(RPI 2137)

Repiblica Federativa do Brasil
do I i Ostr

o do Comérclo Exlerior
Instildte Mackonal da Propeiedade tndustrisl

1) Pl 0621878-4 A2

(22) Data de Depoésito: 20/07/2006
(43) Data da Publicacdo: 20/12/2011

*BRPI0O621878A2*

(51) Int.CI.:
A61F 13/15
DO4H 1/72
B32B 37/18
DO1G 25/00

(54) Titulo: UM EQUIPAMENTO E UM METODO PARA
FORMAR NUCLEOS ABSORVENTES COLOCADOS
VIA AR

(73) Titular(es): Sca Hygiene Products AB
(72) Inventor(es): Gunnar Edwardson

(74) Procurador(es): Magnus Aspeby

(86) Pedido Internacional: PCT SE2006050266 de
20/07/2006

(87) Publicacao Internacional: WO 2008/010751de
24/01/2008

(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 (15, 16), compreendendo uma primeira e
uma segunda roda de formagéao de manta (1, 2), cada uma das rodas
de formagdo de manta tendo uma série de moldes (3, 4) ao longo de
sua superficie periférica, meios de deposi¢io via ar (6, 10 e 8, 12) para
fornecer material fibroso carregado por ar aos moldes em cada roda de
formagéao de manta, meios de sucgéo (13, 14) mantendo os elementos
de nucleo formados nos respectivos moldes durante uma parte do
trajeto dos moldes nas respectivas rodas e meios de formagéo para
transferir um elemento de nucleo (16) na segunda roda de formagéo
de manta para um elemento de nlcleo (15) na primeira roda de
formagdo de manta enquanto o Ultimo elemento de nucleo ainda é
mantido em seu molde, pelo menos meios de colocagédo (8, 12)
associados com a segunda roda de formagdo de manta
compreendendo meios para fornecer uma mistura de material fibroso
carregado por ar e de particulas separadas. De acordo com a invengéo
os meios (5, 9 e 7, 11) sdo arranjados aplicando uma camada
protetora (22, 23) ao fundo de cada molde (3, 4) pelo menos da
segunda roda de formagédo de manta (2), cuja camada protetora (22,
23) tem a fungdo de proteger o molde das particulas separadas
durante a colocagado via ar de uma mistura de material fibroso
carregado por ar e de particulas separadas e para impedir as
particulas separadas de sairem do segundo elemento de nucleo
durante e apds a transferéncia, e as duas rodas de formagédo de manta
(1, 2) formam um estreitamento entre si, que o segundo elemento de
nucleo (16) se juntara ao primeiro elemento de nucleo (15) antes da
transferéncia.
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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 nucleos absorventes colocados via ar, compreendendo
uma primeira e uma segunda roda de formacdo de manta, cada
uma das rodas que formam mantas tendo uma série de moldes
ao longo da sua superficie periférica, meios de deposicdo
via ar para fornecer material fibroso carregado por ar aos
moldes em cada roda de formacdo de manta, meios de succédo
para manter os elementos de nicleo formados nos respectivos
moldes durante uma parte do trajeto dos moldes na
respectiva roda de formacdo e meios para transferir um
elemento de nucleo na segunda roda de formacdo de manta
para cima de um elemento de nucleo na primeira roda de
formacdo de manta enquanto o uUltimo elemento de ntcleo é
mantido ainda em seu molde, pelo menos o0s meios de
colocagdo associados com a segunda roda de formacdo de
manta compreendem meios para fornecer uma mistura de
material fibroso carregado por ar e particulas separadas, e

um método para usar tal equipamento.

‘FUNDAMENTOS DA INVENCAO

Os equipamentos do tipo referido acima sdo usados
para produzir nucleos absorventes multicamadas, pelo menos

uma das camadas contendo particulas separadas de um
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material altamente absorvente, preferivelmente um chamado
material superabsorvente (SAP), gque pode absorver liguido
em uma quantidade diversas vezes seu préprio peso. AsS

fibras mnas camadas s&o preferivelmente celuldsicas e

produzidas pelo desfibramento da polpa. Adicionalmente,

outros tipos de fibras podem ser adicionados. As fibras nas

diferentes camadas podem ser as mesmas ou diferentes.

Os equipamentos de acordo com a presente invencdo

devem ser dispostos em uma linha de fabricac83o para

produzir artigos absorventes, - tais como fraldas
descartédveis, absorventes sanitdarios, protetores de
incontinéncia e artigos sanitdrios semelhantes. E

conseqguentemente importante que tais equipamentos nao
ocupem muito espaco, especialmente no sentido do
comprimento de tal linha de produg¢do. Hoje em dia, a taxa
de producdo de tal taxa de producédo é elevada,
aproximadamente 600 nlicleos por minuto, e a presente
invencdo visa proporcionar taxas de producdo ainda mais
elevadas. Em tais altas velocidades as forcas centrifugas
gque atuam nas particulas separadas em elementos de nucleo
formados s&@o bastante elevadas e hd um problema de impedir
que estas particulas caiam fora de tais elementos de
nicleo. Aparte da conseqiéncia de alto custo de material
relativamente a perda de particulas, h&d um risco de que as
particulas perdidas caiam em componentes ou em equipamentos
na linha de producdo causando uma influéncia adversa as
suas fung¢des. Conseqgientemente deve-se, de algum modo, ter

cuidado com as particulas perdidas. H4 conseqiientemente uma
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necessidade de manter tais perdas de particulas td3o baixas

gquanto possivel.

Um outro problema é assegurar-se de que os
elementos de nidcleo formados na respectiva roda de formacdo
de manta de um equipamento do tipo descrito na introducdo
sejam superpostos um sobre o outro no relacionamento mituo
desejado. Se, por exemplo, as bordas de recobrimento dos
elementos de nucleo superpostos devem ser alinhadas umas
com as outras, um desalinhamento serd visualmente muito
aparente e igualmente influenciard adversamente a funcdo do
artigo produzido. Por exemplo, se o artigo produzido contém
aberturas ou similares nos nucleos superpostos que devem
coincidir ou ter um relacionamento determinado na posicdo
superposta dos elementos de ntcleo, um desalinhamento
daquelas aberturas terd um efeito prejudicial no

funcionamento do artigo produzido.

Um problema adicional com um equipamento de acordo
com a introducdo € que hd um risco de que as particulas
separadas colocadas a ar em um molde danifiquem o molde ou
obstruam ou bloqueiem algumas das aberturas no molde. Tais
obstrugdes ou Dbloqueios conduzem a uma distribuicéao
desigual de material colocado via ar no molde e
conseqglientemente afetardo adversamente as propriedades

absorventes do artigo produzido.

Em EP-B1-0 958 801 é mostrado um equipamento, em
gque uma manta de papel tissue é enrolada em uma roda de
formacdo de manta e puxada de encontro as paredes dos

moldes na superficie periférica da roda. Depois disso, uma
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camada de particulas separadas ¢é colocada via ar no molde e
as fibras colocadas via ar sdo puxadas para dentro desta
camada de particulas separadas para se misturarem com as
particulas separadas. Na Figura 3 deste documento, é
divulgado tal equipamento tendo duas rodas de formacdo de
manta. Os corpos colocados via ar sdo entregues de cada
roda de formacdo de manta unidos as mantas de papel tissue
e as duas mantas de papel tissue junto com os corpos unidos
sdo entdo superpostas entre si; Os corpos unidos as mantas
percorrem uma distdncia bastante grande sem gque meios de
succdo influenciem os corpos depois dissc e héa 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 de posicdes relativas dos

corpos unidos as mantas quando superpostos um ao outro.

Em EP-Bl1-1 082 081 ¢é divulgado um eqﬁipamento de
acordo com o0 preambulo da reivindicacéo 1. Em tal
equipamento, somente o material fibroso é colocado a ar nos
ﬁoldes na primeira roda de formacdo de ﬁanta para formar um
corpo no qual um segundo corpo composto de uma mistura de
material fibroso e de particulas separadas de SAP é
transferido da segunda roda de formacdo de manta engquanto o

primeiro corpo estd ainda em seu molde. Uma terceira camada

‘de material fibroso é colocada entd3o wvia ar sobre o

composto dos doils primeiros corpos. Durante transferéncia
do segundo corpo no primeiro corpo, uma parte do segundo
corpo estd sempre ao ar livre expondo ambos seus lados a

este. HA assim um grande risco de que as particulas de SAP
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caiam fora destas partes expostas do segundo corpo,
especialmente se a concentracd3o deste é elevada e a
velocidade da roda de formagdo de manta é elevada. Apds a
transferéncia do segundo corpo no primeiro corpo, a
terceira camada colocada a ar impediré dépois disso que as
particulas de SAP no segundo corpo caiam para fora. Embora
a precisdo das posi¢des dos corpos superpostos seja
melhorada devido ao primeiro corpo estar sendo mantido em
seu molde durante transferéncia do segundo corpo depois
disso, o segundo corpo tem que mover-se no ar livre antes
de ser superposto ao primeiro corpo, um fato que reduz a
precisdo. Além disso, na segunda roda de formacdo de manta
ndo h& nenhum meio para impedir as particulas separadas
colocadas a ar nos moldes de obstruirem ou blogquearem as

aberturas nos fundos destes moldes.

s

E um objetivo da presente invencdo, em um
equipamento de acordo com a introdu¢d@o, melhorar a precisé&o
dé transferéncia de um elemento de nicleo sobre um outro,
impedindo que as particulas separadas colocada a ar
danifiquem e/ou obstruam os moldes e impedir perdas
excessivas de particulas separadas dos elementos de nidcleo
formados. E igualmente um objetivo da presente invencao
realizar estas tarefas sem aumentar significativamente o
espaco exigido para o equipamento em uma linha de producdo

para a fabricac8o de artigos absorventes sanitdrios.

BREVE DESCRICAO DA INVENCAO
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Estes objetivos sdo realizados por um equipamento
para formar nicleos absorventes colocados via ar,
compreendendo uma primeira e uma segunda roda de formacdo
de manta, cada uma das rodas de formacdo de manta tendo
pelo menos um molde ao longo de sua superficie periférica,
meios de deposicd8o via ar para fornecer material fibroso
carregado por ar aos moldes em cada roda de formacdo de
manta, meios de succdo para manutencdo dos elementos de
nucleo formados nos moldes respectivos durante uma parte do
trajeto dos moldes na respectiva roda de formacd8o e meios
para transferir um elemento de nucleo da segunda roda de
formagdo de manta para um elemento de nucleo na primeira
roda de formacdo de manta enquanto o Ultimo elemento de
nicleo ainda estd mantido em seu molde, pelo menos os meios
de colocacgdo associados com a segunda roda de formacdo de
manta compreendem meios para fornecer uma mistura de
material fibroso carregado por ar e particulas separadas,
caracterizado por meios para aplicar uma camada protetora
ao fundo de cada molde pelo menos da segunda roda de
formacdo de manta, a camada protetora tendo a funcdo de
proteger o molde das particulas separadas durante a
colocagdo via ar de uma mistura de material fibroso
colocado a ar e de particulas separadas e para impedir gque
as particulas separadas saiam do segundo elemento de nucleo
durante e apds a transferéncia, as duas rodas de formacdo
de manta formando estreitamento tal entre si que o segundo
elemento de nldcleo se juntard ao primeiro elemento de

nucleo antes da transferéncia. Em tal equipamento
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transferéncia do segundo elemento de nlcleo ao primeiro
elemento de nucleo sera realizada sem que qualquer parte do
segundo elemento de nicleo esteja ao ar livre, isto &, ao
deixar o molde da segunda roda de formacdo de manta o
segundo elemento de nucleo j& estard em contato com o
primeiro elemento dé niucleo e puxado para este pelos meios
de sucgdo na prime}ra roda de formagdo de manta. Além
disso, a camada protetora aplicada ao fundo dos moldes da
segunda roda de formacdo de manta'ficaré situada na parte
externa do segundo elemento de nucleo, isto é, o lado que
estd distante do ponto de origem do primeiro elemento de
nicleo, e impedird que as particulas separadas deixem o

segundo elemento de nucleo durante e apds a transferéncia.

Em uma concretizacdo preferida o estreitamento
entre a primeira e a segunda roda de formacdo de manta & de
10 mm no médximo e a primeira e a segunda rodas de formacdo
de manta incluem meios para fornecer uma mistura de
material fibroso carregado por ar e particulas e meios

separados para aplicar uma camada protetora ao fundo de

cada molde da primeira e da segunda roda de formacdo de

manta. Além disso, meios para aplicar uma primeira manta de
material de envoltdério no nucleo composto gque deixa o
estreitamento entre a primeira e segunda roda de formacdo
de manta estdo posicionados de modo que a dita manta seja
aplicada ao nucleo composto antes que este nilcleo seja
entregue da primeira roda de formacé&do de manta.
Preferivelmente s&8o arranjados meios para aplicar uma

segunda manta de material de envoltdério ao nucleo composto,
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composto dos dois elementos de niucleo e da primeira manta,
imediatamente depois que este nlicleo composto foi retirado
da primeira roda de formacdo de manta e as mantas foram

presas uma a outra.

Em uma primeira concretizacdo preferida, ditos
meios para aplicar uma camada protetora ao fundo de cada
molde de uma zroda de formacdo de manta sd8o meios de
deposicdo via ar para fornecer material fibroso carregado

por ar aos moldes na roda de formacdo de manta.

Em uma segunda concretizacgdo preferida, ditos meios
para aplicar uma camada protetora ao fundo de cada molde de
uma roda de formac¢do de manta s8o meios para aplicar uma
manta de envoltdrio de material permedvel ao ar a roda de
formacdo de manta, por meio de que os ditos meios da succdo
associados com os moldes sugardo o material na manta para
contatar de encontro as paredes de cada molde. Meios para
aplicar um revestimento adesivo no lado das ditas mantas

distal ao fundo dos moldes sdo arranjados apropriadamente.

Em uma tercelra concretizacdo preferida, ditos
meios para aplicar uma camada protetora ao fundo de cada
molde da segunda roda de formacd3o de manta s3o0 meios de
deposicdo via ar para fornecer material fibroso carregado
por ar aos moldes na segunda roda de formacdo de manta e os
ditos meios para aplicar uma camada protetora ao fundo de
cada molde da primeira roda de formacdo de manta sdo meios
para aplicar uma manta de envoltdério de material permedvel

ao ar a roda de formag¢do de manta, por meio de que ditos
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meios de sucgdo associados com os moldes sugardo o material

na manta para contatar de encontro as paredes de cada molde

Em todas as concretizacdes, os moldes na segunda
roda de formacdo de manta tém preferivelmente uma extensido
menor pelo menos em um sentido periférico do que os moldes
na primeira roda de formagdo de manta e os moldes na série
de moldes na primeira e na segunda rodas de formacdo de
manta sdo preferivelmente arranjados de modo que um
elemento de nucleo formado nos moldes da segunda roda de
formagcdo de manta é transferido para um elemento de nidcleo
formado nos moldes da primeira foda de formacdo de manta
com sua borda dianteira (no sentido de rotacdo) alinhada

com a borda dianteira do elemento de nlcleo no molde na

primeira roda de formacdo de manta.

A invencdo igualmente se refere a um método de
formar nucleos absorventes colocados via ar, compreendendo
as etapas de: formar primeiros e segundos elementos de
niucleo pela col'ocac;éo via ar de material fibroso carregado
por ar aos moldes em uma primeira e uma segunda roda de
formacdo de manta, cada uma de ditas rodés de formacdo de
manta tendo uma série de moldes ao longo de sua.superficie
periférica, por meio de que pelo menos os meios de
colocacdo associados com a segunda roda de formacdo de
manta compreendem meios para fornecer wuma mistura de
material fibroso carregado por ar e de particulas
separadas; transferir um elemento de nucleo na segunda roda
de formag¢do de manta para um elemento de nicleo na primeira

roda de formacdo de manta enquanto o Udltimo elemento de



10

15

20

25

10/21

nicleo é mantido ainda em seu molde pelos meios de succédo,
caracterizado por aplicar uma camada protetora ao fundo de
cada.molde pelo menos da segunda roda de formacdo de manta
antes da colocagdo via ar de uma mistura de material
fibroso e particulas separadas carregados por ar no molde,
dita camada protetora tendo a funcido de proteger o molde
das particulas separadas durante a colocacdo via ar de uma
mistura de material fibroso e de particulas separadas
carregados por ar e impedir particulas separadas de sairem
fora do segundo elemento de mnicleo durante e apds a
transferéncia, e formar tal estreitamento entre as duas
rodas de formacdo de manta que o segundo elemento de nicleo
se Jjuntara ao primeiro elemento de nlucleo antes da

transferéncia.

Em uma concretizacdo preferida, o estreitamento
formado entre a primeira e segunda roda de formacdo de
manta € de 10 mm no mdximo. Preferivelmente, uma mistura de
material fibroso e particulas separadas carregada por ar &
fornecida a primeira e a segunda rodas de formacdo de manta
e uma camada protetora é aplicada ao fundo de cada molde na
primeira e na segunda roda de formacdo de manta. Uma
primeira manta de material de envoltdrio & apropriadamente
aplicada ao nucleo composto que deixa o estreitamento entre
a primeira e a segunda rodas de formacdo de manta, e a dita
primeira manta estd posicionada de modo que a dita manta
seja aplicada ao nicleo composto antes que este nucleo seja
entregue da primeira roda de formacdo de manta - e uma

segunda manta de material de envoltdério seja aplicada no



10

15

20

25

11i/21

nicleo composto, composto de dois elementos de nicleo e da
primeira manta, imediatamente depois que este nidcleo
composto tenha deixado a primeira roda de formacdo de manta

e as mantas tenham sido presas uma a outra.

Em uma primeira wvariacdo do método, uma camada
protetora fibrosa € colocada via ar no fundo de cada molde

de uma roda de formacd@o de manta.

Em uma segunda variacdo, uma manta de envoltdrio de
material permedvel ao ar é aplicada a roda de formacdo de
manta para formar dita camada protetora no fundo de cada
molde de uma roda de forma¢d@o de manta, por meio de gue os
ditos meios de succgdo associados com os moldes sugardo o
material na manta para contatar de encontro as paredes de
cada molde, e um revestimento adesivo € aplicado no lado

das ditas mantas distal do fundo dos moldes.

Em uma terceira variacéo, uma camada protetora
fibrosa é colocada via ar ao fundo de cada molde da segunda
roda de formacdo de manta e uma manta de envoltdrio de
material permedavel ao ar é aplicada a primeira roda de
formacdo de manta, por meio de que ditos meios de succdo
associados com os moldes sugardo o material na manta para

contatar de encontro as paredes de cada molde

Os moldes na segunda roda de formacd3o de manta tém
preferivelmente uma extensdo menor, pelo menos em um
sentido periférico, do que os moldes na primeira roda de
formacdo de manta. Os moldes na série de moldes na primeira

e na segunda roda de formacdo de manta sdo preferivelmente
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arranjados de modo que um elemento de nlcleo formado nos
moldes da segunda roda de formacéd de manta é transferido a
um elemento de nucleo formado nos moldes da priméira roda
de formacdo de manta com sua borda dianteira alinhada com a
borda dianteira do elemento de nicleo no molde na primeira

roda de formacdo de manta.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A invencdo serd descrita agora em referéncia as

figuras anexas, onde:

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

preferida da invencdo;

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

uma escala maior, e

A Figura 3 divulga esquematicamente uma vista
lateral de um equipamento para formar nicleos absorventes
colocados via ar de acordo com uma segunda concretizacdo

preferida.

DESCRICAO DAS CONCRETIZACOES

Na Figuras 1 e 2, uma primeira concretizacdo
preferida de um equipamento para formar nidcleos absorventes

colocados via ar é divulgada esgquematicamente. 0
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equipamento inclui dois cilindros de formacd3o ou rodas de
formagdo de manta, uma primeira roda (1) e uma segunda roda
(2), cada uma tendo uma série de moldes (3) e (4) (veja a
Figura 2), respectivamente, em suas superficies
periféricas. 0 fundo ou a tela do molde podem ser feitas de
tela de fio ou de chapa de aco perfurada. Associado as
superficies periféricas das duas rodas de formacdo de manta
(1), (2) estdo duas cé@maras de formacdo ou capotas (5, 6) e
(7, 8), respectivamente, para cada roda. O eguipamento
compreende igualmente um moinho, por exemplo, um moinho de
martelo, para desfibramento da polpa, tubulacdes usadas
para o transporte de fibras ou de fibras/SAP, e um
ventilador para o transporte de fibras ou de fibras/SAP a
capota respectiva (5 a 8). Estes componentes sé&o
convencionais e bastante conhecidos por uma pessoa hdbil na
técnica e ndo serdo descritos mais detalhadamente. Para
compreensdo da presente invengdo ¢ bastante dizer que uma
mistura homogénea de fibras aéreas e eventualmente
particulas de SAP estd presente nas capotas (5 a 8) qgquando
0 eqguipamento estd em uso. Cada capota (5 a 8) & associada
com uma caixa de succdo separada (9, 10) e (11, 12),
respectivamente, que seja estaciondria e localizada no
interior da respectiva roda de formagdo de manta, isto &,
as caixas de sucgdo (9, 10) sd8o dispostas no interior da
primeira roda (1) e as caixas de sucgdo (11, 12) sé&ao
dispostas no interior da segunda roda (2). Quando os moldes
na superficie periférica de cada roda passam entre uma

capota e sua caixa de succdo associada durante a rotacdo da
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roda, o material carregado por ar na capota serd puxado
para o molde e depositado neste. Nas rodas de formacdo de
manta (1), (2), as caixas de succgéo (13) e (14),
respectivamente, estdo presentes para manter os elementos
de nucleo formados nos moldes em seu respectivo molde e

para manter a forma dos elementos de niucleo formados.

As 1rodas de formacdo de manta (1), (2) sdo
dispostas lado a lado, o estreitamento entre elas sendo
dimensionado para ter pelo menos 6 mm. o) termo
"estreitamento" denota o ponto em que as periferias das

rodas (1), (2) estdo mais prdéximas entre si.

No equipamento de acordo com as Figuras 1 e 2, o
segundo elemento de nucleo (16) (veja a Figura 2) formado
na segunda roda de formagdo de manta (2) é transferido para
o0 primeiro elemento de nucleo (15) formado na primeira roda
de formagdo de manta (1) e preso nesta pela succdo criada
pela caixa de sucgdo (13) até que o nucleo composto que
compreende os elementos de nucleo (15), (16) seja entregue
a um dispositivo da compressdo (17) que consiste de dois
rolos (18), (19). Perto do estreitamento entre as rodas (1)
e (2) e entre o estreitamento e o dispositivo (17) de

compressdo, uma manta (20) de material de envoltdério, por

exemplo, papel tissue, de um rolo de suprimento (nao

mostrado) é aplicada ao lado externo do nidcleo composto

(15), (1e).

Apdés a compressdo, o nlcleo composto passa através
de um dispositivo de corte (21) e é transferido entdo a um

dispositivo (22) acelerador antes que seja entregue a linha
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de fabricacdo de artigos absorventes da qual o equipamento

de acordo com a invencdo é uma parte.

Um método de usar o equipamento ilustrado na

Figuras 1 e 2 serd descrito agora.

Como as rodas de formagdo de manta (1), (2) giram
no sentido das setas Al e A2, os moldes (3) e (4),
respectivamente, passam primeiro entre a capota (5)

respectivamente (7) e a caixa de succ¢d@o (9) respectivamente

(11). Durante esta passagem uma camada fina de
aproximadamente 1 mm de fibras de polpa pura (22),
respectivamente (23) (veja Figura 2) é colocada a ar nos
moldes (3), (4). Depois disso os moldes (3), (4) na

respectiva roda de formacdo de manta passam entre a capota
(6) respectivamente (8) e a caixa de succdo (10), (12)
respectivamente. Durante esta passagem uma camada (24),
respectivamente (25) de uma mistura de fibras de polpa e de
particulas de SAP é colocada a ar nos moldes (3) e (4) que
cobrem a camada de fibras puras de polpa. A camada (24)
tem uma espessura de 5 mm e a camada (25) tem uma espessura
de 5 mm. A concentragdo de particulas de SAP na camada (24)
¢ muito mais baixa do que na camada (25). A camada (24)
pode ter uma concentracdo de particulas de SAP de

aproximadamente 10 a 30 % em peso e a camada (25)

o

aproximadamente 50 a 70 em peso. As camadas (22), (23) de
fibras puras de polpa tém as fun¢gdes de impedir que as
particulas de SAP obstruam e bloqueiem os furos no fundo do

molde, causando desse modo uma distribuicdo desigual do ar

tendo por resultado uma distribuicdo desigual do material
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colocado via ar, e a danificagéo de suas bases.
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. As camadas (22),
(23) igualmente tém a funcdo de impedir que as particulas
de SAP caiam fora do elemento de nicleo formado no
respectivo molde durante o transporte dos moldes na
respectiva roda, durante transferéncia do segundo elemento
de nucleo (16) para o primeiro elemento de ntcleo (15) e
durante a transferéncia do nicleo composto da roda (1) ao

dispositivo de compressédo.

Como € evidente a partir da Figura 2, os moldes (2)

e (3) sdo mais rasos do que os elementos de nucleo (15)

(16) respectivamente formados neles. Depois que os
elementos de nucleo (15), (16) foram formados ©pela
colocacdo via ar das camadas (22), (24) e (23), (25),
respectivamente nos respectivos moldes (2), (3), oS
elementos de nucleo (15), (16) sdo mantidos em seu

respectivo molde por respectivas caixas de succdo (13),
(14) até qgue alcancem o estreitamento entre a roda de

formacdo de manta (1), (2).

De acordo com a presente invencdo, o0 estreitamento
é calculado de modo que os exteriores dos elementos de
nucleo (15), (16), isto é, seus lados distais do fundo do
respectivo molde, se éontatam no estreitamento. Ou seja, o
estreitamento constitui um "ponto de casamento" onde os
dois elementos de niucleo (15), (16) se reunem. o]

estreitamento ¢é calculado de modo que normalmente os
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elementos de nucleo (15), (16) sejam comprimidos
ligeiramente no ponto de casamento. A caixa de succdo (14)
na segunda roda de formag¢do de manta (2) termina no ponto
de casamento. Quando a borda dianteira do elemento de
nucleo (16) durante.a rotacdo continuada das rodas (1), (2)
sal do ponto de casamento, ndo estard mais submetida as
forcas de sucgdo que a mantém na roda (2), mas somente as
forgcas de sucgdo da caixa de succg¢do (13) na roda (l1l). Estas
forcas da succdo manterdo a borda diantelra do elemento de
nucleo (16) em contato com a borda dianteira do elemento de

nicleo (15) em um molde (2) da roda (1l). Devido ao arranjo

do estreitamento e do "super-enchimento" dos moldes (2) e

(3), respectivamente, todos os pontos de um elemento de
nicleo (16) no estreitamento vém. a contatar com a parte
externa do elemento de nidcleo. (15) engquanto este ainda se
mantém no molde (3) e ndo é transferido até entdo para um
elemento de nidcleo (15). Assim é realizada a transferéncia
extremamente controlada e exata dos elementos de nidcleo
(15), (16). O elemento de nucleo (16) é sujeitado assim-és
forcas de succdo da caixa de succgdo (1l4) na roda (2) ou da
caixa de succdo (13) durante toda a transferéncia. Nenhuma
parte do elemento. de nucleo (1l6) €& deixada assim ao ar
livre durante a transferéncia. As perdas de particulas de
SAP fora do elemento de nucleo (16) sd3o reduzidas desse
modo significativamente com relacdo a uma operacdo de
transferéncia em que o elemento de nicleo ou parcelas deste
estdo se movendo ao ar livre enquanto forcas centrifugas e

de gravidade ndo sdo neutralizadas por forcas de succdo.
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Depois que o elemento de nicleo (16) foi
transferido para a roda (1) no elemento de nicleo (15), a
camada protetora fina (23) do elemento de nucleo (16)
impedird que as particulas de SAP caiam fora deste elemento

de nucleo.

Entretanto, o elemento de nidcleo (15) tem uma
extensdo mais longa pelo menos no sentido circunferencial
da roda (1) e ndo tem nenhuma protecdo de encontro a perda
de particulas de SAP em sua parte de extremidade posterior.
Embora as forcas de succdo da caixa de succédo (13)
neutralizem as forcas centrifugas e gravitacionais &
aconselhavel proteger o mais cedo possivel esta parte da
extremidade posterior. Isto é realizado pela manta (20) de
material de envoltdério, por exemplo, papel tissue, aplicado
ao nucleo composto (15), (16) transportado na roda (1) apds
a passagem pelo estreitamento. Uma outra razdo para aplicar
tal manta é que a etapa de compressd3o no dispositivo de
compressdo (17) serda facilitada se o nucleo for encapsulado
em papel tissue em ambos os lados durante a compressdo. A
fim de realizar isto, uma manta adicional (26) de material
de envoltdério € aplicada ao  lado oposto do nucleo (15),
(16) ao lado ao qual a manta (20) foi aplicada depois que o
nicleo (15), (16) deixou a roda (1), mas antes que passe
entre os rolos (18), (19) do dispositivo de compressédo.
Preferivelmente, um revestimento adesivo é aplicado & manta
(26) por um aplicador de cola (27) antes que esta seja

aplicada ao nucleo composto (15), (16).
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Na Figura 3, é ilustrada uma segunda concretizacdo
de um equipamento de acordo com a presente invencdo. O
equipamento na Figura 3 difere do eqguipamento nas Figuras 1
e 2 em principio somente respectivamente & construcdo da
camada protetora nos fundos dos moldes na primeira roda de
formacdo de manta @ aos componentes no equipamento de
acordo com a Figura 3 similares aos componentes no
equipamento de acordo com as Figuras 1 e 2 sdo dados os
mesmos numerais de referéncia com a adicdo de um sinal

dianteira.

Na segunda concretizacdo de acordo com a Figura 3,
a camada protetora de polpa pura colocada via ar nos moldes
(3) da primeira 1zroda de formacdo de manta (1) na
concretizagdo de acordo <com as Figuras 1 e 2 foi
substituida por uma manta (28) de ndo-tecido no equipamento
de acordo com a segunda concretizacdo. A manta de ndo-
tecido (28) é aplicada a superficie periférica da roda de
formagd@o de manta (1') a montante da capota (6') vista no
sentido rotatdério Al desta roda. Em conseqiiéncia da
substituicdo de uma camada de polpa pura por uma manta (28)
de ndo-tecido, a capota e a caixa de succdo pafa colocacgdao
via ar de tal camada -j& ndo estdo presentes na segunda
concretizacdo do equipamento. Além disso, a manta de ndo-
tecido igualmente funciona como um material de envoltdrio,
o que significa que a manta (26) de material de envoltdrio
no equipamento de acordo com figura mostrada concretizacdo
1 n8o estd presente na segunda concretizacdo de um

equipamento de acordo com a presente invencdo. Antes da
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manta (20') ser aplicada a roda de formacdo de manta (1')
ela é revestida com um adesivo por um aplicador (29) de

cola.

O material ndo tecido pode ser uma manta de
polipropileno (PP), polietileno (PE), preferivelmente um
ndo-tecido de fibras de PP com um peso base inferior a 20
g/m®, preferivelmente inferior a 15 g/m? a fim de ter uma

manta gque tenha boa permeabilidade ao ar e uma baixa

penetracdo para SAP.

Quando um molde (3') coberto pela manta aplicada
(28) entra na area entre a capota (6') e a caixa de succdo
(10'), a manta (28) serd puxada de encontro ao fundo do
molde pelas forcas de sucgdo e forma uma camada protetora
que funciona neste da mesma maneira que a camada fina de
polpa colocada a ar nos moldes de acordo com a primeira

concretizacdo do equipamento.

Em vez de uma manta de material ndo tecido, uma
manta de papel tissue pode ser usada. Entretanto, o)
material ndo tecido é preferido, uma vez gue uma manta de
papel tissue deve ser muito espessa a fim de ter a

resisténcia necesséria.

Em todos os outros. respeitos um equipamento de
acordo com a segunda concretizacdo funciona da mesma
maneira descrita com relac@o ao equipamento de acordo com a
primeira concretizacgdo e tem as mesmas propriedades
vantajosas de transferéncia exata e de perdas pequenas de

particulas de SAP. E igualmente vantajoso respectivamente
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absorventes de acordo com o método descrito.

Um equipamento de acordo com as concretizacdes
mostradas permite uma producdo de nilcleos absorventes em
uma taxa muito elevada de mais do que 600 nicleos por

minuto.

Os equipamentos de acordo com as concretizac8es
descritas podem naturalmente ser modificados em diversos
respeitos sem deixar o escopo da invencd@o. Por exemplo, a
camada protetora fina colocada a ar nos moldes da segunda
roda de formacdo de manta pode ser substituida por uma
manta ndo-tecida da mesma maneira que na segunda
concretizacdo em vez de substituir a camada protetora fina
nos moldes da primeira roda de formacd3o de manta ou como um
complemento a este. As dimensdes dos elementos de nucleo
podem ser diferentes do gque mostrado e as Dbordas de
recobrimento dos dois elementos de nidcleo superpostos n&do
precisam ser alinhadas, mas o segundo elemento de nidcleo
pode ser disposto em qualquer lugar com relacdo ao primeiro
elemento de niucleo. O dispositivo de compressdo, o
dispositivo de corte e o acelerador para entregar nucleos
produzidos a linha de produc¢do para a fabricacdo de artigos
absorventes podem ser de qualquer tipo de equipamento usado
em tal linha de produgdo. A invencdo conseqgientemente seré

somente limitada pelo teor das reivindicacdes anexas.
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REIVINDICACOES

1. Equipamento para formar nucleos absorventes colocados
via ar (15, 16), compreendendo uma primeira e uma segunda
roda de formacdo de manta (1, 2), cada uma das rodas de
formacdo de manta tendo pelo menos um molde (3, 4) ao- longo
de sua superficie periférica, meios de deposicdo via ar (6,
10 e 8, 12) para fornecer material fibroso carregado por ar
aos moldes em cada roda de formacdo de manta, meios de
sucgdo (13, 14) para a manutencdo dos elementos de nucleo
formados mnos respectivos moldes durante uma parte do
trajeto dos moldes na roda e meios de formagdo respectivos
para transferir um elemento de nucleo (16) da segunda roda
de formacdo de manta para um elemento de nucleo (15) na
primeira roda de formacdo de manta enquanto o ‘ﬁltimo
elemento de nucleo ainda estd mantido em seu molde, pelo
menos os meios de colocacdo (8, 12) associados com a
segunda roda de formagcdo de manta compreendendo meios para
fornecer uma mistura de material fibroso carregado por ar e
de particulas separadas, caracterizado por meios (5, 9 e 7,
11) para aplicar uma camada protetora (22, 23) ao fundo de
cada molde (3, 4) pelo menos da segunda roda de formacdo de
manta (2), dita camada protetora (22, 23) tendo a funcdo de
proteger o molde das particulas separadas durante a
colocacdo wvia ar de wuma mistura de material fibroso
carregado por ar e de particulas separadas e de impedir
particulas separadas de sairem do segundo elemento de

nicleo durante e apds a transferéncia, as duas rodas de

-formacdo de manta (1, 2) formando tal estreitamento entre

si que o segundo elemento de nucleo (16) entrard em contato
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com o primeiro elemento de nucleo (15) antes da
transferéncia.
2. Equipamento de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizado pelo fato de que o estreitamento entre a
primeira e a segunda rodas de formacdo de manta (1, 2) é de

10 mm no maximo.

3. Equipamento de acordo com a reivindicacédo 2,
caracterizado pelo fato de que a primeira e a segunda rodas
de formac¢do de manta (1, 2) incluem meios para fornecer uma
mistura de material fibroso carregado por ar e particulés e
meios separados (5, 9 e 7, 1l1) para aplicar uma camada
protetora (22, 23) ao fundo de cada molde (3, 4) da

primeira e da segunda roda de formacdo de manta.

4. Equipamento de acordo com a reivindicacdo 2 ou 3,

caracterizado pelo fato de gque meios para aplicar uma
primeira manta de material de envoltdrio (20) ao nidcleo
composto (15, 16) que deixa o0 estreitamento entre a
primeira e a segunda rodas de formagd3o de manta (1, 2),
estdo posicionados de modo gue dita manta seja aplicada ao
nicleo composto antes que este nucleo seja entregue da

primeira roda de formacdo de manta (1).

5. Equipamento de acordo com a reivindicacgéao 4,
caracterizado pelo fato de que s&o arranjados meios para
aplicar uma segunda manta (26) de material de envoltdrio ao
nicleo composto (15, 16, 20), composto de dois elementos de

nacleo (15, 16) e da primeira manta (20), imediatamente
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depois que este nidcleo composto foi levado a deixar a
primeira roda de formagdo de manta (1), e para prender as

mantas.

6. Equipamento de acordo com uma das reivindicacges 1 a 5,
caracterizado pelo fato de que ditos meios (5, 9 e 7, 11)
para aplicar uma camada protetora (22, 23) ao fundo de cada
molde (3, 4) de uma roda de formagdo de manta (1, 2) sé&o
meios de deposicdo via ar para fornecer material fibroso

carregado por ar aos moldes na roda de formagdo de manta.

7. Equipamento de acordo com uma das reivindicag¢des 1 a 5,
caracterizado pelo fato de que ditos meios para aplicar uma
camada protetora ao fundo de cada molde de uma roda de
formacdo de manta sdo meios para aplicar uma manta (28) de
envoltdério de material permedvel ao ar a roda de formacgdo
de manta (1') por meio de que ditos meios de sucgdo (10')
associados com os moldes sugardo o material na manta para

contatar de encontro as paredes de cada molde.

8. Equipamento de acordo com reivindicagbes 1 a 5,
caracterizado pelo fato de que ditos meios (7', 11’) para
aplicar uma camada protetora ao fundo de cada molde da
segunda roda de formacdo de manta (2') sdo meios de
deposigdo via ar para fornecer material fibroso carregado
por ar aos moldes na segunda roda de formacdo de manta e
ditos meios para aplicar uma camada protetora ao fundo de
cada molde da primeira roda de formagcdo de manta (1’) sé&o
meios para aplicar uma manta de envoltdrio de material

permedvel ao ar (28) a roda de formacdo de manta (1'), por
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meio de que ditos meios da succdo associados com os moldes
sugardo o material na manta para contatar de encontro ao

fundo de cada molde.

9. Equipamento de acordo com uma das reivindicacdes 1 a 3 e
7, caracterizado pelo fato de gque uma manta de material de
envoltdério é aplicada a cada uma das primeira e segunda
rodas de formagdo de manta e meios sd8o arranjados para
aplicar um revestimento adesivo no lado das ditas mantas

distal ao fundo dos moldes.

10. Equipamento de acordo com uma das reivindicaces 1 a 9,
caracterizado pelo fato de que os moldes (4) na segunda
roda de formagdo de manta (2) tém uma extensdo menor pelo
menos em um sentido periférico do que os moldes (3) na

primeira roda de formacdo de manta (1).

11. Equipamento de acordo com uma das reivihdicagées 1 a
10, caracterizado pelo fato de que os moldes (3, 4) na
série de moldes na primeira - e segunda rodas de formacdo de
manta (1, 2) s&8o arranjados de modo que um elemento de
nicleo (16) formado nos moldes da segunda roda de formacdo
de manta (2) ¢ transferido a um elemento de nitcleo (15)
formado nos moldes (3) da primeira roda de formacdo de
manta (1) com sua borda dianteira alinhada com a; borda
dianteira do elemento de niucleo (15) no molde (3) na

primeira roda de formacd3o de manta (1).

12. Método de formar nicleos absorventes colocados via ar,

compreendendo as etapas de: formar primeiro e segundo
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elementos de nucleo colocando via ar material fibroso
carregado por ar em moldes em uma primeira e em uma segunda
roda de formacdo de manta, cada uma das rodas de formacdo
de manta tendo pelo menos um molde ao longo de sua
superficie periférica, por meio de que pelo menos os meios
de colocagdo associados com a segunda roda de formacgdo de
manta compreendem meios para fornecer uma mistura de
material fibroso carregado por ar e de particulas
separadas; transferir um elemento de nucleo da segunda roda
de formacdo de manta para um elemento de nicleo na primeira
roda de formacdo de manta engquanto o uUltimo elemento de
nicleo é mantido ainda em seu molde pelos meios de succgédo,

caracterizado pelo fato de aplicar uma camada protetora ao
fundo de cada molde pelo menos da segunda roda de formagdo
de manta antes da colocacdo via ar de uma mistura de
material fibroso carregado por ar e particulas separadas no
molde, dita camada protetora tendo a fung¢do de proteger o
molde das particulas separadas durante a colocagdo via ar
de uma mistura de material fibroso carregado por ar e de
particulas separadas e de impedir particulas separadas de
sairem do segundo elemento de nicleo durante e apds a
transferéncia, e formar tal estreitamento entre as duas
rodas de formacdo gque o segundo elemento de nicleo entrara
em contato com o primeiro elemento de nidcleo antes da

transferéncia.

13. Método de acordo com a reivindicag¢do 12, caracterizado
pelo fato de que o estreitamento formado entre a primeira e

a segunda rodas de formacdo de manta € pelo menos de 6 mm.
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14. Método de acordo com a reivindicacéo 13, caracterizado
pelo fato de que uma mistura de material fibroso carregado
por ar e particulas separadas é fornecida a primeira e é_
segunda rodas de formacdo de manta e uma camada protetora é

aplicada ao fundo de cada molde na primeira e na segﬁnda

roda de formacdo de manta.

15. Método de acordo com a reivindicacdo 13 ou 14,

caracterizado pelo fato de gque uma primeira manta de

‘material de envoltério é aplicada ao nicleo composto gque

deixa o estreitamento entre a primeira e a segunda rodas de
formagcdo de manta, e dita primeira manta estd poéicionada
de modo que a dita manta seja aplicada ao nicleo composto
antes que este nucleo seja entregue da primeira roda de

formacdo de manta.

l16. Método de acordo com a reivindicacdo 15, caracterizado
pelo fato de gque uma segunda manta de material de
envoltdério é aplicada ao nicleo composto, composto de dois
elementos de nucleo e da primeira manta, imediatamente
depois gque este nucleo composto foi levado a deixar a
primeira roda de f&rmacao de manta e as mantas sdo presas

uma a outra.

17. Método de acordo com uma das reivindicacdes 12 a 16,
caracterizado pelo fato de gque uma camada protetora fibrosa
é colocada via ar no fundo de cada molde de uma roda de

formacdo de manta.
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18. Método de acordo com uma das reivindicacdes 12 a 16,
caracterizado pelo fato de que uma manta de envoltdrio de
material permedvel ao ar é aplicada a roda de formacdo de
manta para formar dita camada protetora no fundo de cada
molde de uma roda de formagdo de manta, por meio de que
ditos meios de sucgdo associados com os moldes sugardo o
material na manta para contatar de encontro as paredes de

cada molde.

19. Método de acordo com uma das reivindicacdes 12 a 16,
caracterizado pelo fato de que uma camada protetora fibrosa
é colocada via ar no fundo de cada molde da segunda roda de
formagdo de manta e uma manta de envoltdério de material
permedvel ao ar é aplicada a primeira roda de formacdo de
manta, por meio de gque ditos meios de succdo associados com
os moldes sugardo o material na manta para contatar de

encontro as paredes de cada molde

20. Método de acordo com uma das reivindicacdes 12 a 14 e
18, caracterizado pelo fato de que uma manta de material de
envoltdério € aplicada a cada uma das primeira e segunda
rodas de formacdo de manta e um revestimento adesivo é
aplicado no lado das ditas mantas distal ao fundo dos

moldes.

21. Método de acordo com uma das reivindicacdes 12 a 20,
caracterizado pelo fato de gue os moldes na segunda roda de
formacdo de manta possuem uma extensdo menor pelo menos em
um sentido periférico do que os mdldes na primeira roda de

formacdo de manta.
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22. Método de acordo com uma das reivindicacdes 12 a 21,
caracterizado pelo fato de que os moldes na série de moldes
na primeira e na segunda roda de formacdo de manta sdo
arranjados de modo que um elemento de nucleo formado nos
moldes da segunda roda de formacdo de manta &€ transferido a
um elemento de nucleo formado nos moldes da primeira roda
de formacdo de manta com sua borda dianteira alinhada com a
borda dianteira do elemento de nicleo no molde na primeira

roda de formacdo de manta.
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RESUMO )
“UM EQUIPAMENTO E vM METODO 'PARA FORMAR NUCLEOS ABSORVENTES
'_ ) ' COLOCADOS VIA AR”

- A presente invencgdo se .refere a um equ1pamento para
formar nicleos absorventes colocados yié ,ar‘ (15, l6),

A ’ ' ( ; .
compreendendo uma primeira e uma segunda- roda de formagdo de

manta (1, 2), cada uma das rodas dé.formacéo de manta tendpy

uma . sérié, de moldes (3., ;4) ao .longo de ,sué superficie

ﬁefiférica, meios de . aeposicéo via ar (6, 10 .e 8, '155 para

'fornecer materlal flbroso carregado por -ar aos moldes em cada:

roda de formagdo de  manta, meios de succao (13, 14) mantendo

os elementos de nucleo - formados nos respectivos moldes

durante uma parte do trajeto dos moldes nas respectivas rodas

e meios de formagdo para transferir um elemento de“nﬁcieo_

(16) na segunda roda de formacdo ‘de manta~para‘um;elemento de

nicleo (15) na primeira roda de formacdo de manta “enguanto o

Z

dltimo elemento- de nidcleo ainda é mantido em seu molde, pelo

- menos meios -de COlocaCéo (8‘ 12) associados com‘ a segunda_

roda de. formacao de manta compreendendo meios para fornecer

uma mistura de materlal fibroso carregado por ar] e de

particulas separadas . Deracordo com a invengdo os meios‘KS, 9

e 7’f11) sao arraﬁjados aplicando uma camada protetora (22,

23) ao fundo de cada molde (3, 4) pelo menos” da. segunda roda"
de formacdo de manta (2),. cuja camada protetora (22, 23) tem

a funcdo de protéger o molde das partlculaslseparadas durante

a colocacdo via ar '‘de uma mistura de material " fibroso

carregado por ar e de particulas separadas ‘e para impedir as
partlculas separadas de salrem do segundo elemento de nicleo

durante e apos a’' transferenc1a, e as duas rodas de. formacao

de manta (L, 2) formam um estreltamento entre si, que o

segundo‘-elemeﬁto de nucleo (16) .se - juntard - ao prlmequ

_ elemento de nﬁcleo.x;é) anteé(da<transféréncia.

A ~ N . \ -
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