricarse de
una sola capa de material, tal como un material no tejido o
una pelicula {como se describid anteriormente).

Los orificios en la capa superior pueden ser ovalados y
ligeramente alargados en la direccién de la maquina. Los
orificios pueden ser redondos/circulares u en forma de ovalo
en la direccién de la maquina o la direccidén transversal. Los
orificios en el &rea hUmeda pueden también ser remplazados por
ranuras, las cuales por definicién difieren de los orificics
en gue las ranuras no constituyen aberturas constantes, en
cambico son incisiones que van a través de 1la capa del
material. Las ranuras se abren y cierran por el movimiento en
el material.

De acuerdo con un ejemplo de 1la capa superior, las

ranuras son preferiblemente de 2 mm hasta 15 mm de longitud, y

BN
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preferiblemente estan en el rango de 3-10 mm. La longitud de
las ranuras se mide a lo largo de las superficies limites de
las ranuras en una direccidn esencialmente perpendicular al
espesor de la capa superior y cuando las ranuras estan en su
egstado cerrado.

Las ranuras estdn arregladas en la capa superior con una
distancia mutua entre las ranuras gue tienen un tamafo del
orden de 5-15 mm, aungque esto es dependiente de un rango de
factores, razédn por la cual la distancia entre las ranuras
puede variar dependiendo, entre otras cosas, del material en
la capa superior y la longitud de las ranuras y la direccidén
de las ranuras. Esta distancia entre las ranuras debe ser
suficientemente grande para prevenir que la capa superior se
gepare cuando el usuario se mueve, y suficientemente grande
para permitir gue las ranuras cierren en la manera deseada sin
la influencia de otras ranuras, aungque al mismo tiempo debe
ser suficientemente pequefia para que la capacidad de respirar
y la permeabilidad de 1liquido permanezcan a un nivel
aceptable. La durabilidad de la capa superior es en gran
medida gobernada, sin embargo, por la relacidn entre la
guperficie gue contiene las ranuras y la superficie son
ranuras para una registencia de material dada, donde la
distancia entre las ranuras es un subgrupo de los parametros

para la durabilidad. La longitud de las ranuras y la distancia
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entre las ranuras y la direccién de las ranuras varia
dependiendo del material en la capa superior, debido a que la
tendencia natural de las ranuras a abrir depende de 1las
caracteristicas del material presente en la capa superior.

La capa de soporte es preferiblemente impermeable al
ligquido (o al menos posee altar resistencia a la penetracidn
del liquido) y de esta manera esta arreglada para prevenir
cualqguier fuga de fluido excretado del producto. La capa de
soporte, por otro lado, puede realizarse de manera gue sea
permeable al vapor. Para este propésito, la capa de soporte
puede fabricarse de un material impermeable al 1liguido que
consiste de manera apropiada de una pelicula plastica delgada
y aprueba de liquidc. Por ejemplo, peliculas plésticas de
polietileno, polipropilenc o poliéster pueden usarse para este
propdsito. Alternativamente, un laminado de pelicula no tejida
y de plastico u otras capas convenientes de materiales pueden
usarse como una capa de soporte a prueba de liquido. En una
manera previamente divulgada, el lado debajo de la capa de
soporte puede proporcicnarse con cuentas de adhesivo o algin
otro medio de unidén previamente divulgado, lo cual puede
utilizarse entonces para la aplicacidén del producto a un
articulo de ropa. El productc puede también proporcionarse con
alas, es decir, aletas flexibles plegables que, en una manera

previamente divulgada, estdn arregladas a lo largo de los

&\
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lados del producto y pueden utilizarse en conjuncidén con la
aplicacidén del producto.

El producto puede también incluir una capa adicional de
material en la forma de una capa de recepcidén (también
referida como una capa de adquisicidn, una capa de admisidn y
una capa de distribucién, dependiendoe de la funcidén del
material}. La capa de recepcidn puede ser en la forma de un
material de empagque gue tiene un espesor y elasticidad
apropiadamente especificada, la cual se pretende dgue este
posicionada entre la capa de absorcidén y la capa superiorx. La
capa de recepcidn posee esencialmente las mismas dimensiones
que la capa superior, con la excepcién de su espesor, sin
embargo, puede diferir del espesor de la capa superiox.
También es posible establecer que la capa de recepcidn puede
consistir de materiales diferentes al material de empaque. Por
ejemplo, ésta puede consistir de un material también llamado
colchado, gue es usualmente a base de fibras de celulosa. La
capa de recepcidn puede también incorporar materiales fibrosos
para impartir una rigidez apropiadamenté balanceada a ésta. La
capa de admisidén puede también incorporar una cantidad
apropiada de fibras termoplasticas para permitir soldado
ultrasdnico.

La capa de recepcidn puede apropiadamente ser una capa de

material relativamente gruesa, porosa, elastica, por ejemplo

(2
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en la forma de un material de empague fibroso, un enguatado
con fibras cardadas, un material de estopa o algin otro tipo
de material de fibra volumincso y/o flexible con una capacidad
de succién de 1liguide instantdnea alta que es capaz de
almacenar liquido temporalmente antes de que éste se absorbe
por el cuerpo de absorcidn subyacente. La capa de recepcidn
puede también estar en la forma de un material de espuma
poroso. Esta también puede consistir de dos o mas capas de
material. De acuerdo a una modalidad preferida, la capa de
recepcién puede extenderse hacia los bordes laterales del
producto, es decir, ésta posee esencialmente la misma forma
que la capa superior. En esta forma, pueden lograrse ventajas
con respecto a la distribucidn del liquido, sellado de bordes,
etc.

Debe establecerse, sin embargo, que la eleccién del
material y del espesor y la densidad de la capa del material
puede cambiar en el futuro en el caso de cambios en los
métodos de fabricacién y nuevas combinacioneg de materiales,
como una congecuencia de 1lo cual 1la invencién no esta
restringida a los materiales y a las combinaciones de
materiales indicados anteriormente.

Cuando se fabrica el producto absorbente, la capa
superior se une a la capa de soporte y puede también unirse a

la capa de recepcidn y/o al cuerpo de absorcidén. La unidn

55
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puede tener lugar mediante pegado; © mediante soldadura por
medios ultrasdnicos o léser; o por unidn mecénica, por ejemplc
en la forma de estampado o compresidn, etc., o por algin otro
método apropiado de unién, por ejemplo unidn térmica.

De acuerdo con una modalidad de 1la invencidn, el
dispositivo comprende un dispositivo de unidn para el procesc
de unidén anterxior. El disposgsitivo de unidén puede comprender un
dispositivo para un proceso de unién térmica, por ejemplo un
dispositivo de soldado ultrasénico, o© un proceso de unidn
mecéanico en la forma de estampado o compresién con rodillos
calientes v/o frios, etc. El dispositivo de unidén
ventajosamente comprende una herramienta, por ejemplo un
cuernc ultrasdnico, y un patrdn estampado de manera continua o
de manera discontinua sobre el.rodillo de contacto a tope en
la forma de una o una pluralidad de partes elevadas. El patrdn
esta arreglade a una distancia predeterminada de la
herramienta para ranurar. El dispositivoe de unidn influencia
la capa de material en una direccién hacia las partes
elevadas, por ejemplo por medic de presidén, calor vy,
posiblemente, vibraciones a una frecuencia predeterminada, en
conjuncidén con lo cual el calor se genera en el material, lo
que da origen a un scldado, o estampade, o similar,
dependiendo de 1la cantidad de energia transmitida por el

disposgsitivo de unidn a la capa de material. Una ventaja de un

A
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dispositivo tal es que la unidén soldada o el estampado, etc.,
termina a una distancia reproduciblemente exacta de las
ranuras. En dispositivos de unién previamente divulgados, la
soldadura tiene lugar en una estacidén de trabajo separada
remotamente del corte, lo cual da origen a problemas con la
adaptacién de la pieza de material a procesarse para obtener
una unién soldada o similar a una distancia deseada de una
ranura.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 describe esquematicamente una vista lateral
de una herramienta para ranurar de acuerdo con la invencidn;

La Figura 2 describe esguemdticamente wuna vista del
frente de la herramienta para ranurar de acuerdo a una primera
modalidad de la invencién;

La Figura 3 describe esquemdticamente wuna vista del
frente de la herramienta para ranurar de acuerdo & una segunda
modalidad de la invencidn;

La Figura 4 describe esquemiticamente una vista lateral
de un dispositivo para la fabricacidn de un producto
absorbente que comprende la herramienta para ranurar de
acuerdo a las Figuras 1-3 donde la herramienta para ranurar
realiza una operacién de corte en una capa de material;

La Figura 5 describe esquemdticamente wuna vista del

dispositivo de acuerdo a la Figura 4 desde la linea A-A en la

6>
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Figura 4;

La PFigura 6 describe esguemdticamente una vista lateral
de un dispositive para 1la fabricacidén de un producto
absorbente de acuerdo a la Figuras 4, pero donde la
herramienta para ranurar esta en una posicidén en la que el
corte de la capa del material no ocurre.

La Figura 7 describe esquemdticamente una vista del
dispositivo de acuerdo a la Figura 4 desde la linea A-A en la
Figura 6; y donde

La Figura 8 describe esguemdticamente una vista desde la
linea A-A del dispositivo de acuerdo a la Figura 4 de acuerxdo
a una modalidad en la que el dispositivo también comprende un
dispositivo ultrasénico.

MANERA (S) PARA LLEVAR A CABO LA INVENCION

La Figura 1 describe esguemdticamente una wvista lateral
de una herramienta 1 para ranurar giratoria de acuerdo a la
invencidn. La Figura muestra que la herramienta 1 para ranurar
tiene una extensidn en una direccidén radial y una extensidn en
una direccidn axial perpendicular a la direccidn radial. La
herramienta 1 para ranurar comprende una parte 2 de corte gue
comprende una pluralidad de bordes 3 de corte que tienen un
primer radio R y presentes entre las partes 4 intermedias de
los bordes 3 de corte situadas a una distancia r mencr del

centro axial de la herramienta 1 para ranurar gque de los
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bordes 3 de corte. La Figura 1 muestra una zona 5 central que
tiene una extensién coaxialmente en una direccidn axial.a lo
largo de la amplitud total de la herramienta para ranurar, Yy
que tiene una extensién en la direccidén radial hacia las
partes 4 intermedias. La zona central esta delimitada en la
direccién radial por dos superficies 6 laterales opuestas.

La herramienta 1 para ranurar se fabrica a partir de una
preforma esencialmente cilindrica que ha sido procesada en una
manera en la que las partes seleccionadas de la preforma han
sido eliminadas, por ejemplco mediante trituracidn, molienda u
operaciones convenientes similares para trabajo de metal. La
parte de la preforma gque permanece después del procesamiento
comprende los bordes 3 y las partes 4 intermedias. La Figura 1
muestra con una linea 7 punteada la parte 2 de corte original
antes del inicio del ©procesamiento de las partes 4
intermedias. La parte 2 de corte original ha sido fabricada
rectificando una preforma cilindrica en cada lado, en
conjuncidén con lo cual una parte 2 de corte circunferencial se
ha formado a lo largo de la linea 7 punteada. La parte 2 de
corte original tiene un radio esencialmente constante y de
esta manera perforard /cortara una capa de material durante su
rotacidn completa, es decir, dard origen a un corte constante.
Esto no es deseable en el caso de un corte intermitente, y se

busca una serie de cortes y partes no procesadas. De acuerdo a
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la invencidén, la herramienta 1 para ranurar se somete a
procesamiento adicional por esta razén en una manera tal que
una parte de la parte de <corte se elimina mediante
procesamiento apropiado en una manera tal que se forman las
partes 4 intermedias. Este método para fabricar una
herramienta para ranurar es simple y barato y es preferida. Un
problema, sin embargo, es que las partes 4 intermedias no son
capaces de girar sobre el mismo radio que los bordes 3 de
corte, como un resultado de lo cual ocurren vibraciones cuando
la herramienta para ranurax gira contra un rodillo de contacto
a tope cilindrico con un radio constante, lo cual causa
desgaste a las maguinas y a la herramienta 1 para ranurar.

La Figura 2 describe esquemadticamente una vista del
frente de la herramienta para ranurar de acuerdo a una primera
modalidad de la invencién. La Figura 2 muestra gue los bordes
3 de corte son mas angostos que las partes 4 intermedias, ¥y
gue la herramienta 1 para ranurar tiene una zona 5 central que
es mi&s amplia gque ambos, los bordes 3 de corte y la parte 4
central. La Figura 2 muestra que la parte de corte comprende
partes 9 laterales, gue exhiben una extensién desde el borde 8
exterior de la zona 5 central en las superficies 6 laterales
respectivas a las partes 10 méds externas de los bordes 3 en la
direccién radial. Las partes externas de logs bordes 3 de corte

estdn ilustradas en la Figura 2 con una modalidad
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ggencialmente plana en la direccidn axial. Las partes externas
de los bordes 3 de corte ngo estdn restringidas a tal

modalidad,  pero pusden poseer diferentes amplitudes, por

" ejemplo, convexas, triangulares o tener alguna otra forma

apropiada. La Figura 2 muestra las partes ¢ laterales con una
secclidn transversal plana visuwalizada en la direccidn axial.

La Figura 3 describe esguemidticaments una wigta del
frente de la herramienta para ranurar de acuerdo a una segunda
modalidad de la dinvencidn. La Figura 3 muestra la misma
gituacidén de la Figura 2, con la diferencia gque las partes 5
laterales comprenden una superficie curva gue tiene una
seccidn transversal esencialmente convexa visualizada en la
direccidn axiasl.

La herramienta 1 para ranurar se ilustra en las Figuras
1-3 como uvna unidad c¢ilindrica, en la gque las superficies 6
laterales son planas v paralelas. La herramienta 1 para
ranurar de acuerdo con la invencidn no ce restringe a tales
superficies & laterales planas, sin embargo, pusde tener
superficies & laterales concavas o convexas.

La Fioura 4 déscribe asquemdticamente una wista lateral
de wun dispositive 11 para la fabricacisSn de un producto
abscrbente gue comprends una -hErramienta. 1 para ranurar de
acuerdo a las Figuras 1 ¥ 2 ¢ 1 v 3, donde la herramienta 1

para ranurar realiza vna operacidn de corte scbre una capa de
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material 12. Bl dispesitive 11 comprends un eje 13, sobre el
cual esta  arreglada 1la  herramienta para ranurar. El
dispogitive adicionalmente comprende un medio 14 de absorcion

de fuerza gue comprende al menos dos anillog 15 portadores gue

tr

tienen el mi=zmo radic R que el primer radio R. Los anillos 15
portadores estin posicieonados en amboa ladog de la herramienta
1 para ramnurar y scbre el mismo eje 13 gque la herramienta 1
para ranurar.
El dispositivo 11 comprends un rodillo 16 de contacto a
1}  tope gue Qira en la direccidn opuegsta comparada con la
nerramienta 1 para ranurar. Las direcciones de rotacidén de las
doa unidades estin indicadas en la Figura con [lechas. La
Figura también muestra gque la capa de material 12 esta
arreglada entre la herramienta 1 para ranurar y =1 rodillc 1§
15 de contacto a tope. La capa de material 12 esta hecha de un
material convéniente para usarse en productos absorbentes. La
Figura 4 muestra gque un borde 3 de corte procesa la capa d=
material 12 durante 1la rotacidn de la herramienta 1 para
ranurar v el rodille 16 de contacteo a teope. La capa de
20 material 12 se mueve en la dirveccidn de la flecha, y el
movimiento c¢oincide gon gl movimiento rotacicnal de 1z
herramienta 1 para ranurar y el rodillg 1t de cecntackto a tope.
Los anillos 15 portadores estin arreglados a fin de absorber

las fuerzag del rodillce 1¢ de contacto a4 tope para lo cual
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ellos tienen wun radio conskante esencialmente idéntico al
radio B de la herramienta 1 para ranuxrar, lo cual, cuando &sta
gntra en contacte con el rodills 16 de contacto a tope, los
rodilles con el reodillo de contactoe a tope ¥y asi sucesivamente
iguala los cambicos de prezidn gue, dorante la rotacidn de la
herramienta para ranurar, sSe originarian de otro mode entre la
herramienta 1 para ranurar v el rodillo 16 de contacto a tope
durante &1 paso de las partes 4 intermedias respectivas ¥y los
bordes 3 de corxte.

El digpozitivo 11 puede ser accionado en varias formas.
El rodillo de contactoe a tope puedes conectarse a  Un
dispositive de acclonamientc v ser capaz por medioc Qe su
rotacién de accicnar la capa de material 12 en su direccidn de
movimisnte., En una modalidad, la herramienta 1 para ranurar
carece de una conexidén a un digpesitive de acclonamienta v
Gnicamente esta goportada gobre un eje. La capa de material 12
transfiesre su movimiento a la herramisnta 1 para ranulrar pPog
medic de la friccecidn en este caseo. En ctra modalidad, la
herramienta 1 para ranurar esta conectada a un dispositivo de
accichamiento gque imparte una rotacidn a la herramienta para
TanUTar. El rodillo 16 de contacto a tope en una modalidad es
capaz de girar a 1la misma velocidad periférica gue la
herramienta 1 para ranurar, caso en =1 cueal la capa de

material 12 sSe accipna a la misma welecidad ¥ es3 cortada
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durante la rotacidén de la herramienta 1 para ranurar. El

rodills 16 de contacto a tope en otra modalidad 23 capaz de

girar a una velocidad periférica diferente de la de la
herramisenta 1 para ranurar, no obstante, caso en el cual la
diferencia relariva en welocidad da origen a una fuerza de
corte en la capa de material 12, lo cual posibilita gque los
bordes de corte corten a través de la capa de material 12.

La Figura 5 describe esquematicamente una wvista del
dispositivo i1 de acuerdo a la Figura 4 desde la linea A-B en
la Figura 4. La Figura 5 describe la capa de material 12 como
una wvista gegcicnada, en la gue un borde 3 de corte de la
herramienta 1 para ranurar esta en contacto cohl el rodille 16
de contacto a tope con una presidn tal gue el borde 3 de corte
ha partideo la capa de material 12. La diviaidn puede dependexr
del tripurado‘o corte. Esto es una suesgtion de definicidén, lo
cual depende de la agudeza del borde de corte, es decir, de su
amplitud, v de la presidn gue se haya establecido entre la
herramienta 1 para ramirar y el rodille 16 de cantacto a tope,
ademis de las caracteristicas de la capa de material. Entre
mas estreéhc gea el borde 3 de corte, mas facilmente sera
capaz de cortar a través de la capa de material 12, aungue una
alta presidén pueds conpenzar un borde 2 de cérte embotado
triturande la capa de material 12. Las caracteristicas de la

capa de waterial 12 incluyen, por =jemplo, =l tipc de uniones
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fque mantienen junta la capa de material en su  extension
longitudinal v =21 esgpesor de la capa de material 1Z.

Las Figuras 4 vy § muestran gue los anillos 15 portadores
estédn en contacto directo con el rodille 16 de contacto a
tope, en conjuncidn con lo cual la capa de material 12 esta
posicionada ente los dos anilles 15 portadores.

Lz Figura & describe esguematicamente una wvista lateral
de uwn dispesitive 11 para la fabricaciéin de un producto
absorbente de acuerde a la Figura 4, pero donde la herramienta
1 para ranurar esta en una posicidn en la gue el corte de la
capa de maﬁerial no oourre. La Figura & describe la
herramienta 1 para ranurar &n una pesicidn en la gue una parte
1 intermedia encara hacia la capa de material 12.

Los anillos 15 portadores gue yacen sobre esencialmente
al mismo radie gue log bordes 3 de corte constituyen asi
guperficies de soporte para la herramienta 1 para ranurar para
agquella parte de la rvotacidn durante lo cual la herramienta 1
para ranurar no realiza ningin corte. Durante la operacidn de
corte, 1los bordes 3 de corte giran scbre esencialmente el
mismo radic gque 1oz anillbs portaderes, lo que significa gue
los problemas previamente divulgadeos gue se originan en una
zomia de transicidn entre partes con diferentes radios ze
savitan totalmente. Las wibracionea se evitan por el radio

constante de losz anilleo= 15 portadores, ¥ una wvelocldad de
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proceac was alta puede mantenerse. La vida de servicico de la
herramienta 1 para ranuarar también se incrementa
dramiticamente v, bajo condicionez optimas, poede Lener una
vida de servicic gue corresponde a aguella de una cuchilla de
corte gircular con un borde de corte constante.

La Figura 7 describe esquemdticamente una vista del
dispositive 11 de acuerde a la Figura 6 desde la linea A-A en
la Figura 6. La Figura 4 muestra gue los anillos 15 portadores
hacen contacto con el rodille 16 de contacto a tope cuando la
parte 4 intermsedia pasa el rodille 16 de contacktc a tope, en
conjuncidn con lo cual los anillos 15 portadores absorben las
fuerzas del rodillec 15 de contacte a tope wia la capa de
material 12. La Figura 7 muestya gue la capa de material 12 no
eatz influenciada por la herramienta 1 para ranurar cuando las
partes 4 intermedias pasan la capa de material 12, a
diferencia del cazo cuande pasa £1 bﬁrde 1 de corte., Bsto es
debido a gue log anillos 15 portadores tienen un radioc mayor
que las partes 4 intermedias, como una congecuencia de 1o cual
las partes 4 intermedias son incapaces de presionar contra la
capa de material 12 ceon tal fuerza gue el corte tiene lugar.

La Figura B8 describe esguematicamentes una viska desde la
linsea 2A-A del dizpositive 11 de acuerds a la Figura 4 de
acuerdo a una modalidad de la invencidn en la gque el

digpogitive también comprende un dispositivo de unidn en la
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forma de un dispositive 17 ultrasdnico. El dispositive 17
ultrasénico comprends un cuerno 18 ultraszdnico ¥ un patrom
eatampade schre el rodilla de contacke a tope en la forma de
parces 13 elevadas. En la Figura 8, el patrdn 19 esta
arreglado a2 una distancia predeterminada de la herramienta 1
para ranurar. E! dispositivo 17 ultrasdnico afecta la capa de
material 12 en que el cuerno 18 ultrasdnico ejerce presidn y
vibra a una frecuencia contra la capa de material 12 y las
partes 1% elevadas, en conjuncidén con leo cual se genera calor
en =1 material, gue da grigen a un soldade o estampads o
gimilar, dependiendo de la cantidad de energia transmitida por
el dispositivo 17 ultrasénico a la capa de material. La Figura
& muestra que el dispositiveo ultrasdnice ha preducido el
egtampads 20 en la capa de material 12, 1na wentaja de esta
modalidad es que el estampade 20 termina exactamente a la
mizma distancia de las partes de corte en la capa de material
12 por la duracidn total del proceso continuo, debkide a due

lag partes 19 elegvadas estdn posicionadas & una distancia

predeterminada de la herramienta 1 para ranurar.
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REIVINDICACIONES
1. Un dispositivo (11} para la fabricacién de un
producto absorbente, que comprende una herramienta (1) de
corte giratoria que tiene una extensién en una direccidn
radial y una extensidn en una direccidén axial perpendicular a
la direccién radial, la herramienta (1) de corte comprende una
parte (2) de corte que comprende una pluralidad de bordes (3)

de corte que tienen un primer radio (R) y que estadn presentes

entre las partes (4) intermedias de 1los bordes de corte

situadas a una distancia (r) menor de la linea central axial
de la herramienta (1) de corte que de los bordes (3) de corte,
caracterizado en que el dispositivo (11} comprende un medio
{15) de absorcién de fuerza arreglado a fin de absorber
fuerzas de un rodillec (16) de contacto a tope al menos cuando
las partes (4} intermedias en la herramienta (1} de corte
pasan el rodillo (16} de contacto a tope.

2. Un dispositivo (11) de acuerdo con la reivindicacidn
1, caracterizado en que el disposgsitivo (11) comprende un eje
(13) sobre el cual esta arreglada la herramienta (1) de corte.

3. Un dispositivo (11) de acuerdo con la reivindicacién
2, caracterizado en que los medios (14} de abscrcién de fuerza
comprenden al menos dos anilios (15) portadores que tienen
egencialmente el misme radic gque el primer radio (R).

4, Un dispositivo (11) de acuerdo con la reivindicacidn
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3, caracterizado en que los anillcs (15) portadores estan
posicionados en ambos lados de la herramienta (1) de corte vy
sobre el mismo eje (13) que la herramienta (1) de corte.

5. Un dispositivo (11) de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizade en que cada borde
(3) de corte tiene una amplitud que permite el corte de una
capa de material (12) pretendida para un producto absorbente.

6. Un dispositivo (11) de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado en que el
dispositivo (11} comprende una pluralidad de herramientas (1)
de corte posicionadas una después de la otra en la direccidn
axial.

7. Un dispositivo (11) de acuerdo con cualgquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado en que la
herramienta {1l) de corte se fabrica de un discc esencialmente
cilindrico, donde se ha creado un borde de corte
circunferencial retirando material de la superficie envolvente
del cilindro en una manera tal que Gnicamente la parte (2) de
corte permanece, después de lo cual el material ha sido
entonces eliminado de la parte de corte en una manera tal que
los bordes (3} de corte y las partes (4) intermedias han sido
formadas.

8. Un dispositivo (1l1l) de acuerdo con cualguiexa de las

reivindicaciones 1-7, caracterizade en cque la herramienta (1)
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de corte se fabrica por moldeo, después de lo cual los bordes
(3) de corte y las partes (4) intermedias son terminadas
mediante torneado y/o triturado y/o pulido.

9. Un dispositivo {11) de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado en que la
herramienta (1) de corte se fabrica a partir de una preforma
la cual, en una 2zona central, posee una amplitud en la
direccién axial gque difiere de la amplitud en una zona
periférica externa en la direccidn radial, la zona periférica
que contiene los bordes (3} de corte.

10. Un dispositivo (11} de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado en que ia
herramienta (1) de corte tiene un diametro de entre 2
centimetros y 1 metro.

11. Un dispositivo (11) de acuerde con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado en que el
dispositivo (11) comprende un dispositivo (17) de unidn que
comprende una herramienta (18) y un patrdén en la forma de una
o una pluralidad de partes (19) elevadas estampadas de manera
continua o© de manera discontinua sobre el rodille (16) de
contacto a tope, en conjuncidn con lo cual la herramienta (18)
transmite una cantidad de energia a la capa de material (12)
en la direccidén de las partes (19) elevadas en una manera tal

gque la estructura de la capa de material (12) se cambia.

N



10

15

20

39 ?é{

RESUMEN DE LA INVENCION

La invencién se relaciona con un dispositivo (11) para la
fabricacién de un producto absorbente gque comprende una
herramienta (1) de corte giratoria que tiene una extensidén en
una direccidn radial y una extengién en una direccién axial
perpendicular a la direccién radial. La herramienta (1) de
corte comprende una parte (2) de corte que comprende una
pluralidad de bordes (3) de corte que tienen un primer radio
{(R) v que estén presentes entre las partes (4) intermedias de
los bordes de corte situadas a una distancia (r) menor de la
linea central axial de la herramienta (1) de corte que de los
bordes (3} de corte. La invencidn estd caracterizada en gue el
dispositivo (11} comprende un mwedio (15) de abscrcidn de
fuerza arreglado a fin de absorber fuerzas de un rodillo (16)
de contacto a tope al menos cuando las partes (4) intermedias
en la herramienta (1) de corte pasan el rodillo (16) de

contacto a Lope.

WPC11256 / 1D.140620
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REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE
' PCT : -

4
e

* PATENTE DE INVENCION . LY MODELO DE UTILIDAD [ .]

¢ -indicacion de que se solicita la concesion de una patente [/]/_
¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la soliciiud [4/
¢ Descripcion de la invencion o ~ R [/]/ :
4 Dibujos de ser estos pertinentes _ M/ -
¢ Comprobante de pago de las tasas establecidas [
COMPLETA [/]/ : INCOMPLETA [ ]

DISENO INDUSTRIAL [ ]

L 4 . Indicacjén de que se solicita el registro de Disefio Industrial

[ ]
¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [ ]
¢ Representacion grafica y fotogréafica™del Disefio Industrial o muestra del [ ]

material que incorpora el diseflo - . A : '
¢ Comprdbante de Pago de las tasas establecidas [ ]
. COMPLETA [ ] P INCOMPLETA [ ]
s
ESQUEMA DE TRAZADO [ ]
® Indicacion de.que se solicita el regiéi_fro de un.Esquema de Trazado - [ ‘]
€ Datos de identificacién del solicitante 6 de la persona Que presenta la solicitud [ ]
o J Representacion grafica del esquema trazado : [ ]
~® Comprobante de pago de las tasas establecidas 1.
COMPLETA [ ] ]

- " - | ‘ INCOMPLETA [

Firma Responsable—
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Doctor {a)

FERRERO EMILIOQ

Apcderado(a) y/o Representante de
SCA YYCILENE PRODUCTS A B.

REFERENCIA Radicacidén No. 8 138149
Sclicitud internacional PCT/SE2006/00813
Fecha inicio fase nacional 30/01/2009
Tramite 11
Evento 378
Actuacidn 430
Oficio No. . 818?

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulc 38 de
la Decisidn 486 de la Comisidn de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cocperacidén en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1, La solicitud no contiene la copia del documento en que consta la cesidn del
derecho a 1la patente del inventor al solicitante o a su causante, conforme a lo
egtablecido por el articulo 26 literal k) de la Decisibn 486 de la Comisidn de la
Comunidad Andina. Cuande se trate de documentos otorgades en el extranjero, estos
deberdn legalizarse de conformidad con le dispuesto por ios articulos 259 y 260 del
Cédigo de Procedimiento Civil, Cuande se trate de las declaraciones a gue hace
referencia la Regla 4.17 1ii} del Tratade de Cooperacidn en Materia de Patentes
PCT., el alcance &e las tales declaracicnes se determinara sgegun indigquen
claramente una cesidén de derechos del inventor al solicitante © su causante, de
conformidad c¢on 1o dispuesto en el numeral 5.2.13 del Capitulo Quinto, Titulo X de
la Circular Unica de Superintendencia de Industria y Comercio.

Zn cumplimiento de 1lo dispuesto por el articulo 39 de la Degisién 486, se le
requiere para gque dentro del término de deos wmeses siguientes a la fecha de
notificacidén del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
congiderard abandcnada y perderda su prelacién,

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
e}, del capitulo into del titulo primero de la Circular Unica No.id de 2001.

ALIX CARMEN;? CESPEDES DE VERGEL
Jefe de la divieidn de Nuevas Creacianea

El angerior requerimiento fue notificado  por fijacidrn en  lista de

techa §-5-JUN. 2009
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