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DESCRIPCION
Manta absorbente con sello perimetral
Campo de la invencion

La presente invencién consiste en una manta absorbente, como una cubierta de cama o un cambiador, por ejemplo
para proteger un soporte subyacente de la suciedad, asi como en un método para la formacién de dicha cubierta o
manta.

Antecedentes

Las mantas o cubiertas para evitar que se ensucie un soporte sobre el que se colocan dichas mantas son muy
conocidas en la técnica, véase, por ejemplo, el documento US4097943, que describe un empapador para una cama
que comprende una capa absorbente que esta envuelta entre una capa permeable a los liquidos y otra
impermeable; o el documento W0O20060431151, que describe un cambiador de bebé.

Los sellos laterales para evitar fugas laterales en articulos absorbentes son ampliamente conocidos, por ejemplo por
el documento WO1994020002A1, que describe en general el sellado en un borde exterior de un articulo absorbente.
El documento GB1207352A describe que los bordes de un producto multicapa se pueden sellar con un adhesivo
inocuo o un polimero termosellable. En el documento US3871037A se describe el sobrepliegue de una capa inferior
impermeable tal como polietileno alrededor de los cuatro lados para evitar fugas laterales.

Sin embargo, se ha comprobado que dichos sellos laterales son ineficientes en caso de cargas consecutivas que
excedan la capacidad de adquisicion de liquido y/o la capacidad final de almacenamiento de liquido de la capa
absorbente principal.

Otro enfoque ha consistido en emplear material gelificante con fines de sellado en otras areas de aplicacién. De este
modo, el documento WO1996023024A1 describe el uso de material gelificable como material de revestimiento en la
industria del cable para inducir el llamado bloqueo de agua, que tiene como objetivo evitar que el agua penetre en el
nicleo del cable tanto en direccién transversal como en direccion longitudinal. Se han descrito compuestos
adecuados como compuestos similares a la vaselina o materiales de sustrato revestidos con un polvo
superabsorbente. En el documento US20040215118A se describe un vendaje quirirgico o escayola resistente al
agua desechable, que comprende un anillo de polvo capaz de gelificarse cuando se humedece y esta dispuesto
junto a cada abertura durante el uso.

Sin embargo, estos enfoques no estaban en el contexto de una cubierta 0 manta absorbente desechable, donde no
solo son relevantes las propiedades de sellado, sino también las propiedades generales de absorbencia y los
beneficios para la salud y el cuidado de la piel de un usuario, es decir, una persona que descansa sobre una manta,
y sigue existiendo la necesidad de mantas absorbentes con una capacidad de manipulacion de liquidos mejorada.

Los documentos US5252374 y US5476465 describen ambos un empapador que comprende un nucleo absorbente
formado sin la adicién de superabsorbente excepto en tiras de barrera separadas espacialmente.

La presente invencion aborda esta cuestion mediante una doble funcionalidad de un sello perimetral para evitar
fugas de liquido hacia los lados (es decir, en la direccion longitudinal (x) y lateral (y)): las primeras cantidades de
flujo de liquido en la direccion x-y que llegan al sello son absorbidas por el material superabsorbente en el sello
perimetral, sobre el cual este material se hincha, formando asi una contencién contra el flujo x-y adicional de flujos
de liquido subsiguientes.

Compendio

En un primer aspecto, la presente invencion consiste en una manta absorbente desechable, que se puede describir
en coordenadas cartesianas con

- una primera extension en la direccién x, que corresponde a la longitud de la manta y que define margenes de la
manta que se extienden generalmente en la direccion x;

- una segunda extension en la direccion y, que corresponde a la anchura de la manta, siendo preferiblemente mas
corta que la primera extension, y que define margenes de la manta que se extienden generalmente en direccién
transversal; y

- una tercera extension en la direccion z, que corresponde al grosor de la manta, perpendicular a la primera y
segunda extensiones y significativamente mas pequena que la primera y la segunda extensiones.

La manta absorbente comprende en una disposicion en la direccion z

- una primera superficie de una primera tela de cubierta adaptada para orientarla hacia un usuario durante el uso
previsto;
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- una segunda superficie de una segunda tela de cubierta opuesta a la primera superficie y adaptada para orientarla
hacia un soporte durante el uso previsto; y

- un nucleo absorbente entre éstas, que comprende material fibroso, preferiblemente celulésico, y material SAP, y
- opcionalmente al menos un material de tela de soporte de nucleo, preferiblemente un material de papel tisa.

La primera y la segunda telas de cubierta se extienden longitudinal y lateralmente hacia fuera del nicleo absorbente,
formando asi un perimetro de manta entre los margenes de la manta y el nlcleo absorbente en las direcciones x e y,
y estan conectadas entre si en este perimetro de manta. La manta absorbente comprende ademéas un sello
perimetral, que esta situado a lo largo de una linea esencialmente cerrada dentro de los margenes que se extienden
en las direcciones x-y de la linea de sello perimetral esencialmente cerrada de la manta absorbente, y presenta una
anchura de sello perimetral que se extiende perpendicular a la linea de sello perimetral de al menos 5 mm,
preferiblemente mas de 10 mm y menos de 40 mm, preferiblemente menos de 30 mm.

La manta absorbente comprende ademas material de polimero superabsorbente (SAP, por sus siglas en inglés) en
el sello perimetral, en una concentraciéon BW local de al menos el 60% del peso de la base combinada de las fibras
del ndcleo, como celulosa, SAP y material de tela de soporte de nicleo (si esta presente).

La manta absorbente puede presentar ademas una o mas de las caracteristicas seleccionadas entre el grupo que
consiste en:

i) la anchura del sello perimetral es esencialmente constante a lo largo de la linea de sello perimetral;

ii) el SAP se aplica al sello perimetral con un peso base local de mas de 25 g/m?, preferiblemente mas de 100 g/m?2,
incluso mas preferiblemente mas de 300 g/m?;

ii) el SAP se aplica al sello perimetral con un peso base local que es al menos 1,05, preferiblemente mas de 1,10
veces el peso base del SAP en el nucleo absorbente, si esta presente;

iv) la concentracion local BW en el sello perimetral es esencialmente constante a lo largo de la linea de sello
perimetral;

v) el nicleo absorbente comprende material SAP con un peso base de menos de aproximadamente 300 g/m?,
preferiblemente menos de 100 g/m?, mas preferiblemente menos de 50 g/m?, incluyendo esencialmente cero, por lo
que el material SAP se distribuye esencialmente de manera homogénea en un plano x-y, o el peso base del material
SAP es un promedio del area rodeada por la linea de sello perimetral;

vi) el sello perimetral comprende material SAP que muestra un valor SFC de menos de aproximadamente 40 x 10”7
cm?® s/g;

vii) el nacleo absorbente se extiende lateral o longitudinalmente hacia fuera del sello perimetral;
viii) el sello perimetral sigue esencialmente la forma del perimetro de manta;

ix) la distancia entre el sello perimetral y el perimetro de manta es, cuando se mide perpendicularmente a la linea de
sello perimetral, menos de aproximadamente 100 mm, preferiblemente menos de 50 mm, incluso siendo
esencialmente cero;

ix) la linea de sello perimetral tiene forma ovalada o rectangular, esta Ultima opcionalmente con esquinas
redondeadas.

En otro aspecto, la presente invencion consiste en un método para la fabricacion de una manta absorbente, que se
puede describir en coordenadas cartesianas con

- una primera extension en la direccion x, que corresponde a la longitud de la manta y que corresponde a la
direccion de la maquina del método de fabricacion;

- una segunda extension en la direccion y, que corresponde a la anchura de la manta, siendo preferiblemente mas
corta que la primera extension, y que corresponde a la direccion transversal de la maquina del método de
fabricacion;y

- una tercera extensién en la direccion z, o espesor, perpendicular a la primera y la segunda
- extensiones, y significativamente menor que la primera y la segunda extensiones.
La manta absorbente comprende en la direccion z

- una primera superficie de una primera tela de cubierta adaptada para orientarla hacia un usuario durante el uso
previsto;
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- una segunda superficie de una segunda tela de cubierta opuesta a la primera superficie y adaptada para orientarla
hacia un soporte durante el uso previsto; y

- un nucleo absorbente entre éstas, que presenta un margen de nlcleo absorbente y una extensiéon x-y menor que la
extensiébn x-y de la manta, y que comprende material fibroso, preferiblemente celulésico, y polimero
superabsorbente (SAP).

La primera y la segunda telas de cubierta se extienden longitudinal y lateralmente hacia fuera del nicleo absorbente,
formando asi un perimetro de manta que circunscribe el nicleo en las direcciones x e y, y estan conectadas entre si
en el perimetro.

La manta absorbente puede comprender opcionalmente al menos un material de envoltura de nucleo.

La manta absorbente comprende ademas un sello perimetral, que presenta una anchura de sello perimetral que se
extiende perpendicular a una linea de sello perimetral de al menos 5 mm, preferiblemente mas de 10 mm y menos
de 40 mm, preferiblemente menos de 30 mm. La linea de sello perimetral esta situada a lo largo de una linea de
sello perimetral esencialmente cerrada y comprende material superabsorbente, en una concentracién de peso base
local de al menos el 60% del peso base combinado de material fibroso, como celulosa, SAP y material de tela de
soporte de nlcleo, si esta presente.

El método de acuerdo con la presente invencion comprende las etapas consistentes en
a) proporcionar

al) un primer y un segundo materiales de tela de cubierta desde una unidad de suministro de tela,
respectivamente;

a2) una unidad de produccién de nucleo absorbente, seleccionada entre una unidad de colocacion de fibras,
preferiblemente fibras celul6sicas, para individualizar fibras y formar una tela de fibras, y/o una unidad de
desenrollado de tela de nucleo;

a3) opcionalmente, una unidad de suministro de envoltura de nucleo, preferiblemente una unidad de desenrollado
de tisu;

a4) al menos una unidad de suministro y aplicacion de material de polimero superabsorbente (SAP);
ab) al menos una unidad de conexién;

b) producir un nudcleo absorbente utilizando la unidad de produccién de nucleo y una unidad de suministro y
aplicacién de materiales SAP;

c) formar un sello perimetral antes, durante o después de producir el nlcleo absorbente de manera que el sello
perimetral presente una anchura de sello perimetral que se extienda perpendicularmente a la linea de sello
perimetral de al menos 5 mm, preferiblemente mas de 10 mm y menos de 40 mm, preferiblemente menos de 30 mm,
por lo que el sello perimetral esta situado a lo largo de una linea de sello perimetral esencialmente cerrada; y
comprende material superabsorbente en una concentracién de peso base local de al menos el 60% del peso base
combinado del material fibroso, como celulosa, SAP y material de tela de soporte de nicleo, si esta presente;

d) envolver el nucleo absorbente y el sello perimetral entre la primera y la segunda telas de cubierta;

e) conectar las telas de cubierta al menos en el perimetro de la manta hacia fuera del sello perimetral, asi como
opcionalmente los materiales de envoltura de nicleo al nicleo absorbente y opcionalmente el material o materiales
de envoltura de nucleo a las telas de cubierta.

El sello perimetral se puede formar mediante impresién SAP, preferiblemente sin aplicar simultaneamente otro
material fibroso, tal como fibras de pulpa, al sello perimetral.

La conexidon en la etapa e) se puede realizar mediante aplicacion de pegamento, preferiblemente aplicacion de
pegamento por pulverizacion, o unién por fusion en estado fundido, preferiblemente union ultrasénica.

Breve descripcion de las Figuras
Las Fig. 1A a D representan una manta absorbente segun la presente invencion.

Las Fig. 2A y B representan una manta absorbente segln la presente invencion con ciertos elementos y
caracteristicas particulares.

La Fig. 3 representa un diagrama de flujo esquematico para un proceso segun la presente invencion.

Las Fig. 4A y B representan ejecuciones particulares segun la presente invencion.
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Los numeros iguales en diferentes figuras se refieren a caracteristicas o elementos iguales o equivalentes. Las
figuras son esquematicas y no necesariamente a escala.

Descripcion detallada

En un primer aspecto, la presente invencién consiste en una manta o cubierta absorbente desechable; en un
segundo aspecto, la presente invencion se refiere a la produccion de dicho articulo.

La expresion “manta absorbente” a menudo también se usa indistintamente con la expresién “cubierta absorbente” y
se refiere a una estructura generalmente plana, aunque no necesariamente con un espesor uniforme, que esta
adaptada para absorber liquido y que puede evitar que un soporte sobre el cual se coloca dicha manta se ensucie o
se moje. Una manta absorbente se puede usar como una cubierta de cama para evitar que los exudados corporales
de una persona colocada sobre la misma ensucien un colchén u otros articulos de cama, como sdbanas o sadbanas
ajustables, como cuando la persona no usa otra ropa protectora como un pafal, o cuando dicha ropa esté
sobrecargada o mal ajustada hasta el punto de que gotee al recibir los exudados corporales del usuario, como
pueden ser, sin limitacion, heces, orina, menstruacion, secreciones de heridas, pero también saliva o sudor. Sin
embargo, también se considera un escenario inverso dentro del presente contexto, como cuando se coloca un
cambiador de bebé en el suelo para evitar que el bebé se ensucie durante el cambio de pafales.

En el presente contexto se hace referencia a un sistema de coordenadas cartesianas en el que la manta absorbente
presenta una longitud, direccion longitudinal o x; una anchura, direccion transversal o y; y un espesor o direccion z
perpendicular a éstas. En el plano x-y, la manta absorbente comprende un perimetro de manta absorbente.

Cuando la manta absorbente se coloca sobre un soporte que normalmente se describe por su longitud y anchura,
como una cama o un colchén de una cama, se entendera que las direcciones x, y, y en consecuencia también la
direccion z, de la manta absorbente estan alineadas con esta direccion. Normalmente, la direcciéon de fabricacién de
dicho articulo sera tal que la direccidén de la maquina del proceso o equipo esté alineada con la direccion longitudinal
del articulo, en particular del ntcleo absorbente.

Cuando el soporte sobre el que se coloca una manta absorbente segun la presente invencion tiene una orientacion
de longitud y anchura menos claramente definida, como cuando se considera un cambiador de bebé que se puede
colocar sobre una mesa o incluso en el suelo, el término longitud o longitudinal se refiere a la direccion que tenia el
articulo durante su fabricacion y que un experto en la materia podrda determinar facilmente a partir de las
propiedades del material u otras caracteristicas de aplicacion del material, como gotas de pegamento.

El término “desechable” tal como se utiliza en la presente memoria, cuando se refiere a una manta absorbente
significa que ésta esta destinada a ser desechada de manera respetuosa con el medio ambiente después de su uso,
que puede ser un solo uso o varios usos, como cuando durante el primer uso no se produce ninglin ensuciamiento o
sustancialmente ningun ensuciamiento. Por lo tanto, la presente invencion no esta dirigida a mantas o partes de las
mismas que sean reutilizables, por ejemplo por limpieza o lavado.

Las expresiones "comprenden”, "que comprende" y "comprende" son términos abiertos, que especifican en cada
caso la presencia de la caracteristica que sigue, por ejemplo un componente, pero no excluyen la presencia de otras
caracteristicas, por ejemplo elementos, etapas, componentes conocidos en la técnica o dados a conocer en la
presente memoria. Las palabras "tipicamente", "normalmente", "ventajosamente" y similares también califican
caracteristicas que no pretenden limitar el alcance de las reivindicaciones a menos que se indique especificamente
que lo hacen.

A menos que se indique expresamente lo contrario, todos los porcentajes (%) se refieren a porcentajes en peso. La
expresion "concentracién de peso base" se refiere a la relacion porcentual del peso de un material particular con
respecto a la cantidad total de materiales en un area de extension x-y dada. El término "local", como en el contexto
de pesos base, se refiere a un area unitaria y puede ser un valor calculado, como a partir de pesos base conocidos o
dados de capas en la zona respectiva, o puede ser un valor medido extrayendo elementos en un area unitaria, que
deberia cubrir la zona respectiva pero, por razones practicas de la medicién, no deberia ser inferior a 5 mm por 5
mm.

Una manta absorbente segln la presente invencién comprende una estructura de nicleo absorbente asi como una
lamina de cubierta o lamina superior permeable a los liquidos prevista para orientarla hacia un usuario durante el
uso, una lamina posterior impermeable a los liquidos opuesta a la ldmina superior, y en su perimetro una barrera o
sello contra el flujo de liquidos.

La manta absorbente puede tener una longitud total de aproximadamente 500 mm a aproximadamente 1000 mm vy,
en la configuracion de fabricacion, es decir, desplegada, una anchura total de aproximadamente 500 mm a
aproximadamente 1000 mm. Puede presentar un espesor de aproximadamente 0,5 mm a aproximadamente 10 mm
o mas. En una ejecucion particular, la manta absorbente tiene forma rectangular opcionalmente con esquinas
redondeadas.
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Una manta absorbente comprende un nicleo absorbente que presenta una forma de ndcleo absorbente con un
perimetro de nucleo absorbente, que puede estar separado del perimetro de la manta absorbente o coincidir con
éste, o0 estar en parte separado y en parte coincidir con el mismo. El nlcleo absorbente puede comprender varios
materiales absorbentes bien conocidos en la técnica, tales como material tejido, material no tejido, material tendido
por aire que puede comprender fibras absorbentes tales como fibras celulésicas particularmente preferidas o fibras
sintéticas absorbentes, o fibras aglutinantes, pero también material en particulas tal como, sin limitacion, los
denominados materiales poliméricos superabsorbentes (SAP), bien conocidos. El término "absorbente" se refiere a
la capacidad de recibir y preferiblemente retener liquidos, a menudo exudados corporales acuosos, dentro de los
vacios de la estructura, como en los intersticios entre fibras, o dentro de los materiales, como en las fibras
celuldsicas al hincharse, o en la red SAP. El ndcleo absorbente preferiblemente tiene suficiente integridad estructural
interna y resistencia para soportar las condiciones de fabricacion previsibles. Preferiblemente, la integridad
estructural del nlcleo absorbente no se ve afectada negativamente por la humedad. El nicleo absorbente puede
consistir en una estructura en capas que comprenda dos o mas subcapas con disefios 0 materiales iguales o
diferentes.

El nucleo absorbente comprende material SAP, que se puede disponer entre las subcapas del nucleo absorbente y/o
mezclar de manera homogénea o no homogénea con fibras, preferiblemente fibras de pulpa de celulosa, de una sola
capa de nucleo absorbente, de una subcapa o de mas de una subcapa.

La estructura de nucleo absorbente de la manta absorbente puede presentar un peso base de aproximadamente 40
g/m? a aproximadamente 600 g/m?; tal como se puede determinar de acuerdo con EDANA NWSP 130.1R0, o
equivalente.

La estructura de nudcleo absorbente comprende material SAP, preferiblemente con un peso base de menos de
aproximadamente 300 g/m?, preferiblemente menos de 150 g/m?, mas preferiblemente menos de 100 g/m?,
incluyendo esencialmente cero, por lo que dicho material SAP se distribuye esencialmente de manera homogénea
en un plano x-y, o dicho peso base de dicho material SAP es un promedio del area rodeada por el margen situado
hacia dentro de la linea de sello perimetral. El material SAP puede ser de tipo y calidad convencionales, y puede
presentar capacidades absorbentes de mas de 20 ml/g, preferiblemente mas de 30 ml/g, cuando se determina de
acuerdo con el método de "capacidad de retencién centrifuga”, EDANA NWSP 241.0R2.

Preferiblemente, el material SAP en el nlcleo absorbente no impide el transporte de fluidos en direccion x-y y, por lo
tanto, debe evitarse el bloqueo del gel, por ejemplo utilizando preferiblemente materiales SAP que muestren un
rendimiento de permeabilidad relativamente mayor, que por ejemplo muestran valores de "conductividad de flujo
salino" (SFC, por sus siglas en inglés) superiores a 20 x 107 cm® s/g, 0 mas de 60 x 107 cm? s/g, pero por lo general
no superan los 600 x 10”7 cm® s/g, donde SFC se refiere a la conductividad de flujo salino que puede determinarse
de acuerdo con el método descrito en detalle en el documento US5599335, al que se hace referencia expresa para
este método de ensayo.

El material SAP puede presentar un rendimiento de adquisicién de liquido relativamente lento para permitir una
mejor distribucién del liquido en la direccion x-y antes de ser "bloqueado” en el material SAP.

Esta distribucién en la direccion x-y también se puede mejorar aplicando el material SAP en concentraciones locales
relativamente bajas de menos del 60% o incluso menos del 40%, o pesos base locales bajos, como menos de 120
g/m?, a menudo menos de 80 g/m? o incluso menos de 60 g/m2. El nlcleo absorbente puede presentar una
integridad mejorada al ser grabado en relieve o calandrado, preferiblemente bajo una alta presion de, por ejemplo 50
N/mm de linea de calandrado o incluso 100 N/mm o mas. Opcionalmente, el efecto del grabado en relieve se puede
mejorar aun mas aumentando el contenido de humedad de al menos una parte del material celulésico en el nicleo
absorbente.

El material absorbente del nlcleo absorbente se puede combinar con uno o mas materiales de soporte de nucleo.
Por ejemplo, las fibras sueltas se pueden colocar sobre un material de tela de soporte, como un papel tisi que
presente por ejemplo un peso base de entre 15 g/m? y 25 g/m? o un material de tela no tejida, por ejemplo una tela
que comprende capas fundidas por soplado e hiladas.

Frente al primer material de soporte de nlcleo se puede disponer un segundo material de soporte.

El material de la cubierta de nicleo puede presentar las mismas dimensiones que el nucleo absorbente, aunque se
incluye una ejecucién en la que los materiales de la cubierta de ndcleo se extienden lateralmente més alla de los
margenes del nucleo absorbente que se extienden longitudinalmente, por ejemplo, en al menos 5 mm o incluso 10
mm 0 mas.

El articulo absorbente seglin la presente invencion comprende materiales de cubierta para envolver el ndcleo
absorbente y los materiales de soporte de nuicleo, si estan presentes.

Una primera cubierta que se puede orientar hacia un usuario del articulo, que se puede apoyar sobre ella, y en lo
sucesivo a menudo designada como lamina superior, es un material permeable a los liquidos, como materiales de
pelicula con aberturas o materiales de "tela no tejida", es decir, material fabricado, tela, ldmina o bloque de fibras

6



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES2917274T3

orientadas direccional o aleatoriamente, unidas por friccion y/o cohesién y/o adhesion, excepto papel y productos
que estan tejidos, tricotados, con pelo insertado, cosidos, que incorporan hilos o filamentos de unién, o afieltrados
por molienda en himedo, estén o no adicionalmente confeccionados con aguja. Las fibras pueden ser de origen
natural o artificial. Sin pretender ninguna limitacién, dichos materiales no tejidos se pueden fabricar mediante
procesos bien conocidos en la técnica y, desde el punto de vista de la resistencia, son preferiblemente de tipo hilado,
opcionalmente combinados con capas fundidas por soplado. Los pesos base totales de un material de lamina
superior pueden ser mas de aproximadamente 5 g/m?, aunque a menudo el peso base sera superior a 10 g/m? y
para ciertas aplicaciones que requieren buenas propiedades de resistencia incluso superior a 20 g/m?, segln se
determina de acuerdo con EDANA NWSP 130.1R0 o equivalente. Por razones de suavidad y costo, los materiales
de la lamina superior presentan normalmente un peso base inferior a 100 g/m?, preferiblemente inferior a 50 g/m? o
incluso inferior a 30 g/m2.

Frente a la primera cubierta se coloca una segunda cubierta, que puede estar orientada hacia una estructura o
superficie de soporte, y que también se designa como material de lamina posterior. Por lo general, una segunda
cubierta de este tipo es un material impermeable a los liquidos y puede comprender o consistir esencialmente en
materiales de pelicula, como peliculas de polietileno o polipropileno, que opcionalmente comprende ademas
materiales fibrosos, como cuando se lamina con un material no tejido para proporcionar un, asi llamado, material de
tipo pafno. Por lo general, estos materiales presentan una buena suavidad y pueden presentar pesos base por
debajo de aproximadamente 10 g/m?, aunque a menudo el peso base oscila entre 10 g/m? y 20 g/m?, y se pueden
emplear pesos base superiores, incluso por encima de 30 g/m2, por ejemplo cuando se requiere una mayor
resistencia mecanica.

La primera y la segunda cubiertas envuelven el nicleo absorbente y el soporte de nucleo, si esté presente, al estar
conectadas al menos a lo largo del perimetro de la manta. La conexion se puede lograr por medios convencionales,
tales como la aplicacion de adhesivos en una aplicacion por pulverizacion, revestimiento por ranura o aplicacién por
gotas. La conexién también se puede lograr mediante unién por fusién en estado fundido, tal como mediante
termosellado o unién por calor o presién o unién ultrasénica.

Una caracteristica particular de la presente invencion consiste en que el articulo comprende un sello perimetral para
reducir o incluso impedir la fuga de liquidos hacia los lados, ya sea lateral o longitudinalmente. Con este fin se aplica
un sello perimetral al articulo para enmarcar el articulo esencialmente por completo a lo largo de la periferia de la
manta absorbente. Se hace referencia a un disefio en el que el sello perimetral generalmente sigue los contornos de
la manta absorbente, con el margen exterior del sello perimetral distanciado del margen de la manta absorbente en
mas de 5 mm, mas de 10 mm, a menudo entre 20 mm y 40 mm, aunque preferiblemente menos de 100 mm, o
menos de 60 mm. Por lo tanto, en la ejecucion particular de una forma rectangular de la manta absorbente, el
margen exterior del sello perimetral también tiene una forma rectangular de un rectangulo mas pequefo. La
distancia del margen del sello perimetral al margen de la manta absorbente puede ser constante en toda la manta
absorbente, o puede variar, por ejemplo siendo diferente a lo largo de los margenes longitudinales en comparacion
con los margenes transversales, o no siendo paralela al margen de la manta. Para una ejecucién particular, la
distancia puede ser esencialmente cero a lo largo de los margenes que se extienden en la direccién transversal de la
manta absorbente, mientras que es mayor a lo largo de los margenes que se extienden longitudinalmente.

El sello perimetral se dispone a lo largo de una linea de sello perimetral, que esencialmente forma una linea cerrada
dentro del perimetro de la manta absorbente. La expresion "que esencialmente forma una linea cerrada” se refiere a
un diseno del sello perimetral que forma una linea cerrada, que, sin embargo, puede tener la forma de una linea de
puntos o una linea de rayas y puntos, es decir, puede tener interrupciones individuales o multiples que son tan
pequerias que esencialmente no influyen negativamente en las propiedades de barrera contra los liquidos del sello
perimetral. El sello perimetral puede presentar una anchura de sello perimetral constante a lo largo de la linea de
sello perimetral, que se extiende esencialmente perpendicular a la linea de sello perimetral. Sin embargo, la anchura
de la linea de sello perimetral puede variar, como cuando la anchura de la linea es mas pequena o més grande a lo
largo de los margenes de la manta absorbente que se extienden longitudinalmente en comparacion con la anchura
de lalinea a lo largo de los margenes que se extienden en direccién transversal.

El sello perimetral comprende material SAP. Para proporcionar las propiedades de barrera contra fluidos, debe
haber suficiente absorbencia. La cantidad de material SAP en el sello perimetral es preferiblemente de al menos 25
g/m? de peso BW local (es decir, solo considerando el area del sello perimetral), preferiblemente mas de 40 g/m?,
pero puede ser incluso superior a 100 g/m? o mas. Por razones de procesamiento y aceptacion por el usuario, el
peso base es preferiblemente inferior a 500 g/m? o incluso inferior a 300 g/mZ.

El sello perimetral se puede colocar hacia el exterior y por separado del nlcleo absorbente, o el nlcleo absorbente y
el sello perimetral pueden estar solapados o incluso formados integralmente. Ademas, una parte del sello perimetral
puede estar situada hacia fuera del nicleo, por ejemplo, lateralmente hacia afuera, mientras que otra parte del sello
perimetral puede estar situada dentro del perimetro del nucleo absorbente, por ejemplo, en los extremos
longitudinales. El sello perimetral también puede coincidir con el perimetro de la manta absorbente.

Si el nucleo absorbente se extiende dentro, o posiblemente también mas alla, del sello perimetral, la cantidad total
de SAP en el sello perimetral debe ser de al menos un 5% mas, preferiblemente un 10% o incluso mas, en
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comparacioén con la cantidad de SAP en la proximidad del sello perimetral. En estos casos, la cantidad de SAP en el
sello perimetral podra expresarse como "cantidad de SAP de nucleo en el sello perimetral”, "cantidad de SAP de
sello perimetral en el sello perimetral" y "cantidad total de SAP en el sello perimetral".

El material SAP en el sello perimetral puede ser del mismo tipo o de un tipo diferente que el SAP en el nicleo
absorbente, si esta presente. Para proporcionar la funcién de sellado, el SAP preferiblemente no presenta una alta
permeabilidad y los valores de SFC pueden ser inferiores a 20 x 107 cm? s/g, o incluso tan bajos como 4 x 107 cm®
s/g; pero no deben exceder 60 x 107 cm?® s/g, donde SFC se refiere a la conductividad de flujo salino que se puede
determinar de acuerdo con el método descrito en detalle en el documento US5599335, al que se hace referencia
expresa para este método de ensayo. Adicional o alternativamente, los materiales SAP también pueden presentar
una distribucién de tamario de particula mas pequefa vy, por lo tanto, comprender mas del 10%, mas del 30% o
incluso mas del 50% de particulas que presentan un tamafno de particula de 150 um o menos, tal como se puede
determinar mediante EDANA NWSP220.0.R2 o equivalente.

El SAP en el sello perimetral se puede colocar en la direccién z en varias opciones.

En una primera opcién preferida, el nicleo absorbente se produce como dos subcapas y el SAP para el sello
perimetral se puede disponer entre las dos subcapas del nlcleo absorbente. Dicha disposicion se puede lograr
mediante un método generalmente conocido en la técnica, siendo la denominada "impresion SAP" una ejecucion
preferida. Si bien parte del SAP aplicado puede penetrar en las capas absorbentes, mas pronunciadamente en
aquella sobre la que se han dispuesto las particulas de SAP, las particulas también pueden formar una zona de
particulas de SAP esencialmente puras (es decir, sin fibras entre ellas), lo que puede proporcionar una "capa de
bloqueo de gel".

Otra opcion proporciona un peso base de particulas de SAP local aumentado cuando se forma una sola capa de un
nucleo absorbente. En otra opcién adicional mas, las particulas de SAP se disponen entre los materiales de cubierta
del ndcleo que se extienden hacia el exterior del nicleo absorbente.

También se contempla que los materiales SAP se apliquen en una forma no particular, como cuando se introducen
fibras de SAP, opcionalmente en forma de cinta. Aunque menos preferida, otra opcion incluye la polimerizacion in
situ de mondémeros que se pueden aplicar en forma liquida.

El material compuesto del nicleo absorbente y el sello perimetral se puede consolidar adicionalmente mediante
grabado en relieve, tal como se ha descrito mas arriba para el nicleo absorbente. Al combinar el material compuesto
con los materiales de cubierta, se forma la manta absorbente, que se puede conectar mediante adhesivo o fusion en
estado fundido y que se puede terminar, por ejemplo, mediante pliegue y corte.

El proceso general de acuerdo con la presente invencion para la fabricacion de una manta absorbente comprende
una seccién de produccion de nucleos, como puede ser el suministro de nucleos preformados, como
desenrollandolos de un rollo o carrete o sacandolos de una caja ("festoneado”). A menudo puede ser preferible
formar los nucleos absorbentes en linea. Con este fin, la seccion de produccién de nucleos comprende al menos un
sistema de suministro de fibra, preferiblemente un sistema de suministro para fibras de pulpa celul6sica
individualizadas, y opcionalmente un sistema de suministro de nucleos SAP. Opcionalmente, desde el o los
suministros de soporte de nlcleo se pueden proporcionar uno o mas soportes de nucleo, tales como tisus. El SAP
de sello perimetral puede ser suministrado desde un suministro de SAP de sello perimetral, que puede estar
completamente separado del sistema SAP de ndcleo, o compartir al menos algunos elementos del equipo.
Entonces, el sello perimetral se puede formar simultaneamente con la formacién del ndcleo absorbente, o se puede
anadir después de la formacién del nucleo absorbente, o incluso antes, por ejemplo colocando el sello perimetral
SAP sobre un soporte, que luego se combina con los materiales del nucleo absorbente.

Antes de combinar el material compuesto que comprende el nucleo absorbente y el sello perimetral con los
materiales de cubierta, el material compuesto se puede tratar adicionalmente, por ejemplo comprimiéndolo tal como
por calandrado, las telas continuas se pueden separar, por ejemplo mediante corte, y los nlcleos absorbentes
consecutivos se pueden separar entre si.

Una vez que los nlcleos absorbentes estan separados, la manta absorbente se puede ensamblar en una unidad de
produccion de mantas, en la que el primer y el segundo materiales de cubierta de la manta se proporcionan desde
unidades de suministro, y el material compuesto con el nucleo absorbente y el sello perimetral y los materiales de
cubierta de la manta se pueden conectar apropiadamente, por ejemplo mediante aplicacion de pegamento,
compresion o sellado por fusién en estado fundido, como termosellado, unién por calor o presion o unién ultrasénica.
Habiendo descrito asi la presente invencion en términos generales, ahora se explican aspectos especificos con mas
detalle haciendo referencia a las figuras adjuntas. Sin embargo, se ha de sefialar que esta descripcion no ha de ser
considerada como una limitacién, y los elementos o caracteristicas individuales descritos en el contexto de una
ejecucion ejemplar pueden combinarse con elementos o caracteristicas individuales de otra ejecucién ejemplar.

En la Fig. 1A esta representada de forma ejemplar la configuracién general de una manta absorbente 1000 en una
vista en perspectiva. En la Fig. 1A, la estructura 100 de soporte puede ser una cama o un colchén de cama.
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La Fig. 1B y la Fig. 1C muestran vistas esquematicas en seccion transversal y la Fig. 1D una vista desde arriba de
una manta absorbente. La manta se puede describir en un sistema de coordenadas cartesianas con

- una primera extensién 104 en la direccion x, que corresponde a la longitud de la manta y que define margenes de
la manta que se extienden generalmente de forma longitudinal;

- una segunda extensién 106 en la direccién y, que corresponde a la anchura de la manta, siendo preferiblemente
mas corta que dicha primera extension, y que define margenes de la manta que se extienden generalmente en
direccion transversal; y

- una tercera extension 105 en la direccion z, que corresponde al grosor de la manta, perpendicular a la primera 'y
segunda extensiones y significativamente mas pequena que dichas primera y segunda extensiones.

La manta absorbente 1000 presenta una primera superficie 1010 que se puede orientar hacia un usuario sobre dicha
manta (no mostrada) y que puede ser parte de una primera tela 1300 de cubierta, que se puede designar como
lamina superior. Enfrente de la misma hay una segunda cubierta 1400, que se puede designar como lamina
posterior con una segunda superficie 1020. La primera y la segunda cubiertas pueden estar conectadas en el
perimetro de la manta absorbente, por ejemplo mediante una conexién perimetral 1510. La manta absorbente
comprende margenes que se extienden longitudinalmente (1040) y transversalmente (1060). Entre la primera y la
segunda cubiertas estd dispuesto un nucleo absorbente 1100, que puede comprender fibras, como fibras
celulésicas, y comprender particulas de SAP, por ejemplo entremezcladas en el mismo. El nicleo absorbente se
puede conectar a las telas 1300 y 1400 de cubierta mediante un adhesivo, tal como se indica en 1520. La manta
absorbente comprende ademas un sello perimetral 1200, que puede estar incorporado en el nicleo absorbente, por
ejemplo mediante una mayor concentracion de SAP.

Otros elementos particulares de la manta absorbente 1000 estan representados en la Fig. 2A en una vista desde
arriba y en la Fig. 2B en una vista en seccién transversal. La manta absorbente 1000 se muestra con un nucleo
absorbente 1100, ambos con forma rectangular, y el nicleo esta distanciado en la direccion x-y de los margenes
1040 y 1060 de la manta absorbente por una anchura perimetral 1550 de la manta. El sello perimetral 1200 se
muestra dispuesto dentro del nucleo absorbente, presentando una anchura 1050 de sello perimetral. Como se puede
ver en la Fig. 2B, el nucleo absorbente comprende dos subcapas 1100'y 1100”, que pueden ser capas de celulosa
pura, entre las que esta dispuesta una capa de particulas de SAP 1150 de nucleo. El sello perimetral 1200
comprende particulas de SAP, que pueden estar dispuestas entre las subcapas 1100'y 1100” con pesos base mas
altos que el SAP 1150 de capa de nucleo.

La Fig. 3 representa esquematicamente los elementos del proceso tal como se pueden combinar para producir una
manta absorbente segln la presente invencion. Se ha de tener en cuenta que ciertos elementos son opcionales o
incluso alternativos a otros elementos, tal como se ha descrito mas arriba con referencia a las Figuras 1y 2.

El proceso general 2000 para fabricar la manta absorbente comprende una seccién 2100 de produccién de material
compuesto para formar el ndcleo absorbente y aplicar el sello perimetral. Esto puede incluir el suministro de nucleos
preformados, como desenrollandolos de un rollo o carrete o sacandolos de una caja ("festoneado"). Sin embargo,
por razones logisticas y/o econémicas, puede ser preferible formar el nicleo absorbente 1100 en linea.

Para ello, la seccion de produccién de material compuesto comprende al menos un sistema de suministro de fibra,
preferentemente pulpa celulésica, y opcionalmente un sistema de suministro de SAP. En una ejecucion preferida, la
pulpa se suministra desde dos sistemas 2110 y 2120 de suministro de pulpa y se deposita en dos etapas 2510 y
2520 de colocacion posteriores para formar capas 1100'y 1100” de nucleo absorbentes. Opcionalmente, un primer
soporte de nucleo como un tisu se puede proporcionar desde un primer suministro 2410 de soporte de nucleo a la
primera etapa 2510 de colocacion de nucleo. EI SAP procedente de un sistema 2150 de suministro de SAP de
nucleo se puede disponer entre las dos etapas 2510 y 2520 de colocacién de pulpa en una etapa 2550 de adicion de
SAP de nucleo. El SAP de sello perimetral se puede suministrar desde un suministro 2230 de SAP de sello
perimetral y se puede agregar al nlcleo absorbente en la etapa de adicion del sello perimetral. Esta etapa 2350
puede estar ente la colocacién de la pulpa, y puede tener lugar antes, simultaneamente o después de la adicién de
SAP de nucleo, en la figura se indica como simultdnea. Una vez que se forma el nicleo absorbente con el sello
perimetral, se puede proporcionar un segundo soporte de nucleo tal como un tist, desde un segundo suministro
2420 de soporte de nucleo después de la segunda etapa 2520 de colocacion del segundo nucleo en la segunda
etapa 2450 de alimentacién de soporte.

Las Fig. 4A y B representan esquematicamente dos instantaneas del proceso de fabricacion, mostrando secuencias
de nucleos absorbentes 1100, 1100” con un sello perimetral 1200' y 1200” aplicado a los mismos.

En la Fig. 4A se representa la opcién en la que los ndcleos absorbentes 1100, 1100” estan separados
longitudinalmente y dispuestos sobre un soporte de nuicleo, 1160, como un tisa.

En la Fig. 4B se representa la opcion en la que los nlcleos absorbentes posteriores no estan separados, y el sello
perimetral puede estar formado como una franja de doble anchura, que se puede separar en la etapa 2620 de
separacion de nucleo.
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Con referencia nuevamente a la Fig. 3, el material compuesto combinado se puede comprimir ahora, como en una
etapa 2610 de grabado en relieve, cortarse adicionalmente a la longitud deseada en una etapa 2620 de separacién y
separarse longitudinalmente en una etapa 2650 de reposicién. En caso de presencia de al menos un tejido, esta
reposicion puede consistir en una simple accién de traccion, por ejemplo entre rodillos de transferencia o correas. En
caso de que no haya presente ningun tejido y el nlcleo absorbente muestre poca resistencia, la reposicion se puede
lograr mediante herramientas de reposicién conocidas, tales como ruedas de reposicion.

Una vez que los nicleos absorbentes estan separados, la manta absorbente se puede montar en una unidad 2700
de produccion de mantas, en la que el primer y el segundo materiales de cubierta de manta se proporcionan desde
unidades 2730 y 2740 de suministro, respectivamente. Se pueden proporcionar 2750 adhesivos y aplicar los mismos
en unidades 2760 y 2765 de combinacion respectivas, donde se combinan las telas de cubierta y el nucleo
absorbente. La conexién del material compuesto y la cubierta se puede lograr o fortalecer alin mas en una unidad
2790 de conexién, como puede ser una unidad de compresién como una unidad de rodillos de grabado en relieve o
calandrado, o una unidad de fusion en estado fundido como unidades de termosellado, unién por calor o presién o
unién por ultrasonidos, o una combinacién de dichas unidades.

En las etapas 2800 de acabado de la manta, la manta puede doblarse longitudinalmente 2810, separarse hasta la
longitud final 2820, doblarse finalmente 2830 y empaquetarse 2840 para ser distribuida a un usuario final.

10
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REIVINDICACIONES

1. Una manta absorbente desechable (100,1000)

que presenta en coordenadas cartesianas

una primera extension (104)

en la direccion x, que corresponde a la longitud de la manta y

que define margenes (1040) de la manta que se extienden generalmente de forma longitudinal;
una segunda extensién (106)

en la direccion y, que corresponde a la anchura de la manta,

siendo preferiblemente méas corta que dicha primera extension, y

que define margenes (1060) de la manta que se extienden generalmente en direccion transversal;
una tercera extension (105)

en la direccion z, que corresponde al grosor de la manta,

perpendicular a dichas primera y segunda extensiones y

significativamente mas pequeia que dichas primera y segunda extensiones;

comprendiendo dicha manta absorbente en direccion z

una primera superficie (1010) de una primera tela (1300) de cubierta
adaptada para orientarla hacia un usuario durante el uso previsto;
una segunda superficie (1020) de una segunda tela (1400) de cubierta,
opuesta a dicha primera superficie (1010) y adaptada para orientarla hacia un soporte durante el uso previsto; y
un nlcleo absorbente (1100) entre éstas,
que comprende material fibroso, preferiblemente celulésico, y

material de polimero superabsorbente (SAP) (1150), opcionalmente en una distribucion esencialmente
homogénea en la direccion x-y, y

opcionalmente al menos un material de tela de soporte de nucleo, preferiblemente un material de papel tisu;
en donde dicha primera (1300) y dicha segunda (1400) telas de cubierta
se extienden longitudinal y lateralmente hacia fuera de dicho nucleo absorbente (1100),

formando asi un perimetro (1550) de manta entre dichos margenes (1040, 1060) de la manta y dicho nucleo
absorbente (1100) en las direcciones x e y,

y estan conectadas entre si en dicho perimetro de manta,

caracterizada por que dicha manta absorbente (100, 1000) comprende ademas un sello perimetral (1200)

que esta situado a lo largo de una linea de sellado perimetral a lo largo de una linea esencialmente cerrada dentro
de los margenes de la manta absorbente (100) que se extienden en la direccion x-y, y

que presenta una anchura (1050) de sello perimetral que se extiende perpendicular a la linea de sello perimetral
de al menos 5 mm, preferiblemente mas de 10 mm
y menos de 40 mm, preferiblemente menos de 30 mm;

y

que comprende material de polimero superabsorbente (SAP),

11
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en una concentracién de peso base local de al menos el 60% del peso base combinado de fibras, preferiblemente
fibras de celulosa, SAP total y material de tela de soporte de nucleo (si esta presente).

2. Una manta absorbente segun la reivindicacion 1, que ademas presenta una o mas de las caracteristicas
seleccionadas entre el grupo que consiste en:

i) dicha anchura (1050) del sello perimetral es esencialmente constante a lo largo de dicha linea de sello perimetral;

ii) el SAP se aplica al sello perimetral (1200) con un peso base local de mas de 25 g/m?, preferiblemente mas de 100
g/m2, incluso mas preferiblemente mas de 300 g/m?;

i) el SAP se aplica al sello perimetral (1200) con un peso base local que es al menos 1,05, preferiblemente mas de
1,10 veces el peso base del SAP en dicho nucleo absorbente (1150);

iv) dicha concentracién local BW en el sello perimetral (1200) es esencialmente constante a lo largo de dicha linea
de sello perimetral;

v) dicho nicleo absorbente (1150) comprende material SAP con un peso base de menos de aproximadamente 300
g/m?, preferiblemente menos de 100 g/m?, mas preferiblemente menos de 50 g/m?, por lo que dicho material SAP se
distribuye esencialmente de manera homogénea en un plano x-y, o dicho peso base de dicho material SAP es un
promedio del area rodeada por dicha linea de sello perimetral;

vi) dicho sello perimetral (1200) comprende material SAP que muestra un valor SFC de menos de aproximadamente
40 x 107 cm® s/g;

vii) dicho nucleo absorbente (1100) se extiende lateral o longitudinalmente hacia fuera de dicho sello perimetral;
viii) dicho sello perimetral (1200) sigue esencialmente la forma de dicho perimetro de manta;

ix) la distancia entre dicho sello perimetral (1200) y dicho perimetro de manta es (1040, 1060), cuando se mide
perpendicularmente a dicha linea de sello perimetral, menos de aproximadamente 100 mm, preferiblemente menos
de 50 mm, incluso siendo esencialmente cero;

ix) dicha linea de sello perimetral tiene forma ovalada o rectangular, esta Gltima opcionalmente con esquinas
redondeadas.

3. Un método (2000) para la fabricacion de una manta absorbente desechable (100, 1000), presentando dicha manta
absorbente (100, 1000) en coordenadas cartesianas

una primera extension en la direcciéon x (104), que corresponde a la longitud de la manta y que corresponde a la
direccion de la maquina del método de fabricacion;

una segunda extension en la direccién y (106), que corresponde a la anchura de la manta, siendo preferiblemente
mas corta que la primera extension, y que corresponde a la direccién transversal de la maquina del método de
fabricacion;

una tercera extension en la direccidén z o espesor (105), perpendicular a dicha primera y dicha segunda extensiones,
y significativamente menor que dicha primera y dicha segunda extensiones;

comprendiendo dicha manta absorbente (100, 1000) en direccion z
una primera superficie (1010) de una primera tela (1300) de cubierta
adaptada para orientarla hacia un usuario durante el uso previsto;
una segunda superficie (1020) de una segunda tela (1400) de cubierta
opuesta a dicha primera superficie y adaptada para orientarla hacia un soporte durante el uso previsto,
un nlcleo absorbente (1100) entre éstas,

que presenta un margen de nucleo absorbente y una extension x-y mas pequefa que la extensién x-y de dicha
manta, y

que comprende material fibroso, preferiblemente celulésico, y
polimero superabsorbente (SAP),

en donde dicha primera (1300) y dicha segunda (1400) telas de cubierta

12
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se extienden longitudinal y lateralmente hacia fuera de dicho nicleo absorbente (1100), formando asi un perimetro
de manta que circunscribe dicho nucleo en las direcciones x e y, y estan conectadas entre si en dicho perimetro
(1510),

dicha manta absorbente
ademas comprende opcionalmente al menos un primer material de envoltura de nicleo; y
comprende ademas un sello perimetral (1200)
que presenta una anchura de sello perimetral que se extiende perpendicular a la linea de sello perimetral
de al menos 5 mm, preferiblemente mas de 10 mm
y menos de 40 mm, preferiblemente menos de 30 mm;

y

esta situado a lo largo de una linea de sellado perimetral esencialmente cerrada dentro de los margenes de la
manta absorbente (100, 1000) que se extienden en la direccién x-y

y
que comprende material superabsorbente,

en una concentracion BW local de al menos el 60% del peso base combinado de las fibras, preferiblemente
fibras de celulosa, SAP y material de tela de soporte de nucleo, si esta presente,

comprendiendo dicho método (2000) las etapas consistentes en
a) proporcionar

al) un primer (2410) y un segundo (2420) material de tela de cubierta procedente de una unidad de
suministro de tela, respectivamente;

a2) una unidad de produccién de nucleos absorbentes, seleccionada entre

una unidad de colocacion de fibras para individualizar fibras y formar una tela de fibras, en donde dichas
fibras son preferiblemente fibras de celulosa, y/o

una unidad de desenrollado de tela de nlcleo;

a3) opcionalmente, una unidad de suministro de envoltura de nucleo, preferiblemente una unidad de
desenrollado de tisu;

a4) al menos una unidad de suministro (2150, 2230) y aplicacion (2550) de material superabsorbente;
ab5) al menos una unidad de conexion;

b) producir un nacleo absorbente (1100) con dicha unidad de produccion de nicleos y una unidad de suministro
y aplicacién de SAP;

c) formar un sello perimetral (1200) antes, durante o después de producir el nlcleo absorbente (1100) de
manera que dicho sello perimetral

presente una anchura (1050) de sello perimetral que se extienda perpendicular a la linea de sello perimetral
de al menos 5 mm, preferiblemente mas de 10 mm
y menos de 40 mm, preferiblemente menos de 30 mm;
y

esté situado a lo largo de una linea de sellado perimetral esencialmente cerrada; y

que comprende material superabsorbente,

en una concentracion BW local de al menos el 60% del peso base combinado de celulosa, SAP, y material de
tela de soporte de nuicleo, si esta presente;

13
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d) envolver dicho nucleo absorbente y dicho sello perimetral entre dicha primera y dicha segunda telas de
cubierta;

e) conectar (2790) dichas telas de cubierta al menos en dicho perimetro de la manta hacia el exterior de dicho
sello perimetral, y

opcionalmente dichos materiales de envoltura de nicleo a dicho nucleo absorbente; y
opcionalmente dicho(s) material(es) de envoltura de ndcleo a dichas telas de cubierta.

4. Un método para la fabricacion de una manta absorbente segun la reivindicacién 3, en donde dicho sello perimetral
se forma mediante impresién SAP, preferentemente sin aplicar simultdneamente fibras de pulpa a dicho sello
perimetral.

5. Un método para la fabricacion de una manta absorbente segun la reivindicacion 3, en donde dicha conexion se
realiza mediante aplicacion de pegamento, preferiblemente aplicacion de pegamento por pulverizacién o unién por
fusién en estado fundido, preferiblemente unién ultrasoénica.

14
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