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(57) Resumo: UM EQUIPAMENTO E UM METODO PARA
FORMAR NUCLEOS ABSORVENTES COLOCADOS VIA AR. A
presente invencdo se refere a um equipamento para formar nucleos
absorventes colocados via ar (13,14), compreendendo uma primeira e
urna segunda roda de formagdo (1, 2), meios para transferir um
elemento de nlcleo da primeira roda de formagéo para um elemento
de nulcleo na segunda roda de formagao enquanto o Ultimo elemento
de nlcleo é mantido ainda em seu molde, pelo menos os meios de
colocagdo associados com a segunda roda de formagéo
compreendendo meios para fornecer uma mistura de material fibroso
carregado via ar e de particulas discretas. De acordo com a invengéo o
equipamento compreende meios para aplicar uma camada protetora
ao fundo de cada molde (4) da segunda roda de formacgao (2), dita
camada protetora tendo a fungao de proteger o molde das particulas
discretas durante a colocagéo via ar de uma mistura de material
fibroso carregado via ar e de particulas discretas, meios para aplicar
uma manta (15) de material de envoltério na superficie periférica da
primeira roda de formagéo (1), por meio de que meios de sucgéo (6)
no interior da primeira roda de formagéo extrairdo o material da manta
(15) para fazerem contato contra o fundo de um molde (3) que passa
pelos ditos meios de sucgio, meios para guiar dita manta de material
de envoltério sobre a periferia da segunda roda de formacgéo apés a
passagem pelo estreitamento entre a primeira e a segunda roda de
formagéo (1, 2); e meios para mudar a sincronizagdo das rodas de
formagédo de manta a fim de controlar o tempo em que a borda
dianteira de um molde (3, 4) em uma das rodas de formagéo passa
pelo estreitamento com relagdo a quando a borda dianteira de
ummolde na outra roda de formagdo passa pelo estreitamento. A
invencdo igualmente se refere a um método de produzir nicleos com
tamanhos diferentes sem mudanga dos moldes.
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“UM EQUIPAMENTO E UM METODO PARA FORMAR NUCLEOS ABSORVENTES

COLOCADOS VIA AR”

CAMPO DA TECNICA

A presente invengdo se refere a um equipamento para
formar nicleos absorventes colocados via ar, compreendendo
uma primeira e uma segunda rodas de formacdo, cada uma das
rodas de formacdo de manta tendo uma série de moldes ao
longo de sua superficie periférica, meios de colocacdo via
ar para fornecer material fibroso carregado wvia ar aos
moldes em cada roda de formagdo, meios de sucgdo para
manutengdo dos elementos de nucleo formados nos respectivos
moldes durante uma parte do trajeto dos moldes na
respectiva roda de formagdo e meios para transferir um
elemento de nicleo na primeira roda de formacdo para a
superficie periférica da segunda roda de formacdo enquanto
0 Ultimo elemento de nicleo é mantido ainda em seu molde, e

um método para usar tal eguipamento.

FUNDAMENTOS DA INVENGCAO

Os equipamentos do tipo referido acima s3o usados
para produzir nucleos absorventes multicamadas, pelo menos
uma das camadas contendo particulas discretas de um
material altamente absorvente, preferivelmente um material
chamado superabsorvente (SAP), que pode absorver liquido em
uma quantidade equivalente a diversas vezes seu prdéprio

peso. As fibras nas camadas sdo preferivelmente celuldsicas
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e produzidas pelo desfibramento de polpa. Adicionalmente,
outros tipos de fibras podem ser adicionados. As fibras nas

diferentes camadas podem ser as mesmas ou diferentes.

Equipamentos de acordo com a presente invencédo

devem ser dispostos em uma linha de fabricacdo para

produzir artigos absorventes, tais como, fraldas
descartaveis, absorventes intimos, protetores para
incontinéncia e artigos sanitdrios semelhantes. E

conseqliientemente importante que tais equipamentos ndo
ocupem muito espacgo, especialmente no sentido ‘do
comprimento de tal linha de producdo. Hoje em dia, a taxa
de producédo de tal taxa de produgado é elevada,
aproximadamente 600 nucleos por minuto, e a presente
invencdo tem por objetivo permitir taxas de producdo ainda
mais elevadas. Em tais altas velocidades as forcas
centrifugas que atuam nas particulas discretas em elementos
de nucleo formados s&o bastante elevadas e hd um problema
de impedirv que estas particulas calam fora de tais
elementos de nucleo. Aparte da conseqiéncia de alto custo
de material relativamente a perda de particulas, h& um
risco de gue as particulas perdidas caiam em componentes ou
em equipamentos da linha de produgdo- influenciando
adversémente as funcgdes destes. As particulas perdidas
aevem conseqglentemente ser tratadas de algum modo. Ha
conseqgientemente uma necessidade de manter tais perdas de

particulas td3o pequenas gquanto possivel.

Um outro problema é assegurar que os elementos de

ndcleo formados na respectiva roda de formacdo de um
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equipamento do tipo descrito na introducdo sejam
sobrepostos no relacionamento mituo desejado. Se, por
exemplo, as bordas principais dos elementos de nucleo
sobrepostos devem ser alinhadas uma com a outra, um
desalinhamento serd visualmente muito aparente e igualmente
influenciard adversamente a fung¢do do artigo produzido. Por
exemplo, se o0 artigo produzido contém aberturas ou
semelhantes nos nicleos sobrepostos que devem coincidir ou
ter um determinado relacionamento relativamente a posicédo
sobreposta dos elementos de nidcleo, um desalinhamento
daquelas aberturas teréd um efeito prejudicial no

funcionamento do artigo produzido.

Um problema adicional com um equipamento de acordo
com a introducdo é que hd um risco de que as particulas
discretas depositadas via ar em um molde danifiquem o molde
ou obstruam ou blogqueiem algumas das aberturas no molde.
Tais obstru¢des ou blogueios levam a uma distribuicédo
desigual do material colocado via ar no molde e afetardo
conseqientemente adversamente as propriedades absorventes

do artigo produzido.

Em EP-B1-0 958 801 & mostrado um equipamento, em
que uma manta de papel tissue é enrolada em uma roda de
formacdo e sugada de encontro as paredes dos moldes na
superficie periférica da roda. Depois disso, uma camada de
particulas discretas é colocada via ar no molde e fibras
levadas pelo ar sdo sugadas para esta camada de particulas
discretas para misturar com as particulas discretas. Na

Figura 3 deste documento, ¢é divulgado tal equipamento que
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tem duas rodas de formagdo de manta. Os corpos colocados
via ar sdo entregues de cada roda de formac;éo» de manta
unidos &s mantas de papel tissue e as duas mantas de papel
tissue junto com os corpos unidos s8o entdo sobrepostos um
sobre o outro. Os corpos unidos as mantas percorrem um
percurso substancialmente longo sem que meios de succdo
influenciem os corpos depois disso e hd um grande risco de
que as particulas caiam fora dos corpos durante este
percurso. Além disso, com tal construcdo parece dificil
obter uma grande precisdo das posic¢Bes relativas dos corpos

unidos as mantas quando sobrepostos um sobre o outro.

Em EP-B1-1 082 081 é divulgado um equipamento de
acordo com o preé@mbulo da reivindicacédo 1. Em tal
equipamento, somente o material fibroso &€ colocado via ar
nos moldes na primeira roda de formacdo para formar um
corpo em qgque um segundo corpo composto de uma mistura de
material fibroso e de particulas discretas de SaApP é
transferido da segunda roda de formacdo enguanto o primeiro
corpo ainda estd em seu mol_de. Uma terceira camada de
material fibroso é .colocada via ar entdo sobre o composto
dos primeiros dois corpos. Durante transferéncia do segundo
cCorpo para O primeiro corpo, uma parte do segundo corpo
estd sempre ao ar livre e expde ambos seus lados a este. HA
assim um grande risco de que as particulas de SAP caiam
fora destas partes expostas do segundo corpo, especialmente
se a concentracdo deste é elevada e a velocidade das rodas
de formacdo de manta é elevada. Apds a transferéncia do

segundo corpo para o primeiro corpo, a terceira camada
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colocada via ar depois disso impedird que as particulas de
SAP no segundo corpo caiam para fora. Embora a precisdo das
posigBes dos corpos sobrepostos seja melhorada devido ao
primeiro corpo ser mantido em seu molde durante a
transferéncia do segundo corpo sobre este, o segundo corpo
tem que se mover ao ar livre antes de ser sobreposto ao
primeiro corpo, um fato que reduz a precisdo. Além disso,
na segunda roda de formacdo ndo hd nenhum meio para impedir
que as particulas discretaé colocadas via ar nos moldes
obstruam ou blogueiem as aberturas nas fundos destes

moldes.

Os artigos absorventes sanitdarios, tais como
fraldas, sdo fornecidos frequentemente em tamanhos
diferentes. Quando tais tamanhos diferentes de nicleos para
0o "mesmo" artigo absorvente deve ser produzida no mesmo
equipamento, como O equipamento descrito na introducdo, os
moldes nas rodas de formagdo de manta tém que ser mudados.
Esta €é uma operacdo demorada, que envolve igualmente o
armazenamento de diferentes moldes ndo usados para o
tamanho em questdo e que reduzem a rentabilidade do
processo de manufatura, especialmente para pequenas séries

de produto.

s

E um objetivo da presente invencéao, em um
equipamento de acordo com a introdugdo, melhorar a precis&o
da transferéncia de um elemento de nicleo para outro,
impedir que as particulas discretas colocadas via ar
danifiquem e/ou obstruam os moldes e impedir perdas

excessivas de particulas discretas dos elementos de nucleo
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formados. Além disso, é um objetivo da presente invencdo
reduzir a necessidade de mudar moldes quando diferentes
tamanhos do mesmo produto devem ser produzidos. Um outro
objetivo é mudar as propriedades do nicleo por meios
simples. E igualmente um objetivo da presente invencado
realizar isto sem aumentar significativamente o espaco

exigido para o equipamento em uma linha de producdo para

fabricacdo de artigos absorventes sanitdrios.

BREVE DESCRICAO DA INVENCAO

Estes objetivos s8o realizados por um equipamento
para formar nucleos absorventes colocados via ar,
compreendendo uma primeira e uma segunda roda de formacdo,
cada uma das rodas de formacd3o de manta tendo uma série de
moldes ao longo de sua superficie periférica, meios de
colocacgdo via ar para fornecer material fibroso carregado
via ar aos moldes em cada roda de formacdo de manta, meios
de succdo para a manutencdo dos elementos de nlcleo
formados nos respectivos moldes durante uma parte do
trajeto dos moldes na roda e meios de formacdo respectivos
para transferir um elemento de nicleo da primeira roda de
formacdo para a superficie periférica da segunda roda de
formacdo enquanto o elemento dé nucleo na segunda roda de
formacéao de manta é¢ mantido ainda em seu molde,
caracterizado por meios para aplicar uma manta de material
de envoltdério na superficie periférica da primeira roda de
formacdo de manta, por meio de gue meios de succdo dentro

da primeira roda de formacdo extrairdo o material na manta
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para fazer contato contra o fundo de um molde gue passa
pelos ditos meios de sucgdo, meios para guiar a dita manta
de material de envoltdério na periferia da segunda roda de
formacdo apds a passagem pelo estreitamento entre a
primeira e a segunda rodas de formacdo, e meios para mudar
a sincronizag¢do das rodas de formacdo de manta a fim de
controlar o tempo em que a borda dianteira (no sentido da
rotagdo) de um molde em uma das rodas de formacdo de manta
passa pelo estreitamento em relagdo a quando a borda
dianteira de um molde na outra roda de formacdo passa pelo

estreitamento.

Em uma concretizacdo preferida pelo menos os meios
de colocac¢do associados com a segunda roda de formacdo de
manta e preferivelmente a primeira e a segunda rodas de
formacdo de manta incluem meios para fornecer uma mistura
de material fibroso e particulas carregada via ar e meios
discretos para aplicar uma manta de ndo-tecido & superficie
periférica de cada roda de formacdo. Os moldes podem ter
tamanhos diferentes, pelo menos no sentido circunferencial
das rodas de formacdo de manta, e os moldes na primeira
roda de formagdo sdo maiores do que os moldes na segunda

roda de formacé&o.

A inveng¢do igualmente se refere a um método de
formar nucleos absorventes colocados via ar, compreendendo
as etapas de: formar primeiros e segundos elementos de
nicleo pela colocacdo via ar de material fibroso carregado
via ar nos moldes em uma primeira e uma segunda rodas de

forma¢cdo de manta, cada um de esteira dita que d& forma as
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rodas que tém uma série de moldes ao longo de sua
superficie periférica, onde cada molde na primeira e
segunda roda de formacd8o tem uma borda dianteira e uma
borda posterior; caracterizado por aplicar uma manta de
ndo-tecido a superficie periférica da primeira roda de
formacdo de manta antes de colocar via ar uma mistura de
material fibroso carregado via ar e opcionalmente de
particulas discretas no molde; transferir dita manta de
material ndo-tecido para a periferia da segunda roda de
formacdo apdés a passagem pelo estreitamento entre a
primeira e a segunda rodas de formagdo, por meio de que os
primeiros elementos de nicleo sdo transferidos junto com a
manta para a periferia da segunda roda de formacdo;
controlar o tempo em gque a borda dianteira de um molde em
uma da roda de formacdo de manta passagens o estreitamento
com relacdo quando a borda dianteira de um molde na outra
rodas de formacdo de manta passar o estreitamento;
controlar o tempo em gque a borda dianteira de um molde em
uma das rodas de formagdo de manta passa pelo estreitamento
com relacdo a quando a borda dianteira de um molde na outra
roda de formagdo de manta passa pelo estreitamento na
dependéncia de posig¢des relativas desejadas dos primeiros e
segundos elementos de nucleo sobre a superficie periférica
da segunda roda de formacdo; e transferir os elementos de
nucleo da segunda roda de formacdo a outros componentes em
uma linha de produg¢do para a fabricacd3o de artigos

absorventes sanitérios.
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Na concretizagdo preferida a borda dianteira dos
moldes na primeira roda de formagdo de manta passa o
estreitamento formado entre a primeira e a segunda rodas de
formacdo de manta antes que a borda dianteira dos moldes na
segunda roda de formac¢do de manta, e a borda posterior dos
moldes na primeira roda de formacdo passa pelo
estreitamento formado entre a primeira e a segunda rodas de
formacdo antes da borda posterior dos moldes na segunda
roda‘de formacdo de manta. Por tal arranjo os elementos de

nicleo sdo sobrepostos um sobre o outro.

Em uma outra concretizacdo preferida a borda
dianteira e borda posterior dos moldes na primeira roda de
formagcdo de manta passa pelo estreitamento formado entre a
primeira e a segunda rodas de formacd3o antes da borda

dianteira dos moldes na segunda roda de formacéo.

Em ambas as concretizag¢des uma mistura de material
fibroso e particulas discretas carregada via ar é fornecida
preferivelmente a primeira e a segunda rodas de formacdo de
manta e uma manta de ndo-tecido ¢ aplicada a superficie
periférica da primeira e da segunda rodas de formacdo. Uma
manta de material de envoltdério é aplicada vantajosamente a
cada uma das primeira e segunda rodas de formacdo e um
revestimento adesivo é aplicado no lado de pelo menos uma

das ditas mantas distal ao fundo dos moldes.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS
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A invencdo serd descrita agora com referéncia as

figuras anexas, onde:

A Figura 1 mostra esquematicamente uma vista
lateral de um equipamento para formar nucleos absorventes
colocados via ar de acordo com uma concretizacdo preferida

da invencdo, e

A PFigura 2 mostra esquematicamente uma vista
lateral secional de uma parte do equipamento na Figura 1 em

uma escala maior.

DESCRICAO DAS CONCRETIZACOES

Na Figuras 1 e 2, uma primeira concretizacdo
preferida de um equipamento para formar nicleos absorventes
colocados via ar é divulgada esquematicamente. O
equipamento incluil dois cilindros ou rodas de formacdo de
manta, uma primeira roda (1) e uma segunda roda (2) de
formagdo de manta, cada uma tendo uma série de moldes (3) e
(4) (veja Figura 2 em que os moldes sdo mostrados por
linhas interrompidas), respectivamente, em suas superficies
periféricas. d fundo ou a tela do molde podem ser feitos de
tela de fio ou de chapa de ago perfurada. Associado as
superficies periféricas das duas rodas de formacdo de manta
(1) estd uma cémara de formagcdo ou capota (5). Oposta a
esta capota uma caixa de succgdo ¢ disposta dentro da roda
(1) para sugar polpa carregada via ar ou uma mistura de
polpa e de particulas de SAP em um molde (3) gue passa

entre a capota (5) e a caixa (6). Duas capotas (7), (8) com
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caixas de succgdo cooperantes (9), (10) sdo associadas com a
segunda roda de formag¢do de manta (2). O egquipamento
compreende igualmente um moinho, por exemplo, um moinho de
martelo, para desfibramento de polpa, tubulacdes usadas
para transporte de fibra ou de fibra/SAP, e um ventilador
para transporte de fibra ou de fibra/SAP para a respectiva
capota (5), (7) e (8). Estes componentes sdo convencionails
e s8o bem conhecidos por pessoas hdbeis na arte e ndo serdo
descritos mais detalhadamente. Para a compreensao da
presente invencédo é Dbastante dizer que uma mistura

homogénea de fibras aéreas e possivelmente particulas de

SAP estdo presentes nas capot:és (5), (7)) e (8)‘ quando o
equipamento -estd em uso. Cada capota (5), (7) e (8) estéd
cooperando com uma caixa de succdo separada (6), (9) e
(10), respectivamente, que €& estaciondria e localizada no

interior da respectiva roda de formacdo, isto é, a caixa de
sucgcdo (6) é disposta no interior da primeira roda (1) e as
caixas de succd@o (9), (10) s&do dispostas no interior da
segunda roda (2). Quando os moldes na superficie periférica
de cada roda passam entre uma capota e sua caixa de succédo
associada durante a rotagdo da roda, o material carregado
via ar na capota serd extraido para o molde e depositado
neste. Na rodas de formacdo de manta (1), (2), as caixas de
sucgdo (11) e (12), respectivamente, estdo presentes para
manter os elementos de nidcleo formados nos moldes em seu
respectivo molde e para manter a forma dos elementos de

nicleo formados.
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As rodas de formacdao (1), (2) sd8o dispostas lado a
lado, o estreitamento entre elas sendo dimensionado para
ser de pelo menos 6 mm. O termo "estreitamento" denota o
ponto em que as periferias das rodas (1), (2) estd3o mais

préximas entre si.

No equipamento de acordo com as Figura 1 e 2, o
primeiro elemento de nicleo (13) (veja Figura 2) formado na
primeira roda de formagdo (1) € transferida para o primeiro
elemento de nidcleo (1l4) formado na segunda roda de formacéo
de manta (2) e preso depolis disso em parte ;pelé succgao
criada pela caixa de sucgdo (1l2) e a em parte pela manta
(15) de material ndo-tecido, como serd descrito em detalhes
abaixo, até que o nicleo composto gque compreende o0sS
elementos de ntcleo (13), (14) seja entregue a um
dispositivo (16) de compressdo que consiste de dois rolos

(18), (19) que cooperam com um rolo (17) de transferéncia.

Dentro da roda (2) uma caixa de sopro (20) em gque
uma sobrepressdo é criada sopra o elemento de nucleo (14)
de seu molde e para o rolo de transferéncia (17). Antes gue
0o nucleo no rolo de transferéncia (17) entre o primeiro
rolo (18) do dispositivo (16) de compressdo, uma segunda
manta (21) de ndo-tecido ou de papel tissue é aplicada ao
lado exterior do nucleo composto (13), (14), isto é, o lado

oposto ao qual a primeira manta (15) é aplicada.

Apdés a compressdo, o nucleo composto passa através
de um dispositivo de corte (22) e é transferido entdo a um

dispositivo (23) acelerador antes que seja entregue a linha
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para fabricacédo de artigos absorventes da qual o

equipamento de acordo com a invencdo é uma parte.

Como ¢é evidente da Figura 1, uma manta (15) &
aplicada a superficie periférica da roda de formacdo de
manta (1) a montante da capota (5), como considerado no
sentido rotatdrio da roda de formacdo de manta (1)
ilustrada pela seta Al. Quando tal manta passa sobre a
caixa de sucgdo (6), as forcas de succdo puxardo a manta

para o molde em contato com o fundo deste.

Um método de usar o eqguipamento ilustrado nas

Figuras 1 e 2 serd descrito agora.

Engquanto a roda de formacdo de manta (1) Igira no
sentido das setas Al, os moldes (2) passam primeiramente
entre a capota (5) e a caixa de sucgdo (6). A capota (5)
entrega preferivelmente uma mistura de fibras de polpa e de
particulas de SAP que é sugada nos moldes (2) pelas forcas
de succdo e depositada dentro destes. Um primeiro elemento
de nucleo (13) é formado assim nos moldes (2). Engquanto a
roda de formagdo (2) gira no sentido A2, os moldes (3)
passam primeiramente sucessivamente entre a capota (7) e a
caixa (9). Durante esta passagem uma camada fina de
aproximadamente ? mm de fibras puras de polpa colocada via
ar nos moldes (3). Depois disso os moldes (3) da formacédo
da roda (2) passam entre a capota (8) e a caixa de succdo
(10) . Durante esta passagem uma camada de uma mistura de
fibras de polpa e de particulas de SAP & colocada via ar
nos moldes (3) que cobrem a camada de fibras puras de

polpa. A camada de polpa e de particulas de SAP tem uma
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eépessura de 5 mm. A concentragdo de particulas de SAP
nesta camada €, aproximadamente 50 a 70 % em peso, mais
elevada do que nos elementos de nucleo (13) colocados via
ar na roda de formacdo de manta (1), em gue a concentracdo
de particulas de SAP é de aproximadamente 10 a 30 % em
peso. A camada de ndo-tecido (15) mais prdéxima doa fundos
dos moldes (2) e as camadas finas de fibras de polpa puras
mais proéximas dos fundos dos moldes (3) tém as funcdes de
impedir que as particulas de SAP obstruam e blogueiem os
furos no fundo do molde, causando desse modo uma
distribuicéo desigual de ar tendo por resultado uma
distribuicdo desigual de material colocado via ar, e
prevenir danos a estes fundos. Surpreendentemente mostrou-
se que as particulas de SAP em uma mistura de fibras de
polpa e particulas de SAP podem desgastar o material nos
fundos do molde. Estas camadas igualmente tém a funcdo de
impedir gque particulasA de SAP caiam fora do elemento de
nucleo formado no respectiﬁro molde durante o transporte dos
moldes mna respectiva roda, durante a transferéncia do
primeiro elemento de nucleo (12) para o segundo elemento de
nucleo (14) e durante a transferéncia do nicleo composto da

roda (2) para o dispositivo de compressdo.

Como €& evidente da Figura 2, os moldes (3) e (4)

sdo mais rasos do que o0s respectivos elementos de nucleo

(13), (14) formados nestes. Apds o0s elementos de nldcleo
(13), (14) serem formados por colocacdo wvia ar nos
respectivos moldes (2), (3), os elementos de nicleo (13),

(14) s&o mantidos em seu respectivo molde por respectivas
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caixas de succéao (11), (12) até que alcancem o

estreitamento entre as rodas de formacdo de manta (1), (2).

O estreitamento € preferivelmente dimensionado de
modo que os exteriores dos elementos de nucleo k13), (14),
isto €&, os lados distais ao fundo do molde respectivo, se
contatem no estreitamento. Ou seja o) estreitamento
constitui um "ponto de casamento" para os dois elementos de
nucleo (13), (14) em que estes se reunem. O estreitamento &
dimensionado preferivelmente de modo que as partes dos
elementos de ntcleo (13), (14) que se sobrepdem sejam
comprimidas normalmente ligeiramente no ponto de casamento.
A caixa de succdo (11l) na primeira roda de formacdo (1)
termina no ponto de casamento. No estreitamento, a manta
(15) sai da roda de formacdo (1) e é aplicada a superficie
periférica da roda de formacdo de manta (2) sobre os
elementos de nucleo qué viajam nesta superficie. Enquanto a
manta (15) deixa os ﬁoldes' na roda de formacdo (1) ela
igualmente extrai o elemento de nicleo formado no molde com
ela e suporta desse modo este elemento de nucleo durante a
transferéncia da roda de formacdo (1) para a roda de
formagd@o (2). No exemplo mostrado na Figura 2, uma parte do
elemento de nicleo (13) é transferida de modo a sobrepor
uma pérte do elemento de nucleo (14). Quando esta parte do
elemento de nicleo (13) durante a rotacdo continuada das
rodas (1), (2) sai do estreitamento ndo estard mais
sujeitada as forcas de succ¢do que a mantém na roda (1), mas
somente as forgcas de sucgdo da caixa de succdo (12) na roda

(2). Estas forgas de sucg¢do manterdo a dita parte do
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elemento de nucleo (13) em contato com a parte do elemento
de nucleo (13) & qual se sobrepde. Devido ao arranjo do
estreitamento e ao "super-enchimento" dos moldes (2) e (3),
respectivamente, todos os pontos de sobreposicdo de um
elemento de nucleo (13) no estreitamento entram em contato
com a parte externa do elemento de nicleo (14) enguanto
este ainda se mantém no molde (2) e ndo é transferido sobre
um elemento de nucleo (14) . Assim ¢é realizada uma
transferéncia extremamente controlada e exata dos elementos
de nucleo (13), (14). A parte de sobreposicdo do elemento
de niucleo (13) € sujeitada assim as forcas de succdo da
caixa de sucgdo (1l1l) na roda (1) ou da caixa de succdo (12)

na roda (2) durante toda a transferéncia.

Entretanto, a parte principal do elemento de nucleo
(13) nd3o serd sujeita as forcas de succdo apds a passagem
pelo estreitamento. Se eéta. parte do elemento de nucleo
(13) fosse deixada livre no ar durante a transferéncia do
elemento de nidcleo (13) para o elemento de nucleo (14),
levaria a grandes perdas de particulas de SAP desta parte
devido as forcas centrifugas e gravitacionais. Fornecendo a
manta (15) para controlar o trajeto da parte dianteira do
elemento de nucleo (13), esta parte € suportada durante a
transferéncia e o transporte subseqgliente no trajeto na roda
(2). Pela provisdo da manta (15) a transferéncia de
sobreposicdo de um elemento de nicleo em uma roda de
formagcdo para um outro elemento de nidcleoc em uma outra
rodas de formagdo de manta € permitida. As perdas de

particulas de SAP fora do elemento de ntcleo (13) sdo
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reduzidas desse modo significativamente com relagdo a uma
operacdo de transferéncia em que o elemento de nidcleo, ou
porcdes deste, estd se movendo no ar livre quando forcas

centrifugas e gravitacionais ndo sdo neutralizadas.

Depois que o elemento de nicleo (13) foi
transferido para a roda (2) sobre o elemento de nucleo
(14), a manta (15) igualmente impedird que as particulas de

SAP caiam fora deste elemento de nucleo duranté o
transporte. Deve ser notado que a parte dianteira de cada
elemento de nucleo (13) que se move junto com a roda (2)
ndo estd sujeitada as forcas de succdo da caixa de succdo
(12), mas €& presa somente de encontro a superficie
periférica da roda (2) pela manta (15)..A manta (15) junto
com as forcas de sucgdo da caixa (12) igualmente impede a
perda de particulas de SAP da parte do elemento de nucleo
(14) que se sobrepde ao elemento de nucleo (13), a parte
posterior do elemento de nitcleo (14) ndo estando coberta

pelo elemento (13).

A transferéncia do elemento de nﬁcléo composto
(13), (14) da roda (2) para o rolo de transferéncia (17) é
facilitada por um dispositivo (20) de sopro opcional que
sopra ar pressurizado através do fundo dos moldes (4). A
compressao no dispositivo de compressdo (16) sera
facilitada se o nlcleo composto estd encapsulado no
material de envoltério de ambos os lados durante a
compressdo. A fim de realizar isso, uma manta adicional
(21) de material de envoltdrio, preferivelmente nio-tecido,

é aplicada ao lado do nucleo (13), (14) oposto ao lado ao
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qual a manta (15) estd presente antes que passe entre os
rolos (18), (19) do dispositivo de compressdo.
Preferivelmente, um revestimento adesivo é aplicado a manta
(21) por um aplicador (29) de cola antes que esta seja

aplicada ao nucleo composto (13)', (14) .

Pelo equipamento descrito acima é assim possivel
produzir um nucleo consistindo de dois elementos de nucleo
em uma relacdo de sobreposicdo exata entre eles. E
naturalmente igualmente possivel produzir um ndcleo em que
os elementos de nlcleo sobrepostos ndo se sobrepdem. Tal
equipamento torna possivel produzir nulcleos que tém
tamanhos diferentes variando a sobreposicédo entre os

elementos de nucleo.

Tal equipamento deve naturalmente ter meios para
controlar a sobreposigdo produzida entre os elementos de
nicleo, isto é, meios para mudar a sincronizacdo das rodas
de formacdo de manta a fim de controlar o tempo em que a
borda dianteira de um molde em uma das rodas de formacdo de
manta passa pelo estreitamento com relacdo a quando a borda
dianteira de um molde na outra roda de formacdo de manta
passa pelo estreitamento. Uma forma facil de controlar a
sobreposigdo ¢ variar o come¢o da rotacdo das rodas de
formacdo de manta de modo gque uma das rodas de formacado
comece sua rotacdo antes da outra. Uma outra maneira é
naturalmente ajustar manualmente um deslocamento angular de

uma roda com relacdo a outra.

Como preconizado antes, tal maneira de transferir

um elemento de nucleo de uma roda de formacdo de manta a
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superficie periférica de uma outra roda de formacdo de
manta torna possivel produzir artigos absorventes tendo
témanhos diferentes sem mudar os moldes nas rodas de
formacdo, mudando a sobreposicdo entre os elementos de
nicleo meramente controlando o tempo em gue as bordas
principais dos moldes na roda  -de formacdo de manta passam
pelo estreitamento. E naturalmente possivel colocar os
elementos de nidcleo em qualquer posicdo desejada com
relacdo entre si sobre a superficie periférica da roda de
formacdo, por exemplo, com sobreposicdo zero. E igualmente
possivel deixar a borda dianteira dos moldes na segunda
roda de formacdo de manta passar pelo estreitamento antes
que a borda dianteira dos moldes na primeira roda de
formacdo de manta e calcular as dimensdes dos moldes de
modo que a borda posterior dos moldes na primeira roda de
formacdo passe pelo estreitamento apds a borda posterior
dos moldes na segunda roda de formacdo de manta. Através da
diferente sobreposicdo dos elementos de nucleo entre si é
igualmente possivel mudar as propriedades do nucleo
composto que consiste de primeiro e segundo elementos de
nicleo sobrepostos. Assim, a presente invencdo permite que
uma variedade de nucleos compostos seja manufaturada sem

ter que mudar os moldes nas rodas de formacdoc de manta.

Um eqguipamento de acordo com a concretizacdo
mostrada permite uma producdo de nicleos absorventes em uma

taxa muito elevada, maior do que 600 ndcleos por minuto.

Os equipamentos de acordo com as concretizacdes

descritas podem naturalmente ser modificados em diversos
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respeitos sem deixar escopo da invencgdo. Por exemplo, a
camada protetora fina colocada via ar nos moldes da segunda
roda de formacdo de manta pode ser substituida por uma
manta ndo tecida similar a manta (15). Em tal caso um
aplicador de cola aplica um revestimento adesivo em uma das
mantas, preferivelmente na manta (15), antes que esta seja
aplicada a roda de formacd3o de manta. As dimensdes dos
elementos de nucleo podem ser diferentes do que mostrado e
a sobreposicgdo pode ser feita de modo qué a parte posterior
do elemento de nicleo transferido seja suportada somente
pela manta (15) em vez de a parte dianteira como na
concretizacdo descrita. Outros tipos de material de
envoltério do gqgue o ndo-tecido podem ser wusados e o
elemento de nicleo na primeira roda de formacdo ndo precisa
conter particulas de SAP. Fibras diferentes podem ser
usadas nos diferentes dispositivos de colocacdo via ar e o
dispositivo de corte e o acelerador para entregar nidcleos
produzidos a linha de producdo para a fabricacdo de artigos
absorventes podem ser de qualquer tipo de tal equipamento
usado em tal linha de producdo. A invencéo conseqgientemente
serd somente limitada pelo conteddo das reivindicacdes

anexas.
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REIVINDICACOES
1. Equipamento para formar nucleos absorventes
colocados via ar (13, 14), compreendendo uma primeira e uma
segunda rodas de formacdo de manta (1, 2), cada uma das

rodas de formacdo de manta tendo uma série de moldes (3, 4)
ao longo de sua superficie periférica, meios de colocacédo
via ar (5, 6 e 7, 9; 8,10) para fornecer material fibroso
carregado via ar para os moldes em cada roda de formacdo,
meios de succgdo (11, 12) para manutencdo dos elementos de
nicleo formados (13,14) nos respectivos moldes durante uma
parte do trajeto dos moldes na respectiva roda de formacdo
de manta e meios para transferir um elemento de nlcleo da
primeira roda de formagdo de manta para a superficie
periférica da segunda roda de formag¢do de manta enquanto o
elemento de nucleo (14) na segunda roda de formacdo de
manta (2) ainda estd mantido em seu molde, caracterizado
por meios para aplicar uma manta (15) de material de
envoltdério na superficie periférica da primeira roda de
formagcdo de manta (1), por meio de que meios de succdo (6)
dentro da primeira roda de formacdo sugardo o material na
manta (15) para fazer contato contra o fundo de um molde
(3) que passa os ditos meios de sucg¢do, meios para guiar a
dita manta de material de envoltdério mna periferia da
segunda roda de formacdo apds a passagem pelo estreitamento
entre a primeira e a segunda rodas de formacdo (1, 2), e
meios para mudar a sincronizacdo das rodas de formacdo de
manta a fim de controlar o tempo em gque a borda dianteira
de um molde (3, 4) em uma das rodas de formacdo de manta

passa pelo estreitamento com relagdo a gquando a borda
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dianteira de um molde na outra roda de formacdo passa pelo

estreitamento.

2. Equipamento de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo. fato de que pelo menos os meios de
colocacd@o associados com a segunda. roda de formacdo (2)
compreendem meios para fornecer uma mistura de material
fibroso e particulas discretas carregada via ar e meios
para aplicar uma camada protetora ao fundo de cada molde

(4) da segunda roda de formacdo (2).

3. Equipamento de acordo com a reivindicacdo 2,
caracterizado pelo fato de que a primeira e a segunda rodas
de formagdo (1, 2) incluem meios (5, 8) para fornecer uma
mistura de material fibroso e particulas discretas
carregados via ar e meios para aplicar uma manta (15) de
ndo-tecido a superficie periférica de cada roda de formacdo

de manta.

4. Equipamento de acordo com a reivindicacdo 2 ou 3,
caracterizado pelo fato de que os moldes (3, 4) das rodas
de formacdo de manta (1, 2) tém tamanhos diferentes, pelo
menos no sentido circunferencial das rodas de formacdo, e
oS ﬁoldes (3) na primeira roda de formacdo s&do maiores do

que os moldes (4) na segunda roda de formacdo.

5. Método de formar nucleos absorventes colocados via
ar (13, 14), compreendendo as etapas de: formar primeiros e
segundos elementos de nucleo (13, 14) por colocacdo via ar

de material fibroso carregado via ar para os moldes (3, 4)
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em uma primeira e uma segunda rodas de formacdo de manta
(1, 2), cada uma das ditas rodas de formagdo tendo pelo
menos um molde (3, 4) ao longo de sua superficie
periférica, onde cada molde nas primeira e segunda rodas de
formag¢do tem uma borda dianteira e wuma borda posterior;
caracterizado pelo fato de aplicar uma manta (15) de
material de envoltdério a superficie periférica da primeira
roda de formacdo (1) antes da colocag&oc via ar no molde de
uma mistura de material fibroso e opcionalmente de
particulas discretas carregados via ar, transferi dita
manta (15) de material de envoltdério para a periferia da
segunda roda de formacgédo (2) apds a passagem pelo
estreitamento entre a primeira e a segunda rodas de
formac¢do (1, 2), por meio de que o0 primeiro elemento de
nicleo (13) ¢é transferido junto com a manta (15) para a
periferia da segunda roda de formacdo de manta (2),
controlar o tempo em que a borda dianteira de um molde (3,
4) em uma das rodas de formagdo de manta (1, 2) passa pelo
estreitamento com relacdo a quando a borda dianteira de um
molde (4, 3) na outra roda de formacdo de manta (2, 1)
passa pelo estreitamento dependendo da posicdo relativa
desejada dos primeiro e segundo elementos de nlucleo sobre a
superficie periférica da segunda roda de formacdo de manta
(2), e transferir os elementos de ndcleo (13, 14) da
segunda roda de formag¢do de manta (2) a outros componentes
(17) em uma linha de producdo para a fabricacdo de artigos

absorventes sanitdrios.

6. Método de acordo com a reivindicacdo 5,

caracterizado pelo fato de gque a borda dianteira dos moldes
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(3) na primeira roda de formacdo de manta (1) passa pelo
estreitamento formado entre a primeira e a segunda rodas de
formacdo (1, 2) antes da borda dianteira dos moldes (4) na

segunda roda de formacdo (2).

7. Método de acordo com a reivindicacéo 6,
caracterizado pelo fato de gque a borda posterior dos moldes
(3) na primeira roda de formacao (1) passa pelo
estreitamento formado entre a primeira e a segunda rodas de
formacdo de manta (1, 2) antes da borda posterior dos

moldes (4) na segunda roda de formacdo (2).

8. Método que concorda a reivindicacédo 6,
caracterizado pelo fato de gque a borda dianteira e a borda
posterior dos moldes na primeira roda de formacido de manta
passa pelo estreitamento formado - entre a primeira e s
segunda rodas de formacdo antes da borda dianteira dos

moldes na segunda roda de formacgdo.

9. Método de acordo com uma das reivindicaces 6 a 8,
caracterizado pelo fato de gque uma mistura de material
fibroso e particulas discretas carregada via ar &€ fornecida
a primeira e & segunda rodas de formacdo (1, 2) e a uma

manta de néo-tecido € aplicada a superficie periférica da

primeira e da segunda rodas de formacdo de manta (1, 2).

10. Método de acordo com uma das reivindicacgdes 6 a 9,
caracterizado pelo fato de que uma manta (15) de material
de envoltdério é aplicada a cada uma das primeira e segunda
rodas de formacdo de manta (1, 2) e um revestimento adesivo
é aplicado pelo menos em uma das ditas mantas (15) no lado

distal ao fundo dos moldes.
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RESUMO - ’ ) “

“UM EQUIPAMENTO E UM METODO PARA FORMAR NUCLEOS ABSORVENTES

3

COLOCADOS VIA AR”

e S . ' ’

A’ presente invencgdo se refere a um equipamento para formar
nlicleos absorventes colocados via ar (13,14), compreendendo
g e o 8 -~ i
uma' primeira e uma segunda roda de formacdo (1, 2), meios

para transferir um elemento de nicleo da primeira roda de

formagdo para um elemento de nucleo na segunda roda de

- @ . - . , z ) .
formacdo enquanto o Ultimo ' elemento de ndcleo € -mantido

ainda em . seu molde, pelo menos os meios de colocacdo

'>assdciados com a segunda roda de formagdo compreendendo

'_melos . para 'fornecer uma . mistura de material fibroso

carregado via ar e de partlculas dlscretas De acordo com a
invencdo o equlpamento compreende meios para aplicar. uma
camada protétora ao -fundo de cada molde (4) da segunda roda
de férmacéé (2), dita camadg'protétdra tendo a fung&o de

protéger o molde das paqtidulas discretas durante a

coloca¢5o via ‘ar de uma mistura de material fibroso

.carregado via ar e de partlculas discretas, melos. para

aplicar uma manta (15) de material - de envoltério na

superficie petifé:ica'da primeira»réda‘de formagdo (1), por

meio de que meios de sucgdo (6) no interior da primeira

roda de formacgédo extrairdo o ma;erial‘da manta (15) para

'fazerem‘contato contra’o‘fundd dé um molde *(3) que passa

pelos ditos. meios de sucgdo, meios para guiar dita manta de

' mate;ial de envoltério sobre a perifefia da ségunda roda de

formaCéo -apds a passagem pelo estfeitémento entie a
pfimeira e a‘segunda roda ‘de formacéo (1 2), e meios para
mudar a 51ncronlzacao das rodas de’ formacao de manta a flm
de controlar o,tempo em que a borda dlantelrawde um molde
(3, . 4) em uma das ro&as de formacao passa’ pelo

estreltamento com relacdo a quando a borda dlantelra de - um

— .
v
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‘passa pelo éstreitaﬁentofwA
invencdp igualmente se refere-a um método 'de produzir

molde na outra roda de formacdo

. nicleos ‘com tamanhos diferentes sem mudanca dos moldes. '
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