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(67) Resumo: METODO DE FABRICAGCAO DE ARTIGOS
ABSORVENTES CONTENDO ELASTICOS. A presente invengao se
refere a um método de fabricagdo de artigos absorventes tendo um
nucleo absorvente (18, 20, 22) confinado entre folhas de envoltorio
(16, .24) e elementos elasticos (26-28) localizados porgéao dianteira e /
ou porcao traseira do artigo, compreendendo as etapas de colocar
uma carreira de nucleos absorventes (18, 20, 22) em uma primeira
manta (16) de material de envoltério que se desloca em uma diregao
da maquina com a direcao longitudinal do nucleo estando estendida no
sentido longitudinal, aplicar uma segunda manta (24) de material de
envoltério sobre a manta que contém a carreira de nucleos
absorventes, aplicar elementos eldsticos (26 a 28) a uma das ditas
mantas antes que esta contacte dita carreira de nlcleos absorventes,
formando uma fileira de primarios de artigos absorventes ligados e,
posteriormente, o corte dos artigos absorventes individuais fora da
linha de primarios artigo. De acordo com a invengdo os nucleos
absorventes (26 a 28) séo colocados sobre a primeira manta (16) com
suas extremidades dianteiras voltadas umas contra as outras e
respectivos elementos elasticos (26-28) sao aplicados com um
comprimento no sentido longitudinal sendo o dobro do comprimento do
respectivo elemento elastico na porgéo dianteira e / ou porgéo traseira
do artigo.
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“METODO DE FABRICACAO DE ARTIGOS ABSORVENTES CONTENDO
ELASTICOS”

CAMPO DA TECNICA

A invencdo se refere a um método de fabricacdo de
artigos absorventes tendo um ntcleo absorvente confinado
entre folhas de envoltédrio e elementos elasticos
localizados porcdo dianteira e / ou porgao traseira do
artigo, compreendendo as etapas de colocar uma carreira de
nicleos absorventes em uma primeira manta de material de
envoltdrio se”deslocando em uma direcdo de midquina com a
direcdo longitudinal do ndcleo se estendendo no sentido
longitudinal, aplicar uma manta de segundo material de
envoltdrio sobre a manta que contém a carreira de nicleos
absorventes, aplicar elementos eldsticos a uma das ditas
mantas antes que dita contacte a carreira de nidcleos
absorventes, formando uma fileira de artigos absorventes
primarios ligados e, posteriormente, cortar artigos
absorventes individuais para fora da correia de artigos
primdrios. A invencdo também se refere a um artigo

produzido por este método.

FUNDAMENTOS DA INVENCAO

Eldsticos pré-tensionados sao muitas vezes
fornecidos a artigos absorventes sanitarios, tais como,
protetores de incontinéncia, fraldas, absorventes
higiénicos ou similares, a fim de permitir que o artigo
obtenha e mantenha a forma tridimensional desejada, quando
os elésticoé pré;fénsionados sdo deixados retrair apds a
fabricacéé. Oé éléSticos ndo costumam se estender ao longo
de todo o comprimento dos artigos de modo que em producgédo
em linha continua de artigos absorventes, os eldsticos s3o
dispostos e ligados em intervalos a uma manta de material

de cobertura. E claro que & importante que o posicionamento
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dos elasticos seja preciso para que os eldsticos sejam
colocados na posigdo correta dos artigos produzidos. A
disposicdo dos elédsticos pré-tensionados em intervalos de
uma manta na linha de producdo pode ser problemdtica e
reduz a eficiéncecia da producgéo, especialmente a
sincronizag¢do entre a colocacdo do dispositivo de saida, do
cortador de. elasticos e da manta também pode criar
problemas. _ .

O objetivo da presente invencdo & simplificar a
disposigdo dos eldsticos em um método de fabricacdo de
artigos absorventes, como protetores de incontinéncia,

absorventes higiénicos, fraldas e outros.

BREVE DESCRIGAO DA INVENCAO

Este objetivo é obtido através de um método de
fabricacdo de artigos absorventes tendo um nucleo
absorvente colocado entre as folhas de envoltdrios e
elementos eldsticos localizados na porgdo dianteira e / ou
porgdo traseira do artigo, compreendendo as etapas de
colocar uma éarréira de niucleos absorventes em uma primeira
manta de material de envoltdério que se desloca em uma
direcdo da mdquina com a direcdo longitudinal do nucleoc se
estendendo no sentido longitudinal, aplicar uma segunda
manta de material de envoltdério sobre a manta que contém a
carreira de nicleos absorventes, aplicar elementos
elasticos a uma das ditas mantas antes que contacte a dita
carreira de‘hﬁcléos absorventes, formando uma fileira de
artigos absorventes primdarios interligados e,
posteriormente, cortar artigos absorventes individuais da
linha de artigos primdrios, caracterizado pelo fato de que
0s nucleos absorventes sdo colocados sobre a primeira manta
frente a frente e / ou traseira a traseira e elementos
elasticos continuo s3o aplicados ao longo de dois nucleos

absorventes subseqgiientes com um comprimento no sentido
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longitudinal correspondente a duas vezes o comprimento do
respectivo elemento eldstico na parte da frente e / ou
parte traseira do artigo e uma possivel distlncia de espaco
entre artigos adjacentes na linha de artigos primarios.

Nesse nétodoh_o dispositivo de corte para cortar
artigos ihdiViduais a partir da linha de artigos primdrios
ligados ¢é utilizado também para fazer o corte final dos
elementos elasticos. Além disso, todos os elementos
elasticos e os adesivos utilizados para fixacdo podem ser
colocados em seqiiénecias duas vezes mais longas do que devem
ser dispostos para elementos eldsticos separados e fixados
para cada artigo individual. Desde que as etapas
intermitentes de processo, muitas vezes exigem uma parada /
inicio de uma transportadora na linha de producdo, é
possivel “ganhar tempo" nas diferentes fases do processo e
as toleradncias de producdo tornam-se menores ou podem ser
mantidas em uma taxa de producdo maior, quando o numero de
paradas / inicios é diminuido.

Em uma modalidade preferida, dita primeira manta de
primeiro material de envoltério € uma manta de material de
folha traseira e ditos elementos eldsticos sio aplicadas a
segunda manta de material de envoltdério, e dita segunda
manta de material'de envoltdério é uma manta de material de
folha superior.

Em uma modalidade preferida dita segunda manta de
segundo material de envoltério ¢é uma manta de folha
traseira e ditos elementos eldsticos s3o aplicados sobre a
primeira manta de material de envoltdério, e dita primeira
manta de material de envoltdério é uma manta de material de
folha superior.

De preferéncia, os elementos elasticos sdo
aplicados a manta de material de folha superior em posicdes
correspondentes a bordas laterais opostas da parte frontal

de cada nucleo absorvente. Um elemento eldstico é
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preferencialmente aplicado também na manta de material de
folha superior em uma posig¢do correspondente a parte
traseira de cada nucleo absorvente e se estende ao longo do
eixo longitudinal da dita manta. Pela colocacdo dos nucleos
absorventes com sua extremidade frontal ou traseira uma
contra a outra, evita-se o risco de que um pedaco de um
elemento eldstico disposto na parte traseira do artigo
primdrio v& chegar por engano a parte da frente de um
artigo primdrio adjacente na 1linha de artigos primdrios
ligados.

Vantajosamente, cada elemento elédstico tem uma
extensdo em linha reta. Assim, a disposi¢d@o de elementos
elédsticos pode ser feita mais rapidamente do que se os
elementos eldsticos fossem curvos. Além disso, ditos
elementos eldsticos ndo influenciardo dita fileira de
artigos primdrios em relacdo as forcas eldsticas dirigidas
em um sentido transversal.

Os elementos eldsticos sdo preferencialmente
ligados as pofcées laterais dos nicleos absorventes.

A invenc8o também se refere a um artigo absorvente
fabricado pelo métddo descrito acima e com um nicleo
absorvente coiocado entre as folhas de envoltdério e
elementos elasticos localizados na porcdo dianteira e / ou
porgcdo traseira do artigo, caracterizado pelo fato de que
os elementos elasticos na parte da frente do artigo se
estendem até o limite da extremidade frontal do artigo.

Em uma modalidade preferida, os elementos eldsticos
na parte da frente do artigo, s8o fixados a porcdes
laterais opostas do nucleo absorvente.

Um elemento eldstico pode também se estender ao
longo do eixo de simetria longitudinal na parte traseira do

artigo.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS
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A invengdo serd agora descrito com referéncia
desenhos anexos, onde:

A Figura 1 mostra esquematicamente uma vista plana
de um artigo absorvente fabricado de acordo com uma
modalidade preferida do método, o artigo é mostrado em
estado de planar, ou seja, todos os elementos el&sticos
estdo esticados;

A Figura 2 é uma vista transversal ao longo da
linha II-II na Figura 1;

A Figura 3 mostra esquematicamente uma vista em
perspectiva do artigo absorvente na Figura 1 com os
elementos eldsticos em um estado contraido;

A Figura 4 €é uma vista transversal ao longo da
linha FV-IV na Figura 3;

A Figura 5 é uma vista transversal ao 1longo da
linha V-V na Figura 3;

A Figura 6 ¢é uma vista lateral esquemdtica do
artigo na Figura 3;

A Figura 7 revela esquematicamente, em vista
lateral, uma linha producdo para a fabricacdo de artigos
absorventes de acordo com uma modalidade preferida do
método;

A Figura 8 revela esquematicamente uma vista plana
da linha de produc¢do da Figura 1;

A Figura 9 revela esquematicamente um elemento de
um dispositivo para dispor elementos eldsticos, e

A Figura 10 revela esquematicamente uma manta

continua de residuos.

DESCRICAO DAS CONCRETIZACOES

As Figuras 1 e 2 ilustram um artigo absorvente (1)
em forma de um protetor para mulheres com incontinéncia
leve em um estadd:plano, ou seja, um estado tal como os

artigos sd8o mantidos durante a fabricacdo dos mesmos. O
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artigo (1) € composto por um corpo absorvente ou ndcleo (2)
encerrado entre uma folha superior (3) e uma folha traseira
(4). A folha superior (3) e folha traseira (4) se estendem
além do nidcleo absorvente (2) ao longo de toda a sua
circunferéncia e s3o ligadas uma & outra nas por¢gdes gue se
estendem para além do nucleo.

O nucleo absorvente (2) é composto por trés
camadas: uma camada absorvente superior (5) sendo proximal
em relagdo a folha superior, uma camada absorvente inferior
(6) sendo distal em relacdo a folha superior e uma camada
de aquisicdo (7) disposta entre as camadas absorventes
superior e inferior. Um orificio Lranspassante (8) em forma
de Y é feito-na~¢amada absorvente superior (5). A perna
central do dito Y & estendida ao longo do eixo longitudinal
A-A do artigo e as pernas do dito Y que divergem da dita
perna central estdo mais perto da extremidade frontal do
artigo, ou seja, a extremidade superior da Figura 1, do que
a perna central. A maior parte do orificio (8) estéd
disposta na metade da frente do artigo (1).

Dois elasticos (9) e (10) encontram-se em um estado
pré-tensionado em bordas longitudinais opostas da camada
absorvente superior e se estendem ao longo de dito orificio
(8) paralelamente ao eixo longitudinal A-A. Estas faixas
elasticas se prolongam para além do orificio (8) no sentido
longitudinal, pelo menos na parte da frente do artigo de
modo que os'elésticos (9), (10) se estendem até o limite da
borda frontal do artigo (l1). A folha superior (3) estéd
fixada a estes eldsticos (9), (10) e também ao fundo do
orificio (8), ou seja, & parte superior da camada de
aquisicdo (7).

o arkigo (1) também inclui uma camada de adesivo
(11) paréifixér devmaneira destacdvel o artigo ao interior
de wuma calcinha e uma camada de liberacdo (12) para

proteger a camada de adesivo antes da utilizacdo.
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O artigo (1) dispBe também de uma terceira faixa
eldstica (13) que se estende ao longo do eixo longitudinal
A-A da parte traseira do orificio (8) até o limite da
extremidadeAtraseira do artigo.

A camada de aquisicgdo (7) se estende para além do
orificio (8), tanto no sentido longitudinal gquanto em uma
direcédo lateral. A camada absorvente inferior (6) tem uma
extensdo maior do que a camada de aquisicdo, tanto no
sentido longitudinal guanto no sentido lateral, mas & menor
do gque a ‘camada - absorvente superior (5) no sentido
longitudinal para que a camada absorvente superior (5) seja
a Unica camada do nucleo absorvente em uma parte traseira
do niucleo absorvente.

A Figura 3 é uma vista em perspectiva esquemdtica
do artigo (1) depois que os eldsticos (9), (10) e 13 pré-
tensionados foram liberados para contrair apds a fabricacé&o
do artigo. Como € evidente a partir da Figura 3, a parte da
frente do artigo foi levantada para cima da parte restante
do mesmo, devido a contrag¢do, ou seja, ao encolhimento,
pelos elasticos (9) e (10). Além disso, as porcdes do
nicleo absorvente disposto lateralmente ao orificio (8)
foram dobradas, os canais (8a), (8b) e (8c) na camada
superior do absorvente formado por orificio (8) funcionando
como linhas de dobradura. Desse modo, é formada uma forma
de bacia tanto na parte dianteira do artigo que contém
canais (8b) e (8c) quanto na porcdo média contendo canais

(8a) . Na parte' 'frontal, uma parte triangular
substancialmente blané; veja a Figura 4, estd presente na
regido entre as perhas divergentes (8b) e (8c) do orificio
(8) em forma de Y e formam o fundo da tigela. As partes, da
parte da frente do nucleo absorvente dispostas lateralmente
as pernas ou canais (8b) e (8c) constituem paredes (14) da
tigela na parte da frente. Estas partes tém uma

configuracdo triangular com seus d&pices dirigidos para a



10

15

20

25

30

8/18

frente, ou seja, na direcdo oposta, como o dpice do fundo
da tigela. Na parte intermedidria, veja a Figura 5, a forma
de bacia tem a forma de um vale. As paredes (15) na bacia
em forma de vale na porgdo média do artigo tém uma altura
maior do que as paredes (14) na parte da frente da parte
frontal do artigo e, consequentemente, o artigo & maior
nesta parte da ‘frente do que na por¢do média. Atrds da
extremidade traseira-do canal (8) na porcdo média, a altura
das paredes (15) wvai diminuir rapidamente de modo que a
parte traseira do artigo vai ser essencialmente plana.

Na parte intermedidria do artigo que contém o canal
(8), o artigo serd, assim, mais estreito do que na parte
dianteira e na parte traseira como esta esguematicamente
indicado na Figura 3.

Na parte traseira do artigo (1), a contracdo da
banda eléastica (13) proporciona & parte de extremidade uma
configuracdo ligeiramente curvada para cima.

Na Figura 6 ¢ mostrada uma vista lateral do artigo
(1) de acordo com a Figura 3. Como é evidente, nesta Figura
a maior curvatura do nucleo absorvente no sentido
longitudinal, devido a contracdo dos eldsticos (9), (10)
ocorre em uma regido localizada longitudinalmente ao redor
do ponto onde as trés pernas do orificio (8) se encontram.
A regido contendo 'a parte inferior da bacia formada na
parte frbntal perméneceré substancialmente plana, bem como
a regiad que éontém'a perna central (8a) do orificio (8).
Quando a Ultima regido é colocada sobre um plano
horizontal, como na Figura 6, um &ngulo (a) pode ser
definido entre as duas regides acima mencionadas ao longo
da linha de simetria longitudinal do mesmo. O valor deste
angulo serd dependente da forca de contracdo dos eldsticos
pré-tensionados (9), (10). No sentido da presente invencéao,
a forgas de contracdo serd t&o forte que o &ngulo (a) &

maior que 30 graus.
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Protetores de incontinéncia, absorventes higiénicos
e artigos similares normalmente sdo embalados em um estado
dobrado e plano. Emr artigos deste tipo com elementos
elasticos providos fora do nucleo do absorvente, o usudrio
deve criar manualmente geralmente a forma de Dbacia do
artigo que, em seguida, é mantido pelos eldsticos. Quando o
artigo (1) é retirado de um pacote, assume, por si mesmo a
configuragdo divulgada esquematicamente nas figuras 3 a 6
e, assim, o artigo estd pronto para aplicacdo imediatamente
apdés ser retirado do seu pacote. Além disso, a configuracé&o
do artigo (1) estd muito bem adaptada ao corpo feminino e a
curvatura do artigo também indica claramente ao usudrio
onde o artigo deve ser localizado em relagcdo ao corpo. A
largura maior do artigo na parte frontal contribui para
manter um artigo aplicado no lugar de modo que ndo deslize
para tras devido aos movimentos do usudrio.

A colocagdo e fixacd3o das faixas eldsticas ao
niucleo absorvente ir&o manter o nidcleo mais préximo do
corpo do usudrio em comparac¢do com artigos similares com
elementos elasticos localizados fora do nidcleo absorvente.
Além disso, a fixacdo da folha superior (3) no fundo do
orificio (8) impede'que a folha superior deixe a superficie
do nicleo absorVente'durante 0 dobramento das paredes do
recipiente. O material de folha superior, no centro, a &rea
de molhadela, serd assim mantido fora do corpo do usudrio
na bacia formada na frente e na porcido média de modo que o
risco de ter uma superficie molhada adjacente ao corpo do
usudrio é reduzido.

No estado aplicado do artigo (1), o eldstico (13)
ird contribuir para segurar a parte traseira do artigo
contra o corpo do usudrio entre as nddegas do usudrio. Na
parte do artigo que em uso, deve estar disposta entre as
nddegas do usudrio, o nlicleo absorvente contém apenas a

camada absorvente superior. O nlcleo absorvente pode,
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portanto, . facilmente se deformar e seguir a forma das
nadegas.

A folha superior permedvel a ligquido (3) pode ser
feita de qualquer material utilizado como material de folha
superior para artigos absorventes, tais como absorventes
higiénicos, fraldas e protetores de incontinéncia. Ela
pode, por exemplo, ser um material nao tecido, um filme
plastico perfurado ou um laminado de duas ou mais camadas.
Preferencialmente, a folha superior & feita de material
hidrofdbico. Na modalidade descrita acima, a folha superior
€ anexada aos eldsticos (9), (10), bem como ao fundo do
orificio, mas é certamente possivel anexar a folha superior
também a camada absorvente superior. Essa fixacdo deve ser
permedvel a 1liquido e pode ser feita wusando adesivo
permeavel a liquido ou um padrdo de pontos ou corddes
adesivos.

As Dbandas elasticas (9), (10) e (13) podem ser
feitas de diferentes tipos de material elédstico, por
exemplo, por uma espuma eldstica, mas podem igualmente ser
constituidas por uma tira de material eldstico, como um
eldstico, uma tira de poliuretano, uma tira de eldstico
ndo-tecido ou vVvarios segmentos de material laminado
elédstico para uma ou duas camadas de material eldstico,
como ndo-tecidos. Uma faixa eldstica adequada é uma espuma
eldstica da CALLIGEN FOAM Ltd, Inglaterra, vendida sob o
nome comercial de Elastic Foam XD4100AS. A fim de
distribuir a forca eldstica das bandas pré-tensionadas (9),
(10) em uma &rea relativamente grande da camada absorvente
superior, enquanto deixando as tigelas criadas
substanciaiménte descobertas, a largura de cada faixa deve
ser de 10 a 20% da largura do artigo.

No presente pedido, material eldstico significa um
material que se recupera pelo menos 10%, de preferéncia

pelo menos 25% apds o alongamento.
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A camada absorvente superior (5) pode consistir de
qualquer material absorvente conhecido usado em artigos
absorventes, tais como absorventes higiénicos, fraldas e
protetores de incontinéncia. Ela pode consistir de polpa de
celulose, de preferéncia misturada com particulas
superabsorventes (SAP). Um exemplo de um material adequado
pbara a camada absorvente superior & celulose misturada com
cerca de 25% de SAP da BASF, Ludwigshafen, Alemanha, sob o
nome comercial B7160. A mistura de polpa de celulose e SAP
de preferéncia tem uma densidade de 0,085 a 0,125 g/cm’.

O material de aquisicdo (7) pode consistir de
qualquer material usado nos materiais de aquisicdo de
artigos absorventes, tais como absorventes higiénicos,
fraldas e protetores de incontinéncia. Ele & um material
aberto, que facilmente passard o liquido recebido a camada
absorvente inferior subjacente. Além disso, ndo colapsa
apés o recebimento de ligquido, mas permanece aberto. Um
material adequado para a camada de aquisicéao & um
enchimento hidréfobo de n&o-tecido, disponivel através de
Libeltex, Bélgica com o nome comercial Dry Web T23 wW.

A camada absorvente inferior (6) pode consistir de
um material similar ao material da camada absorvente
superior. No entanto, os capilares na camada absorvente
inferior devem, preferencialmente, ser menores do qQue na
camada absorvente superior para que o liquido armazenado
temporariamente na camada de aquisicdo seja sugado primeiro
pela camada“ absorvente inferior. Assim, a maioria dos
liquidos emitidos por um usudrio do artigo serd armazenada
na camada absorvente inferior e apenas uma pequena
quantidade de liquido serd absorvido e armazenado na camada
absorvente superior! Um material adequado para a camada
absorvente inferior € polpa de celulose misturada com cerca
de 35% de SAP, 'dé‘ mesma qualidade ou de uma qualidade

semelhante, como para a camada absorvente superior.
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Além disso, o SAP na camada inferior (6) tem a
funcdo principal de aumentar a capacidade de armazenamento
de liquidos desta camada, enquanto que a funcdo principal
do SAP possivel na camada superior (5) & evitar retorno de
ligquido absorvido para esta camada se o artigo é comprimido
por forcas externas durante a utilizacdo, |, por exemplo,
quando o usudrio estd pedalando. O SAP na camada superior
do absorvente, assim, vantajosamente deve ser de um tipo
diferente do SAP utilizado na camada absorvente inferior,
mas pode ser da mesma qualidade em menor concentracédo.

A folha traseira pode ser feita de qualgquer
material usado como folha de suporte em artigos
absorventes, tais como absorventes higiénicos, fraldas e
protetores de incontinéncia. Ela pode, por exemplo, ser
constituida por wuma pelicula de pldstico, wum material
impermeadvel a liquido, um n&8o-tecido compreendendo uma ou
mais camadas ou um laminado de um filme pldstico e um
material n&o tecido. Vantajosamente, pode ser usado um
material permeavel ao vapor.

Como exposto acima, as forgcas de contracdo dos

elasticos pré-tensionados (9), (10) devem ser fortes o
bastante para que o angulo (o) (ver Figura 6) seja maior do
que 30 graus. As forcas necessdrias sdo, portanto,

dependentes do tamanho do artigo e dos materiais e
espessuras das diferentes camadas do nilcleo absorvente e
que ndo podem ser facilmente definidas. No entanto, o
dngulo (o) € adequado para definir o pré-tensionamento
necessario.

Além disso, o ndcleo absorvente deve ter uma
rigidez e forca suficientes para que seja obtida a forma do
artigo ilustrada‘ COm.‘referéncia as Figuras 3 a 6 sem
ruptura local ou desintegracdo 1local, em qualgquer das
camadas que compdem © nucleo absorvente. As camadas

absorventes superior e inferior, normalmente tém a
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resisténecia e rigidez necessédrias e nio criam qualquer
problema a este respeito. Se hd um risco de ruptura ou
desintegracdo 1local possa ocorrer, a integridade das
diferentes camadas pode ser assegurada através da insercdo
de um elemento de reforco entre a camada absorvente
inferior e a folha traseira. Um elemento de enrijecimento
deste tipo pode consistir de uma folha de plastico com ou
sem linhas de dobra, um material hidrofébico n&o tecido, um
material de papel cdm uma superficie hidrofdbica, etc..

A formé de Y do orificio (8) pode ser variada a fim
de criar a forma de taca desejada na frente e as porcgdes
medianas do artigo, variando o dngulo entre as pernas
divergentes (8b), (8c) do Y e pela variagdo do comprimento
relativo das pernas diferentes do Y. Além disso, a largura
das pernas pode ser variada. No entanto, o &angulo externo
entre a perna (8) e as respectivas rernas (8b), (8c) deve
ser sempre superior a 90 graus.

Comoc dito acima, as pernas do orificio (8)
funcionam como linhas de dobra para o nucleo absorvente.
Assim, a porgdo média do artigo que em uso serd disposta
entre as coxas do usudrio pode facilmente seguir os
movimentos das coxas, apenas variando o) angulo de
dobramento em torno da borda da bperna (8a) sem deformacdo
do nucleo absorvente. As faixas eldsticas (9), (10) irdo
inclinar as paredes da bacia em forma de vale na porcédo
média do artigo para a posicdo indicada nas Figuras 3 a 6,
quando o entéd-aftiéo ndo estd submetido a forcas externas.

Nas Figuras 7 e 8, é divulgada esquematicamente uma
linha de producdo de acordo com uma modalidade preferida do
método de fabricacdo de artigos absorventes.

Uma manta de material de folha traseira (16) &
puxada de um rolo de armazenamento (17) e colocada em uma
transportadora. Posteriormente, uma carreira de nicleos

absorventes ¢é colocada sobre a manta (16). Os nucleos
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absorventes dos artigos incluem a camada absorvente

inferior (18), que é colocada sobre a manta (16) com a
ajuda de uma roda de transferéncia (19), a camada de
aquisicdo (20), que ¢é colocada sobre a camada absorvente
inferior (18), com o auxilio de uma roda de transferéncia
(21) e camada abgorVénte superior (22), que €& colocada

sobre a cémaaé de aQuisicéo (20) com a ajuda de uma roda de
transferéncia ‘(23). No método da invencdo, os nicleos
absorventes s&8o colocados em uma linha de modo que as
extremidades frontais dos nicleos absorventes estejam
voltadas umas contra as outras, assim como as extremidades
traseiras. Assim, na carreira de nilcleos absorventes
colocados sobre a manta (16), a cada segundo nudcleo
absorvente ¢é virado 180 graus em relacdo a um nucleo
absorvente adjacente. Como é evidente a partir da Figura 1,
a camada absorvente inferior e a camada de aquisicdo ndo
estdo dispostas simetricamente no sentido longitudinal em
um artigo fabricado, mas tém a sua extensio principal na
parte frontal do artigo. Isto significa que os intervalos
entre as camadas individuais na linha dessas camadas
colocadas na manta (16) serdo diferentes, a distlncia entre
as camadas ‘adjacentes, sendo pequena nas extremidades
frontais e comprida nas extremidades traseiras destas. Na
presente‘linﬁa»de-producéo as camadas sdo depositadas nas
respectivas 'rodas ae \transferéncia. de modo que elas sdo
colocadas em intervalos corretos sobre a manta (16). Uma
forma de garantir a colocacdo e configuracdo corretas das
diferentes camadas do nucleo absorvente & a construcdo de
moldes e distdncias entre moldes nas respectivas rodas de
formacdo de manta de modo que as camadas formadas entregues
a uma roda de transferéncia tém suas extremidades frontais
umas contra as outras e estdo dispostas a intervalos

corretos em relagdo umas as outras. Pela mesma razio de
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simplicidade, tais rodas de formacd3o de manta ndo sé&o
mostradas na Figura.l..

Se a, camada absorvente deveria ter sido disposta
sobre a manta de material de folha superior, em vez do
material de folha traseira, as camadas no nucleo absorvente
seriam, evidentemente, dispostas em ordem inversa. A ordem
de aplicacéo das camadas de um nucleo absorvente
multicamadas pode, portanto, variar.

Depois, que tenha sido disposta uma carreira de
nucleos absorventes que compreendem as camadas (18), (20),
(22) com suas extremidades frontal e traseira voltadas umas
contra as outras sobre a manta (16), uma manta de material
de folha superior (24) de um rolo de armazenamento (25) é
colocada sobre a manta (1l6) e a carreira de nucleos
absorventes colocados nela. Antes da manta (24) de material
de folha superior ser juntada com a manta (16), linhas de
elasticos pré-tensionados sdo ligadas & manta (24). Isto
pode ser realizado vantajosamente pressionando elédsticos
(26) a (28) a partir de um rolo (29), esquematicamente
apresentadc'né Figura 9, sobre a manta (24). O rolo (29)
retira faixas de'ﬁm rolo de armazenamento (30) em gque as
bandas estéo:'enroladés, tensiona as bandas e mantém as
bandas tensionadas por sub-pressdo durante a passagem do
rolo de armazenamento (30) sobre a manta de folha superior
(24). Desse modo, uma linha de bandas eldsticas (28) pré-
tensionadas dispostas centralmente e duas linhas de bandas
eldsticas pré-tensionadas (26), (27) sé&o colocadas
lateralmente egiidistantes da linha central da manta (24),
sdo fixadas a ela. A colocacgdo lateral das bandas (26),
(27) €é tal que estas Dbandas serdo localizadas sobre as
porg¢des de bordé lateral do nucleo absorvente na parte
frontal doé“artigos produzidos. O dispositivo de saida
inclui também um dispositivo de corte (nd3o mostrado) para

cortar as faixas do rolo de armazenamento quando o
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comprimento desejado de faixas alongadas é retido pelo rolo
(29) . Um dispositivo de aplicacdo de adesivo (31) as bandas
(26), (27) também ¢é mostrado na Figura 7. Contudo, tal
dispositivo pode aplicar cordBes em vez de adesivo sobre a
manta (24) antes que as bandas (26), (27) sejam
pressionadas contra este manta.

A manta (24) passa através de um dispositivo (32)
para aplicar o adesivo na parte inferior das faixas (26) a
(28), ou seja, o lado oposto ao lado a, ser ligado a manta
(24), antes desta ser unida a manta (16) e a 1linha de
nicleos absorvenﬁes dispostas sobre esta. Na concretizac&o
descrita, no dispositivo (32) aplica-se também adesivo
sobre a manta (24) de material de folha superior
adicionalmente as faces inferiores das bandas (26) a (28).

As mantas (16), (24) compdsitas com os nudcleos
absorventes dispostos entre elas passam em seguida através
de um dispositivo de compressdo (33) em que a manta (24) é
pressionada contra a parte superior do nilcleo absorvente e
as mantas (16), (24) s&8o pressionados uma contra a outra
nas areas fora dos nidcleos absorventes. Além disso, a manta
(24) de material de folha superior é prensada em orificios
em forma de Y na camada superior dos nilcleos absorventes
(22) de modo que a folha superior nos artigos manufaturados
¢ fixada ao fundo destes orificios. A fim de conseguir
isso, o rolo superior do dispositivo de compressdo (33) é

perfilado de uma forma adequada.

Apdés as mantas (16), (24) terem passado pelo
dispositivo de compressdo (33), & formada uma manta de
artigos primarios interligados. Artigos absorventes

Individuais (34) s&8o entdo cortados da manta de artigos
primdrios interligados por um dispositivo de corte (35),
que corta o perfil de cada um dos artigos. Pelo menos uma
das mantas (16), (24) e, de preferéncia ambas as mantas sdo

tdo grandes qué,_ apés 0 corte de perfis de artigos

¢
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individuais, os residuos ird@o formar uma manta continua de
residuos, como indicado na Figura 9 e esquematicamente
indicado na Figura 10 em que hd também uma distlncia entre
os artigos cortados a partir da manta de artigos primdrios

interligados. A manta de residuos, assim, contém partes

restantes das mantas (16), (24) e partes de eldsticos (26)
a (28) restantes entre as mantas (16), (24) nas suas
partes, localizadas entre a 1linha de orificios (35)

possuindo o contorno do recorte dos artigos (34).

Apdés a fabricacédo, Oos artigos absorventes s&o
embalados. A embalagem pode incluir dobrar primeiro o terco
traseiro do artigo sobre a porcdo intermedidria e,
posteriormente, dobrar o terg¢o dianteiro sobre a porcgdo
traseira dobrada para dentro.

Os componentes da linha de producdo, descrita com
referéncia as Figuras 7 a 9 s8o todos conhecidos por uma
pessoa hdbil na arte e ndo precisa ainda ser descrita em
maiores detalhes.

O método foi descrito para a producdo de protetores
de incontinéncia descartdveis para mulheres levemente
incontinentes, mas, claro, também pode ser utilizado para
outros tipos de artigos absorventes descartdveis, como
fraldas, absorventes higiénicos e similares. Se o método é
usado para artigos destinados a serem fixados no interior
da roupa intima-um revestimento adesivo e uma camada de
material de liberacdo cobrindo o revestimento & aplicado na
parte inferior da manta (16) de folha traseira, de
preferéncia imediatamente antes da manta de artigos
primdrios interligados alcancar o dispositivo de corte.

A concretizagdo descrita pode naturalmente ser
modificada em varios aspectos, sem sair do &ambito de
aplicacéo dalbinVehCéo. Por exemplo, a camada absorvente
inferior pode ter a mesma forma que a camada absorvente

superior e a camada de aquisicdo pode ter uma maior
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extensdo. A banda eldstica (13), (28) na parte traseira do

artigo pode ser suprimida. A pré-tensio na banda pode ser

variada para que a pré-tensdo na banda eldstica (13), (28)
traseira seja menor ou maior do que nas bandas (9, (10),
(26), (27) . A camada adesiva (11) ndo precisa ser

homogénea, mas pode ser composta por varias cadeias de
adesivo ou um padrdo de adesivo. Também & possivel
substituir esta camada adesiva por um material de atrito ou
material tipo ganchos. Os elédsticos ndo precisam ser
permedveis a liquido, mesmo que isto seja preferido, e,
portanto, néb _hé:_necessidade do adesivo usado para unir
estas bandas a folha superior e a camada absorvente
superior ser permedvel a liquido, mesmo se isto é& o
preferido. Se as fibras termopldsticas estdo presentes na
camada superior do absorvente, a fixacdo dessa camada as
bandas elésticas pode ser feita por solda com a ajuda de um
dispositivo de solda ultra-sbénica ou térmica ou outros
dispositivos de selagem. A forma do artigo também pode ser
diferente. As diferentes camadas nos nudcleos absorventes
podem ser reunidas antes de serem entregues sobre a manta
de material de folha traseira. Os nicleos absorventes podem
ser colocados em cima da manta de material de folha
superior, em vez de sobre a manta de material de folha
traseira, casd em que as linhas de eldsticos sdo conectadas
a manta de material de folha superior, antes dos niicleos
absorventes serem entdo depositados. Os componentes da
linha de producdo podem ter outra interpretacdo do que os
componentes: descritos, por exemplo, podem as diferentes
CamadaéAabsorventes sér entregues diretamente as rodas de
formacdo de manta. 'O escopo da protecdo ndo deve ser
limitado pelas concretizacdes descritas, mas ser definido

pelas reivindicag¢8es que compdem o pedido.
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REIVINDICACOES

1. Método de fabricacdo de artigos absorventes tendo
um nicleo absorvente (18, 20, 22) encerrado entre folhas de
envoltdrio (16,24) e elementos eldsticos (26 a 28)
localizados na porcgdo dianteira e / ou porgdo traseira do
artigo, compreendendo as etapas de dispor uma carreira de
nicleos absorventes (18, 20, 22) em um primeira manta (16)
de material de envoltdrio que se desloca em uma direcdo de
maguina com a direcédo longitudinal dos nacleos se
estendendo no sentido de maquina, onde os nicleos
absorventes (18, 20, 22) sao dispostos na primeira manta
parte da frente com parte da frente e parte traseira com
parte traseira, aplicar uma segunda manta (24) de material
de envoltdério sobre a manta que contém a carreira de
nucleos absorventes, aplicar elementos eldsticos (26 a 28)
a uma das ditas mantas antes que esta contacte dita
carreira de nucleos absorventes, formando desta maneira uma
fileira de artigos absorventes primdrios interligados e, em
seguida, cortar artigos absorventes individuais da linha de
artigos primdrios, caracterizado pelo fato de que séries de
elementos eldsticos continuos sdo aplicados a uma de ditas
mantas (16, 24) de modo que elementos eldsticos continuos
(26 a 28), tendo um comprimento no sentido longitudinal
correspondente a duas vezes o comprimento do respectivo
elemento eldstico na parte da frente e / ou parte traseira
do artigo e uma possivel disténcia entre artigos primdrios
adjacentes na slinha. de artigos primdrios, s&o aplicados
sobre dbis nﬁcledé absorventes subseqgiientes, onde elementos
elasticos continuos (26, 27) sdo aplicados a uma de ditas
mantas (16, 24) em posigdes correspondentes a bordas
laterais opostas da parte dianteira de «cada nidcleo
absorvente (18, 20, 22) .
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2, Método de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de que dita primeira manta de
material de envoltdério é uma manta (16) de material de
folha traseira e ditos elementos eldsticos (26 a 28) sé&o
aplicados a segunda manta de material de envoltdério, dita
segunda manta do material de envoltdrio & uma manta (24) de

material de folha superior.

3. Método de acordo com a reivindicacédo 1,
caracterizado pelo fato de que dita segunda manta de
material de envoltdério é uma manta de folha traseira e
ditos elementos eldsticos s&o aplicados a primeira manta de
material de envoltdrio, dita primeira manta de material de

envoltério € uma manta de material de folha superior.

4. Método de acordo com a reivindicacdo 1, 2 ou 3,
caracterizado pelo fato de que um elemento eldstico (28) &
aplicado sobre a manta (24) de material de folha superior
em uma posigdo correspondente a parte traseira de cada
nicleo absorvente (18, 20, 22) e estd estendido ao longo do

eixo longitudinal de dita manta.

5. Método de acordo com qualquer das reivindicacdes 1
a 4, em que cada elemento eldstico (26-28) tem uma extensido

em linha reta.

6. Métodé de acordo com a reivindicagcdo 1, 2 ou 3,
caracterizado pelo fato de que o0s elementos eldsticos (26,
27) s8o ligados a porgdes de borda lateral dos niticleos
absorventes (18, 20, 22).

7. Artigb absorvente (1, 34) fabricado pelo método de
acordo com a reivindicacdo 1 e tendo um nitcleo absorvente

(4 a 6; 18, 20, 22) encerrado entre folhas de envoltdrio
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(3, 4; 16, 24) e elementos eldsticos (9,10,13; 26 a 28)
localizados em uma porcdo dianteira e / ou porgdo traseira
do artigo, caracterizado pelo fato de que os elementos
elésticos (9,10; 26 ,27) na parte da frente do artigo (1;
34) se estendem até o limite da extremidade frontal do
artigo e estdo ligados a porgdes de borda lateral do nucleo
absorvente (4 a 6; 18 , 20, 22).

8. Artigo absorvente de acordo com a reivindicacdo 7,
caracterizado pelo fato de que um elemento eldstico (13,
28) se estende ao longo do eixo de simetria longitudinal na

porcéado traseifa do artigo (1; 34).
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RESUMO
“METODO DE FABRICAGAO DE ARTIGOS ABSORVENTES CONTENDO
ELASTICOS”

A presente invengdo se refere a um método de
fabricacédo de artigos absorventes tendo um nicleo
absorvente (18, 20, 22) confinado entre folhas de
envoltério (16, .24) e elementos eldsticos (26-28)
localizados porcdo dianteira e / ou porg¢do traseira do
artigo, compreendendo as etapas de colocar uma carreira de
nicleos absorventes (18, 20, 22) em uma pPrimeira manta (16)
de material de envoltério que se desloca em uma direcdo da
maquina com a direcdo longitudinal do ntcleo estando
estendida no sentido longitudinal, aplicar uma segunda
manta (24) de material de envoltdrio sobre a manta que
contém a carreira de nicleos absorventes, aplicar elementos
eldsticos (26 a 28) a uma das ditas mantas antes que esta
contacte dita carreira de nicleos absorventes, formando uma
fileira de primdrios de artigos absorventes ligados e,
posteriormehte, o corte dos artigos absorventes individuais
fora da linha de primdrios artigo. De acordo com a invencé&o
os nucleos absorventes (26 a 28) sdo colocados sobre a
primeira manta (16) com suas extremidades dianteiras
voltadas wumas contra as outras e respectivos elementos
eldsticos (26f28) s8do aplicados com um comprimento no
sentido longitudihalv éendo O dobro do comprimento do
respecti&o eiéﬁento :eléstico na porgdo dianteira e / ou

por¢do traseira do artigo.
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