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DESCRIPCION

Procedimiento de fabricacién de articulos absor-
bentes y articulo absorbente producido por dicho pro-
cedimiento.

La presente invencion se refiere a un procedimien-
to para fabricar articulos absorbentes, y a un articulo
absorbente obtenido empleando este procedimiento.

Los articulos absorbentes, de acuerdo con la pre-
sente invencion, son articulos desechables tales como
compresas de incontinencia para adultos, pafalitos,
toallas higiénicas para sefioritas y articulos similares.
Sin embargo, la siguiente descripcion se refiere, sin
limitar el 4mbito de la invencién, especificamente a
paiialitos para chiquillos/compresas de incontinencia
para adultos.

Como se sabe, los pafialitos/compresas de inconti-
nencia desechables comprenden una guata absorbente
que normalmente estd dentro de una cubierta blanda
de retenciéon que consta de una hoja interna permea-
ble de material de hilatura y de una hoja exterior im-
permeable de polietileno, unidas entre s y que tienen
bordes agudos y sellos eldsticos. La guata absorbente
normalmente se fabrica alimentando material absor-
bente, que basicamente consta de fibra de celulosa, en
el extremo exterior de un tambor de formacién, cu-
yo extremo exterior tiene una pluralidad de asientos
de aspiracién, conformados de acuerdo con la forma
anatémica deseada para las compresas. Un tambor de
conformado del tipo mencionado en lo que antecede
se conoce, por ejemplo, a partir de la patente de los
EE.UU. n.° 5.064.484.

Debido a la complejidad tanto de los propios pa-
nalitos/compresas de incontinencia como de los pro-
cesos conocidos para fabricarlas, la fabricacion de pa-
fialitos/compresas de incontinencia tiene un nivel re-
lativamente alto de rechazos. Esto, junto con el alto
coste de las materias primas necesarias para fabricar
los pafialitos/compresas de incontinencia, da como re-
sultado pérdidas econdémicas significativas.

Como se sabe, el documento FR-A-2430734 des-
cribe un procedimiento para fabricar articulos absor-
bentes, en el cual cada articulo absorbente comprende
una cubierta blanda de retencién que tiene una pri-
mera y una segunda cara que estdn opuestas entre si
y que constan de al menos una hoja de material, y
una guata obtenida a partir de al menos un material
absorbente. El procedimiento comprende las etapas
de alimentar el material absorbente hasta un dispo-
sitivo para formar las guatas, e identificar y recha-
zar los articulos absorbentes defectuosos. Los arti-
culos absorbentes defectuosos son triturados para ser
utilizados de nuevo para fabricar las guatas de nue-
vo material absorbente. El documento US-A-5730737
se refiere a un procedimiento para fabricar un arti-
culo absorbente en el cual su estructura absorbente
0 guata estd constituida por tres capas de material
conocido.

El objetivo de la presente invencién es propor-
cionar un procedimiento para fabricar articulos ab-
sorbentes que permita reducir o eliminar las pérdidas
econdmicas derivadas de los rechazos de produccidn.

En consecuencia, la presente invencién proporcio-
na un procedimiento para fabricar articulos absorben-
tes caracterizado porque comprende las caracteristi-
cas expresadas en la reivindicacion 1.

Otro objetivo de la presente invencién es propor-
cionar un articulo absorbente con bajos costes de pro-
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duccién caracterizado porque comprende las caracte-
risticas expresadas en la reivindicacién 5.

La presente invencién se describe ahora haciendo
referencia a los dibujos que se acompanan, que ilus-
tran una realizacién preferida de la invencion sin li-
mitar su &mbito de aplicacién, y en los cuales:

- la figura 1 es un diagrama de bloques de un sis-
tema para implantar el procedimiento de acuerdo con
la presente invencion;

- la figura 2 es una seccién transversal de una rea-
lizacién preferida del articulo absorbente de acuerdo
con la presente invencion.

Haciendo referencia a los dibujos que se acompa-
fian, el nimero 1 indica una linea de produccion para
pafialitos/compresas 2 de incontinencia para adultos.

Como se ilustra en la figura 2, cada pafial/compre-
sa 2 de incontinencia comprende una cubierta 3 blan-
da de retencién que tiene una cara 4 permeable, que
consta de una hoja de material unido por hilado y di-
seflada para hacer contacto con la piel del portador, y
una cara 5 impermeable, que consta de una hoja de
polietileno, opuesta a la cara 4 y conectada de forma
estable a la cara 4 de forma conocida, la cual no se
ilustra.

La cubierta 3 estd delimitada por bordes confor-
mados anatomicamente, del tipo conocido y no ilus-
trado, a lo largo de los cuales hay sellos eldsticos, tam-
bién del tipo conocido y no ilustrado, y en el interior,
entre las caras 4 y 5, el revestimiento contiene una
guata 6 multi capa que usa tres capas 7, 8, 9 de en-
guatado absorbente, una encima de la otra.

Las capas 7y 9, respectivamente, situadas, respec-
tivamente, sustancialmente en contacto con las caras 4
y 5, comprenden la fibra de celulosa mezclada de una
forma conocida con particulas de material superabsor-
bente, mientras que la capa 8 intermedia comprende
una mezcla de fibra de celulosa, particulas de material
superabsorbente y material cortado en tiras obtenido
al cortar en tiras pafialitos/compresas de incontinen-
cia defectuosas rechazadas de la linea 1 de produc-
cién. En particular, la fibra de celulosa, las particulas
de material superabsorbente y el material cortado en
tiras estdn presentes en una relacién preestablecida en
la mezcla mencionada en lo que antecede.

La linea 1 se describe ahora haciendo referencia
al diagrama de bloques de la figura 1, en el cual cada
bloque representa una unidad de operacién de un tipo
conocido, no precisando descripciones detalladas.

La linea 1 comprende una unidad 10 de alimenta-
cién para una banda continua (no ilustrada) de mate-
rial de hilatura para fabricar las caras 4, una unidad
11 de alimentacién para una banda continua (no ilus-
trada) de polietileno para fabricar las caras 5, y una
unidad 12 de alimentacién para el material absorben-
te para fabricar las guatas 6.

Especificamente, la unidad 12 se conecta a un dis-
positivo 13 de conformado para las guatas 6, que es
parte de un dispositivo 14 de conformado de los pa-
falitos/compresas 2 de incontinencia, y es del tipo co-
nocido para la formacién de compresas multicapa.

La unidad 12 comprende un dispositivo 15 de ali-
mentacion para la fibra de celulosa, un dispositivo 16
de alimentacion para las particulas de material supe-
rabsorbente y un dispositivo 17 de alimentacién para
la mezcla mencionada en lo que antecede de fibra de
celulosa, material absorbente y material cortado en ti-
ras.

El dispositivo 14 para conformar los pafiali-
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tos/compresas 2 de incontinencia tiene una alimen-
tacion exterior conectada a una cinta 18 transporta-
dora para los pafialitos/compresas 2 de incontinencia
que no tienen defectos, y uno o mds puntos de recogi-
da (no ilustrados) para los pafialitos/compresas de in-
continencia defectuosos conectado(s) a una cinta 19
transportadora, conectada a su vez a la alimentacién
interior de elemento para moler 20 en tiras. La ali-
mentacién exterior del elemento de molienda 20 estd
conectado a la alimentacién interior de un mezclador
21, que tiene otras dos alimentaciones internas, abas-
tecidas, respectivamente, por los dispositivos 15y 16,
y una alimentacién exterior conectada al dispositivo
17 de alimentacién para la mezcla producida por el
mezclador 21.

La operacién de la linea 1 se deduce facilmente
a partir de lo anterior, y, por lo tanto, no precisa una
explicacion adicional.

Sin embargo, se debe enfatizar en cémo los pa-
falitos/compresas 2 de incontinencia tienen, por otro
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lado, bajos costes de produccién y, por otro lado,
son tan llevaderas y confortables como los pafali-
tos/compresas de incontinencia que no contienen el
material cortado en tiras y reciclado. En particular, la
ultima caracteristica esta garantizada por el hecho de
que la capa 8 que contiene el material cortado en tiras
estd colocada entre las dos capas 7 y 9, en las cuales
el material cortado en tiras estd ausente por completo.

Lo anterior es tinicamente una realizacién preferi-
da del procedimiento de acuerdo con la presente in-
vencion. En realizaciones alternativas simplificadas,
que no se ilustran, el dispositivo 13 puede formar
compresas que consta de una sola capa en la cual do-
sis libres o controladas del material cortado en tiras
se mezclan con la fibra de celulosa y/o con el mate-
rial siperabsorbente, o puede formar compresas mul-
ti capa de cualquier nimero n de capas, en las cuales
al menos una capa comprende el material cortado en
tiras, o, alternativamente, constar exclusivamente del
material cortado en tiras.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para fabricar articulos absor-
bentes; comprendiendo cada articulo (2) absorbente
una cubierta (3) blanda de retencion, que tiene una
primera y una segunda cara (4, 5) que estdn opues-
tas entre si y que constan de al menos una hoja de
material y de una guata (6), estando la dltima den-
tro de la cubierta (3) entre las caras (4, 5) primera
y segunda y obtenida a partir de al menos un mate-
rial absorbente; el procedimiento comprende las eta-
pas de alimentar el material absorbente hasta un dis-
positivo (13) para formar las guatas (6), e identificar
y rechazar los articulos (2) absorbentes defectuosos;
transferir los articulos (2) rechazados a un dispositivo
(20) triturador con el fin de obtener un material tri-
turador a partir de los articulos rechazados (2); y ali-
mentar el material triturador hasta el dispositivo (13)
de conformado junto con el material absorbente pa-
ra fabricar las guatas (6), caracterizado porque cada
una de las guatas (6) estd constituida por al menos
tres capas (7, 8, 9) una encima de la otra; compren-
diendo al menos una primera capa (8) de las capas
(7, 8, 9) material triturador en una posicién interme-
dia entre una segunda y una tercera capa (7, 9), ambas
exteriores a la guata (6), estando el material triturador
completamente ausente de las capas segunda y tercera
(7,9).

2. El procedimiento de la reivindicacién 1, carac-
terizado porque comprende, ademds, una etapa de
mezclado del material triturador con al menos parte
del material absorbente a ser alimentado al dispositi-
vo (13) de conformado.

3. El procedimiento de la REIVindicacién 1, ca-
racterizado porque la primera capa (8) se fabrica
mezclando, en una relaciéon dada, material triturador
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y al menos parte del material absorbente a ser alimen-
tado al dispositivo (13) de conformado.

4. El procedimiento segtin cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el mate-
rial absorbente a ser alimentado al dispositivo (13) de
conformado comprende fibra de celulosa y/o particu-
las superabsorbentes.

5. Un articulo absorbente que comprende una cu-
bierta (3) blanda de retencién, que tiene una primera
y una segunda cara (4, 5) que estdn opuestas entre si
y que constan de al menos una hoja de material y de
una guata (6), estando la guata dentro de la cubierta
(3), entre las caras (4, 5) primera y segunda y obtenida
a partir de al menos un material absorbente; la guata
(6) comprende material triturador obtenido al triturar
articulos (2) defectuosos fabricados por una linea (1)
de produccién para el mencionado articulo (2), carac-
terizado porque cada guata (6) comprende al menos
tres capas (7, 8, 9) de enguatado colocadas una enci-
ma de la otra; comprendiendo al menos una primera
capa (8) de las capas (7, 8, 9) el material triturador y
estando en una posicion intermedia entre una segunda
y una tercera capa (7, 9), ambas exteriores a la gua-
ta (6), estando el material triturador completamente
ausente de las capas segunda y tercera (7, 9).

6. El articulo segun las reivindicacion 5, caracte-
rizado porque el material triturador se mezcla con al
menos parte del material absorbente en la guata (6).

7. El articulo segun la reivindicacién 5, caracteri-
zado porque la primera capa (8) consta de una mez-
cla, que contiene una relacién dada de material tritu-
rador y al menos parte del material absorbente.

8. El articulo segtin cualquiera de las reivindica-
ciones 5 a 7, caracterizado porque el material absor-
bente comprende fibra de celulosa y/o particulas su-
perabsorbentes.
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