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DESCRIPCION

Método de fabricacién de un envase que comprende una bolsa y una pila de articulos absorbentes

Campo técnico
La presente invencién se refiere a métodos para fabricar tales envases para una pila de articulos absorbentes.
Antecedentes

En los ultimos afios se ha producido un desarrollo hacia la fabricacién de articulos absorbentes ecolégicos en donde
se utilizan menos productos quimicos y mas materiales sostenibles en comparacidén con los articulos absorbentes
desechables tradicionales.

Normalmente, el embalaje de los articulos absorbentes estd hecho de material plastico. El material de embalaje de
plastico es muy flexible para ser manipulado en diferentes formas y tamafios de embalaje, se puede sellar facilmente,
y ofrece muchas posibilidades en cuanto a la coloracién y/o a la marca del embalaje del articulo absorbente. Aunque
existen materiales de embalaje no plasticos mas ecolégicos, desafortunadamente estos materiales no ofrecen las
mismas ventajas en cuanto a flexibilidad y/o usabilidad en términos de embalaje, en comparacién con los materiales
de embalaje de pléstico. Los ejemplos de dichos envases y métodos de fabricacion se conocen a partir de los
documentos W(092/10412, US-5.065.868 y US-6.033.112.

Resumen

Segun un primer aspecto, se proporciona un envase que comprende una bolsa y una pila de articulos absorbentes
con una forma sustancialmente rectangular, en donde la pila de articulos absorbentes se dispone en la bolsa. La bolsa
esta hecha de un material de papel con un peso base de entre 60 y 100 g/m? medido segln la norma ISO 536. La
bolsa tiene un fondo cerrado, una parte superior cerrada, y una pared periférica entre dicho fondo y dicha parte
superior, y la bolsa esta provista, al menos en una superficie interior de la bolsa cerca de la parte superior, de un
revestimiento sellable. La parte superior cerrada se realiza mediante una parte sellada del revestimiento sellable.

Una bolsa de material de papel con un peso base de entre 60 y 100 g/m? proporciona a la pila de articulos absorbentes
una cantidad suficiente de proteccién contra las influencias ambientales. De esta manera, los articulos absorbentes
se mantienen a salvo de cualquier posible polucién o contaminacién antes de que el envase finalmente se abra.
Aunque el material de papel es menos flexible en comparacién con el material de embalaje de pléstico utilizado
habitualmente, se ha descubierto que este rango particular de peso base permite que el material de papel se manipule
de tal modo que se pueda plegar y/o conformar en una bolsa, sin el riesgo de que el material de papel se rasgue o
desgarre. Ademas, al proporcionar un revestimiento sellable, p. €j., un revestimiento termopléstico, sobre la superficie
interior de la bolsa cerca de la parte superior, la bolsa de material de papel se puede sellar de manera eficiente.

Cabe sefialar que el revestimiento sellable solo puede proporcionarse localmente cerca de la parte superior o,
alternativamente, sobre una mayor parte de la superficie interior, 0 sobre sustancialmente toda la superficie interior de
la bolsa. El revestimiento sellable se puede aplicar seglin un patrén de revestimiento continuo o discontinuo.

Cabe sefialar que la bolsa, alternativamente a, o ademas de, comprender material de papel, puede comprender otros
materiales no plésticos, tales como materiales no tejidos. Preferiblemente, la bolsa estd hecha de un material no
plastico con un peso base de entre 60 y 100 g/m2. En el contexto de esta solicitud, un material de papel debe
entenderse como un material producido prensando entre si fibras himedas de pulpa de celulosa, opcionalmente en
combinacién con otros materiales, y secando las fibras en laminas preferiblemente flexibles. Preferiblemente, el
material de papel es un material de una sola capa con un peso base de entre 60 y 100 g/m?. Alternativamente, el
material de papel es un material de papel laminado. Se prefiere el material de una sola capa al material de papel
laminado, ya que no requiere pegamento o adhesivo adicional para laminar al menos dos capas del material de papel
laminado.

Preferiblemente, el revestimiento es a base de agua. El revestimiento puede ser a base de acrilico o PE.
Preferiblemente, el revestimiento es reciclable, p. ej., segin la norma UNI 11743:2019. Preferiblemente, el
revestimiento esta exento de aceites minerales y, mas preferiblemente, cumple con la norma FDA 175.105-176.180.
Preferiblemente, el revestimiento tiene una temperatura de inicio de sellado de entre 70 y 110 °C.

Seguln una realizacién ejemplar, que no forma parte de la invencién, la pared periférica comprende una pared frontal,
una pared posterior opuesta a dicha pared frontal, una primera pared lateral, y una segunda pared lateral opuesta a
dicha primera pared lateral. Preferiblemente, en la parte superior, la primera y la segunda pared lateral se pliegan
hacia dentro de tal modo que se formen dos primeras porciones de ala donde la parte superior se une a la primera
pared lateral, y de tal modo que se forman dos segundas porciones de ala donde la parte superior se une a la segunda
pared lateral.
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Como se describira adicionalmente junto con las figuras, la bolsa de papel normalmente envuelve de forma bastante
ajustada o estrecha los articulos absorbentes apilados. Esto, en combinacién con la mayor rigidez del material de
papel en comparacién con el material de embalaje de plastico, da como resultado un envase bastante rigido que no
se presiona facilmente, p. ej., con un dedo 0 una mano y, por lo tanto, no se puede agarrar facilmente. Sin embargo,
las porciones de ala formadas proporcionan medios de agarre para el usuario, y permiten agarrar facilmente el envase
de articulos absorbentes. Dado que preferiblemente se proporcionan dos porciones de ala cerca de cada pared lateral,
el envase resultante se puede agarrar o manipular faciimente desde muchas direcciones diferentes y segin muchas
orientaciones diferentes. Cabe sefialar, ademés, que la disposicidén de las porciones de ala también da como resultado
una zona de esquina abollada por debajo de las porciones de ala en cada pared lateral, donde el envase se puede
agarrar facilmente y la bolsa se puede abrir, al “abrir” tirando de las porciones de ala. Ademés, el envase resultante
se puede apilar y/o exhibir en un supermercado en cualquiera de las caras del envase, p. €j., en el fondo, en la parte
superior, o0 en cualquiera de los lados de la pared periférica, es decir, frontal, posterior, primer lado, segundo lado.

En otras realizaciones ejemplares, que no forman parte de la invencién, la longitud de las primeras alas selladas y la
longitud de las segundas alas selladas es de entre 1 cm y 8 cm, preferiblemente de entre 2cm y 7 cm, mas
preferiblemente de entre 3 cm y 6 cm. Se ha descubierto que las alas con estas dimensiones son especialmente
cémodas para que las agarren los compradores y/o cuidadores.

En realizaciones ejemplares desarrolladas adicionalmente, que no forman parte de la invencién, la longitud de la parte
sellada entre las primeras alas y las segundas alas es de entre 8 cmy 40 cm, preferiblemente de entre 10 cmy 30 cm,
mas preferiblemente de entre 12 cmy 20 cm.

Segun una realizacién adicional, que no forma parte de la invencion, el revestimiento sellable se extiende al menos
sobre una parte interior periférica cerrada de la superficie interior de la bolsa. De esta manera, se asegura un sellado
bueno y hermético del envase. Ademas, esto permite que cada porciéon de ala que se forme también esté
adecuadamente sellada. Preferiblemente, la pila de articulos absorbentes se dispone de tal modo que cada articulo
absorbente se extienda en una direccién vertical entre el fondo y la parte superior. De esta manera, cuando el envase
de articulos absorbentes se abra cerca de la parte superior, los articulos absorbentes se pueden sacar facilmente del
envase.

Segun realizaciones tipicas, que no forman parte de la invencidn, los articulos absorbentes son cualquiera de los
siguientes: pafiales para bebés, pantalones para bebés, prendas de incontinencia para adultos.

Preferiblemente, el articulo absorbente es un articulo absorbente plegado, en donde una porcién de la entrepierna del
articulo absorbente se ubica en la parte superior de la bolsa, y en donde un extremo posterior y uno frontal del articulo
absorbente se ubican en el fondo de la bolsa. De esta manera, cuando la bolsa se abre cerca de la cara superior
sellada, un cuidador puede sacar de la bolsa facilmente un articulo absorbente individual, al tiempo que se mantengan
intactos y dentro de la bolsa los otros articulos absorbentes. Aunque son menos preferidas, existen realizaciones en
donde los articulos absorbentes esta plegados y/o dispuestos en la bolsa de manera diferente.

Preferiblemente, los articulos absorbentes plegados tienen una anchura de entre 7 cm y 20 cm, y una altura de entre
15 cmy 40 cm.

Seguln una realizacién, el fondo tiene una anchura de entre 9 cm y 20 cm, preferiblemente de entre 10cmy 15¢cm, y
una longitud de entre 15 cm y 50 cm, preferiblemente de entre 20 cm y 40 cm.

Segln una realizacién ejemplar, el revestimiento estd hecho de cualquiera de los siguientes materiales, o una
combinacién de los mismos: un material polimérico, tal como un material de polietileno, p. ej., tal como polietileno de
baja densidad (LDPE), un revestimiento biolégico, una laca impresa, acidos 1,4 succinico, fumérico y mélico, &cido
2,5 furano dicarboxilico, acido 3-hidroxipropiénico, acido aspartico, acido glutamico, acido itacénico, acido levulinico,
3-hidroxibutirolactona, glicerol, sorbitol, xilitol/arabinito, acido tricarboxilico. De esta manera, se proporciona un
revestimiento que puede sellarse de manera eficiente mediante la aplicacién al mismo de calor y/o presién.
Preferiblemente, el revestimiento sellable aplicado es biodegradable.

Preferiblemente, el revestimiento tiene un peso base de entre 3 g/m? y 25 g/m?, mas preferiblemente de entre 5 g/m?
y 25 g/m?, incluso mas preferiblemente de entre 7 g/m? y 20 g/m?, incluso mas preferiblemente de entre 8 g/m? y
16 g/m?.

Los materiales de revestimiento preferidos incluyen, pero no se limitan a, LDPE, preferiblemente con un peso base de
entre 3 g/m?y 6 g/m?, revestimiento bioldgico, preferiblemente con un peso base de entre 13 g/m?y 17 g/m?.

Seguln una realizacion preferida, el material de papel tiene un peso base, medido segln la norma ISO 536, de entre
65 g/m? y 85 g/m?. Se ha descubierto que este rango particular de peso base permite manipular el material de papel
para plegarlo y/o darle forma de bolsa, al tiempo que reduce el riesgo de que el material de papel se rasgue o desgarre
durante la fabricacién del envase.
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Preferiblemente, el material de papel tiene un peso base de aproximadamente 70 g/m?, lo méas preferiblemente el
material de papel tiene un peso base de aproximadamente 80 g/m?.

Para el experto en la técnica esté claro que el material de papel con el peso base requerido se puede combinar con
uno o mas de los materiales de revestimiento descritos, y que son posibles muchas combinaciones.

Segun una realizacién adicional, el fondo se forma plegando y pegando una parte del material de papel, de tal modo
que tenga una forma sustancialmente rectangular. Se prefiere tal fondo de forma sustancialmente rectangular para
soportar la pila de articulos absorbentes en la bolsa, en términos de uso eficiente del espacio y/o material.

Preferiblemente, el fondo esta provisto de un asa hecha de material de papel. De esta manera, el envase se puede
agarrar aun mas facilmente.

Preferiblemente, el envase comprende, ademas, una ladmina de papel con dos cortes, en donde la ldmina de papel
esta pegada al fondo de la bolsa en un area alrededor de los dos cortes, de tal modo que un area de la ldmina de
papel entre los dos cortes funcione como asa.

Segun una posible realizacién, que no forma parte de la invencién, el material de papel es un material de papel sin
blanquear. Esto contribuye al caracter ecoldgico del embalaje, ya que se utilizan menos productos quimicos en la
fabricacién del embalaje, en comparacién con el papel blanqueado. Preferiblemente, el material de papel es un
material de papel totalmente marrén, tal como un material de papel marrén calandrado, con un peso base segun la
norma ISO 536, de entre 65 g/m? y 85 g/m2. Mas preferiblemente, el material de papel tiene un peso base de
aproximadamente 70 g/m?, lo mas preferiblemente el material de papel tiene un peso base de aproximadamente
80 g/m?.

Segun una realizacion preferida, que no forma parte de la invencién, el material de papel tiene una o mas de cualquiera
de las siguientes propiedades, en las condiciones de prueba especificadas en la norma ISO 554-1976 (23 +/- 1 °C/50
+/-2 %):

- una resistencia a la traccién. medida segun la norma ISO 1924-3 en una direccidén de la maquina, de entre 4
y 10 KN/m, preferiblemente de entre 5y 7 kKN/m, y en una direccidn transversal, de entre 2 y 6 kN/m, preferiblemente
de entre 4 y 5 KN/m;

- un indice de desgarro, medido segln la norma ISO 1974 en una direcciéon de la maquina, de entre 8 y 16
mN.m2/g, y en una direccién transversal, de entre 9 y 17 mN.m2/g;

- un desgarro, medido segln la norma ISO 1974 en una direccién de la maquina, de entre 400 y 1300 mN, y
en una direccién transversal, de entre 450 y 1450 mN.

Se ha descubierto que cualquiera de estas propiedades permite manipular el material de papel durante el proceso de
fabricacién de un envase lleno de articulos absorbentes, al tiempo que reduce el riesgo de que el material de papel se
rasgue o desgarre prematuramente.

Segun la presente invencién, se proporciona un método para fabricar un envase para una pila de articulos absorbentes,
que comprende las etapas de:

- disponer la pila de articulos absorbentes en una bolsa hecha de un material de papel, en donde la bolsa tiene
un fondo cerrado, una parte superior abierta, y una pared periférica entre el fondo y la parte superior, y en donde la
bolsa esta provista, al menos en una superficie interior de la bolsa cerca de la parte superior, de un revestimiento
sellable; y

- sellar una porcién de dicho revestimiento sellable para obtener un extremo superior cerrado.

El experto en la técnica entenderé que las caracteristicas y ventajas descritas anteriormente con respecto a diversas
realizaciones del envase, también pueden aplicarse, mutatis mutandis, a diversas realizaciones del método de
fabricacién.

Segun una realizacion, la pared periférica comprende una pared frontal, una pared posterior opuesta a la pared frontal,
una primera pared lateral, y una segunda pared lateral opuesta a la primera pared lateral. Preferiblemente, antes de
la etapa de sellado, la primera y la segunda pared lateral se pliegan hacia dentro en la parte superior, de tal modo que
se formen dos primeras porciones de ala donde la parte superior se une a la primera pared lateral, y de tal modo que
se formen dos segundas porciones de ala donde la parte superior se une a la segunda pared lateral.
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Segun la invencidn, antes de la etapa de sellado, el extremo superior abierto de la bolsa dispone de una parte de
manipulacién que contiene una pluralidad de orificios y, antes de la etapa de disposicién de la pila de articulos
absorbentes en la bolsa, la bolsa se dispone sobre una pila de bolsas, con una pluralidad de pasadores que se
extienden a través de la pluralidad de orificios. La etapa de disposicién comprende abrir la bolsa mientras la bolsa esta
sujeta por la pluralidad de pasadores, y empujar la pila de articulos absorbentes a la bolsa. Un orificio puede
comprender, p. €j., un orificio redondo con un didmetro, p. ej., de entre 10 y 30 mm. El experto en la técnica entiende
que también son posibles otras formas (p. €j., ovaladas, poligonales, tales como rectangulares o cuadradas, etc.) y
tamafios.

Preferiblemente, la parte de manipulacidén que contiene la pluralidad de orificios es una parte hecha de un material de
papel, p. ej., un material de papel con un peso base de entre 60 y 100 g/m2, medido segln la norma ISO 536, o de un
material polimérico, p. ej., un material de polietileno, tal como un material de polietileno de baja densidad.

Preferiblemente, la parte de manipulacidén es una parte separada pegada a la bolsa 0 a una parte integral de la bolsa.

Preferiblemente, la parte de manipulacién es sustancialmente rectangular y tiene una longitud de entre 20 cmy 35 cm,
y una anchura de entre 4 cmy 15 cm.

Segun una realizacién ejemplar, el método comprende, ademas, después o durante la etapa de sellado, la etapa de
cortar una parte de extremo de la parte superior de la bolsa.

Preferiblemente, la parte de extremo comprende la parte de manipulacién que contiene la pluralidad de orificios. Segun
una realizacién, la pila de articulos absorbentes esta dispuesta en la bolsa de tal modo que cada articulo absorbente
se extienda sustancialmente perpendicular al fondo cerrado de la bolsa.

Preferiblemente, el fondo cerrado se forma plegando y pegando una porcién del material de papel, de tal modo que
tenga una forma sustancialmente rectangular.

Seguln las realizaciones tipicas, los articulos absorbentes son cualquiera de los siguientes: pafiales para bebés,
pantalones para bebés, prendas para la incontinencia de adultos.

Seguln una realizacion preferida, el material de papel tiene un peso base, medido segln la norma ISO 536, de entre
65y 85 g/m2.

SegUn una realizacién, el revestimiento tiene un peso base de entre 5 g/m?y 25 g/m?, preferiblemente de entre 7 g/m?
y 20 g/m?, maés preferiblemente de entre 8 g/m?y 16 g/m?.

Segun una realizacién adicional, el fondo o la parte superior estan provistos de un asa.

Segun una realizacién desarrollada adicionalmente, el método comprende, ademas, proporcionar una lamina de papel
con dos cortes, y pegar dicha ldmina de papel al fondo de la bolsa en un érea alrededor de los dos cortes, de tal modo
que un area de la lamina de papel entre los dos cortes funcione como asa.

Segun una realizacién preferida, los articulos absorbentes son articulos absorbentes plegados con una anchura de
entre 7 cmy 20 cm, y una altura de entre 15 cmy 40 cm.

La pluralidad de pasadores comprende una pluralidad de elementos de retardo, en donde durante la apertura de la
bolsa, la pluralidad de orificios de la parte de manipulacién se guian sobre la pluralidad de elementos de retardo.
Cuando la parte de manipulacién se levanta y la pluralidad de orificios se guian a lo largo de la pluralidad de elementos
de retardo, la parte de manipulacién y la parte de la bolsa a la que esta unida la parte de manipulacién, se retrasan o
ralentizan durante el movimiento hacia arriba de la misma. Esto hace que la bolsa se abra de manera controlada y se
reduzca el riesgo de desgarro o rasgado prematuro y/o incontrolado de la bolsa durante la apertura de la bolsa.

Preferiblemente, cada elemento de retardo de la pluralidad de elementos de retardo comprende una primera parte con
una primera seccion transversal, y una segunda parte con una segunda seccién transversal, donde la primera seccién
transversal es mas pequefia que la segunda seccién transversal. De esta manera, el elemento de retardo comprende
diferentes partes con correspondientes diferentes propiedades de guia para la pluralidad de orificios. Preferiblemente,
la pluralidad de orificios esté dimensionada de tal modo que la parte de manipulacién se guie més facilmente a lo largo
de la primera parte, en comparacién con la segunda parte.

Preferiblemente, durante la apertura de la bolsa, cada orificio de la pluralidad de orificios se guia sobre la primera parte
del elemento de retardo respectivo, antes de guiarse sobre la segunda parte del elemento de retardo respectivo. De
esta manera, la parte de manipulacién y la parte correspondiente de la bolsa se retrasan eficazmente.

Preferiblemente, una seccién transversal del elemento de retardo aumenta gradualmente desde la primera seccién
transversal hasta la segunda seccién transversal.
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En una realizacién preferida, la primera porcién es una porcién cilindrica con un primer didmetro, y la segunda porcién
es una porcién cénica con un diametro que aumenta desde el primer didmetro hasta un segundo didmetro mayor, en
donde la parte de manipulacién se guia primero a lo largo de la primera porcién y luego a lo largo de la segunda
porcién. Mas preferiblemente, la pluralidad de orificios comprende una pluralidad de orificios redondos con un diametro
entre el primer y el segundo diametro.

Preferiblemente, cada orificio de la pluralidad de orificios comprende al menos un elemento inductor de desgarro que
permite que la parte de manipulacién se desprenda del pasador respectivo mientras se rasga de manera controlada
seguln la direccién de desgarro prevista.

Preferiblemente, el elemento inductor de desgarro se extiende desde el orificio en una direccién que se aleja de la
bolsa. El elemento inductor de desgarro puede extenderse sustancialmente en la direccién de un borde exterior libre
de la parte de manipulacién, de tal modo que se extienda en una direccién sustancialmente opuesta a la direccidén de
movimiento de la bolsa cuando se tira 0 se empuja para separarla de la pluralidad de pasadores.

Preferiblemente, el al menos un elemento inductor de desgarro comprende al menos un corte de desgarro que esta
sustancialmente alineado con la direccién de desgarro prevista. Preferiblemente, la direccién de desgarro prevista es
opuesta a la direccién de la fuerza de traccién/empuje ejercida sobre la bolsa.

Preferiblemente, un orificio comprende un orificio redondo y al menos un elemento inductor de desgarro que se
extiende desde el orificio redondo en una direccién que se aleja de la bolsa, en donde una abertura formada por la
combinacién del orificio redondo y el al menos un elemento inductor de desgarro, es tal que no se puede tirar de la
parte de manipulacién sobre la segunda porcién del elemento de retardo, sin desgarrar el material de la parte de
manipulacién.

En una realizacién preferida en donde el orificio comprende un orificio sustancialmente redondo con un didmetro y al
menos un elemento inductor de desgarro con una longitud, la suma del diametro y la longitud es inferior a 1,25 veces
la dimensién mayor de la segunda parte del elemento de retardo, por ejemplo, inferior a la dimensién mayor de la
segunda parte del elemento de retardo. Por ejemplo, si la segunda parte del elemento de retardo es sustancialmente
cbnica con un diametro mayor d2, entonces preferiblemente la suma del didmetro dh del agujero sustancialmente
redondo y la longitud del corte de rasgado Ic, es inferior a 1,25 veces el didmetro mayor d2, es decir, Ic + dh < 1,25
d2. Por ejemplo, Ic + dh < d2.

Preferiblemente, el elemento inductor de desgarro tiene una longitud que es al menos el 5 % del didmetro del orificio
sustancialmente redondo, mas preferiblemente al menos el 10 %, incluso mas preferiblemente al menos el 20 %.

En una realizacién preferida simple, se proporciona exactamente un corte, que se extiende en una direccién opuesta
y paralela a la direccién de traccidén/empuje de la fuerza de traccidén/empuje ejercida sobre la bolsa.

Preferiblemente, uno o més orificios de la pluralidad de orificios comprenden al menos un elemento de agrandamiento
de orificios que permite que el orificio respectivo se agrande de manera controlada, mientras se guia a lo largo de un
elemento de retardo correspondiente. De esta manera, se reduce el riesgo de desgarro o rasgado prematuro y/o
incontrolado de la parte de manipulacién durante la apertura de la bolsa. En especial, mientras el orificio respectivo se
guia a lo largo de una parte del elemento de retardo con una seccién transversal que es mayor que la seccién
transversal del orificio, existe el riesgo de que el orificio se desgarre de los pasadores y/o de la parte de manipulacién,
durante la apertura de la bolsa. Al proporcionar al menos un elemento de agrandamiento de orificios, el orificio se
agranda de manera controlada, evitando asi que el orificio y/o la parte de manipulacién se desprendan
prematuramente de los pasadores y/o la parte de manipulacién.

Preferiblemente, el al menos un elemento de agrandamiento de orificios se extiende desde el orificio en una direccién
hacia la bolsa. El elemento de agrandamiento de orificios puede extenderse sustancialmente en la direccién que se
aleja de un borde exterior libre de la parte de manipulacién, de modo que se extienda en una direccién sustancialmente
a lo largo de la direccién de movimiento de la bolsa cuando se tira 0 se empuja de la misma para separarla de la
pluralidad de pasadores.

Preferiblemente, el al menos un elemento de agrandamiento de orificios comprende al menos un corte de
agrandamiento que esté sustancialmente alineado con la direccién de la fuerza de traccién/empuje ejercida o que se
ejercera sobre la bolsa.

Preferiblemente, un orificio comprende un orificio redondo y al menos un elemento de agrandamiento de orificios que
se extiende desde el orificio redondo en direccidén hacia la bolsa, en donde una abertura formada por la combinacién
del orificio redondo y el al menos un elemento de agrandamiento de orificios es tal que la parte de manipulacién puede
guiarse sobre la segunda parte del elemento de retardo, sin tirar de la parte de manipulacién del elemento de retardo
y/o sin desgarrar el material de la parte de manipulacién en una direccién que se aleje de la bolsa.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2992241 T3

Preferiblemente, el elemento de agrandamiento de orificios tiene una longitud que es al menos el 5 % del didmetro del
orificio sustancialmente redondo, mas preferiblemente al menos el 10 %, incluso mas preferiblemente al menos el
20 %. En otras realizaciones preferidas, el elemento de agrandamiento de orificios tiene una longitud que es al menos
el 30 % del diametro del orificio sustancialmente redondo, preferiblemente al menos el 50 % del didmetro del orificio
sustancialmente redondo, mas preferiblemente al menos el 70 % del didmetro del orificio sustancialmente redondo,
incluso mas preferiblemente al menos el 90 % del didmetro del orificio sustancialmente redondo.

En una realizacién preferida simple, se proporciona exactamente un corte de agrandamiento, que se extiende en una
direccién hacia la bolsa y en paralelo a la direccién de traccion/empuje de la fuerza de traccidén/empuje ejercida sobre
la bolsa.

Preferiblemente, la pluralidad de orificios y/o el al menos un elemento de agrandamiento de orificios y/o un elemento
inductor de desgarro se proporcionan por medio de corte por laser.

Para el experto en la técnica esta claro que cada orificio de la pluralidad de orificios puede comprender al menos un
elemento inductor de desgarro y al menos un elemento de agrandamiento de orificios.

Cualquiera de las caracteristicas descritas anteriormente en relacion con el envase de articulos absorbentes también
son aplicables para realizaciones del método.

Breve descripcion de las figuras

Los dibujos adjuntos se utilizan para ilustrar realizaciones ejemplares no limitantes actualmente preferidas de
dispositivos de la presente invencién. Lo indicado anteriormente y otras ventajas de las caracteristicas y objetos de la
invencién resultardn mas evidentes y la invenciéon se entendera mejor, sobre la base de la siguiente descripcion
detallada cuando se lea en conjuncidn con los dibujos adjuntos, en los que:

la Figura 1 es una vista en perspectiva de una bolsa abierta y una pila de articulos absorbentes antes de que se forme
un envase;

la Figura 2 es una vista en perspectiva de un envase que comprende una bolsa y una pila de articulos absorbentes;
la Figura 3 ilustra un envase para una pila de articulos absorbentes segun una realizacién en el proceso de fabricacién;

las Figuras 4A-4D ilustran esquematicamente un método para fabricar un envase para una pila de articulos
absorbentes segln una realizacién;

la Figura 5 ilustra un envase adicional que comprende una bolsa y una pila de articulos absorbentes; y
la Figura 6 ilustra otro envase que comprende una bolsa y una pila de articulos absorbentes;

las Figuras 7A-7D ilustran esquematicamente las etapas de un método para fabricar un envase para una pila de
articulos absorbentes segun una realizacién;

las Figuras 8A-8C ilustran un elemento de retardo segun diferentes realizaciones;

las Figuras 9A-9H ilustran diversas realizaciones de la pluralidad de orificios provistos de un elemento inductor de
desgarro; y

las Figuras 10A-10D ilustran diversas realizaciones de la pluralidad de orificios provistos de un elemento de
agrandamiento de orificios.

Descripcién de las realizaciones

La Figura 1 ilustra una bolsa abierta 100' y una pila de articulos absorbentes 200 a insertar en la bolsa abierta 100'.
La bolsa 100" esta hecha de un material no plastico, y preferiblemente tiene un peso base de entre 60 y 100 g/m2. En
una realizacidn preferida, la bolsa 100" esta hecha de material de papel, pero existen realizaciones alternativas en
donde la bolsa esta hecha de otro material no plastico, tal como un material no tejido. La bolsa 100' tiene un fondo 110
y una pared periférica 130 que se extiende hacia arriba desde el fondo 110 conduciendo hasta una parte 120' superior
abierta. La pared periférica 130 comprende una pared frontal 133, una pared posterior 134 situada opuesta a la pared
frontal 133, una primera pared lateral 131, y una segunda pared lateral 132 situada opuesta a la primera pared lateral
131. El fondo ilustrado tiene forma de un rectangulo en donde una dimensién de longitud 1 es mayor que una dimensién
de anchura w. Preferiblemente, el fondo tiene una longitud | de entre 15 cm y 50 cm, preferiblemente de entre 20 cm
y 40 cm, y una anchura w de entre 9 cm y 20 cm, més preferiblemente de entre 10 cm y 15 cm. En realizaciones
alternativas, el fondo puede tener forma de cuadrado u otra figura geométrica. Sin embargo, se prefiere el fondo de
forma sustancialmente rectangular ilustrado, en términos de eficiencia de llenado y conformacién adicional de la bolsa
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100'". Por ejemplo, el fondo 110 se puede formar plegando y pegando una parte del material no plastico, de tal modo
que tenga una forma sustancialmente rectangular. Opcionalmente, el fondo esta provisto de un asa hecha de material
de papel. Por ejemplo, el envase puede comprender, ademas, una lamina de papel con dos cortes, en donde la ldmina
de papel esta unida, p. ej., pegada al fondo de la bolsa en un érea alrededor de los dos cortes, de tal modo que un
area de la lamina de papel entre los dos cortes funcione como asa.

Al menos cerca de la parte 120' superior abierta, la bolsa esta provista de un revestimiento sellable 140 que esta
configurado para sellarse al menos a lo largo de una parte del mismo para formar una parte 120 superior cerrada de
la bolsa, como se ilustra adicionalmente en la Figura 2. Preferiblemente, el revestimiento sellable 140 es un
revestimiento termosellable y comprende uno cualquiera de los siguientes materiales, o una combinacién de los
mismos: un material polimérico, tal como un material de polietileno, p. ej., como un polietileno de baja densidad (LDPE),
un revestimiento biolégico, una laca impresa, acidos 1,4 succinico, fumarico y malico, 4cido 2,5 furano dicarboxilico,
acido 3-hidroxipropidnico, acido aspértico, &cido glucarico, acido glutdmico, acido itacénico, &cido levulinico, 3-
hidroxibutirolactona, glicerol, sorbitol, xilitol/arabinito, acido tricarboxilico. Preferiblemente, el revestimiento sellable
140 se dispone sobre una superficie interior de la pared periférica 130. Sin embargo, alternativa o adicionalmente, el
revestimiento sellable se puede disponer sobre una superficie exterior de la bolsa 100". En la realizacién ilustrada de
la Figura 1, el revestimiento sellable 140 se dispone en forma de una tira sustancialmente continua que se extiende
sobre la pared frontal 133, la primera pared lateral 131, la pared posterior 134 y la segunda pared lateral 132, para
formar un bucle cerrado sobre la superficie interior de la bolsa 100". En otras palabras, el revestimiento sellable 140
se extiende sobre una parte interior periférica cerrada de la superficie interior de la bolsa 100'. Sin embargo, alternativa
o adicionalmente, el revestimiento sellable 140 puede disponerse en una parte mas grande de la superficie interior o
exterior de una cualquiera de la pared frontal 133, la primera pared lateral 131, la pared posterior 134, la segunda
pared lateral 132, y una combinacién de las mismas. Ademas o como alternativa a la forma sustancialmente continua
del revestimiento sellable 140, el revestimiento sellable 140 se puede aplicar segin un patrén de revestimiento
discontinuo. Dicho patrdén de revestimiento discontinuo puede incluir multiples lineas, tiras, puntos u otras formas
geométricas que puedan superponerse, al menos parcialmente, cuando se ven en la direccidén de la altura de la bolsa
100", de modo que la parte 120' superior abierta de la bolsa pueda sellarse adecuadamente a lo largo de al menos una
porcién del revestimiento sellable 140 para formar una parte 120 superior cerrada. Preferiblemente, el revestimiento
sellable 140 tiene un peso base de entre 5 g/m? y 25 g/m? mas preferiblemente de entre 7 g/m? y 20 g/m?, e incluso
mas preferiblemente de entre 8 g/m?y 16 g/m?.

Antes de sellar la bolsa cerca de la parte superior 120' de la misma, se inserta una pila de articulos absorbentes 200
en la bolsa 100'. Los articulos absorbentes 200 tienen preferiblemente una forma rectangular, como se ilustra en la
Figura 1, de tal modo que las dimensiones de la pila de articulos absorbentes 200 se correspondan sustancialmente
con las dimensiones del espacio interior disponible de la bolsa 100'. En realizaciones alternativas, los articulos
absorbentes 200 y/o la bolsa 100' estan conformados y/o dimensionados de otra manera. Se observa que, en aras de
un llenado eficiente de la bolsa, se prefiere que la forma y las dimensiones de la pila de articulos absorbentes se
correspondan sustancialmente con la forma y las dimensiones del espacio interior de la bolsa 100'. Mé&s en particular,
la anchura w del fondo 110 de la bolsa 100' debe ser lo suficientemente grande como para alojar la pila de articulos
absorbentes 200 que tengan una anchura wa. Ademas, la pared periférica 130 de la bolsa 130 debe ser lo
suficientemente alta para alojar la pila de articulos absorbentes 200 que tengan una altura ha. Ademés, la longitud |
del fondo 110 de la bolsa 100' debe ser lo suficientemente grande para acomodar la pila de articulos absorbentes 200
que tengan una longitud que esté determinada por la cantidad de articulos absorbentes en la pila y el grosor de cada
articulo absorbente 200. Preferiblemente, los articulos absorbentes son articulos absorbentes plegados con una
anchura wa de entre 7 cm y 20 cm, y una altura ha de entre 15 cmy 40 cm. Los articulos absorbentes 200 pueden ser
uno cualquiera de pafiales para bebés, pantalones para bebés, y prendas para la incontinencia de adultos. En la
realizacién ilustrada, la pila de articulos absorbentes 200 debe insertarse en la bolsa 100’ de tal modo que cada articulo
absorbente 200 se extienda en una direccién sustancialmente vertical entre el fondo 110 y la parte superior 120 de la
bolsa 100'. Como se ilustra en la Figura 1, los articulos absorbentes 200 se pliegan antes de insertarse en la bolsa
100'. Preferiblemente, cada articulo absorbente 200 se pliega a lo largo de una linea de entrepierna transversal del
articulo absorbente 200, de tal modo que una porcién 201 de entrepierna del articulo absorbente se ubique en un lado,
y de tal modo que los extremos posterior y frontal 202, 203 del articulo absorbente se ubiquen en el lado opuesto.
Preferiblemente, la porcién 201 de entrepierna se ubica en la parte superior 120 de la bolsa 100' después de la
insercion, mientras que los extremos posterior y frontal 202, 203 se ubican en el fondo 110 de la bolsa 100' después
de la insercién. De esta manera, cuando un envase cerrado de articulo absorbente se abra por su parte 120 superior
cerrada, una persona puede sacar convenientemente un articulo absorbente cada vez, ya que un extremo del articulo
absorbente, es decir, la porcién de entrepierna, se corresponde con un articulo absorbente. En otras realizaciones,
que no forman parte de la invencion, en donde los articulos absorbentes plegados se disponen de manera diferente
en la bolsa, o en donde la bolsa se abre en una ubicacién diferente, cada articulo absorbente plegado se
corresponderia con dos extremos, debido a que el articulo absorbente esta plegado. En tales realizaciones, es mas
dificil para una persona sacar solo un articulo absorbente a la vez, y manteniendo intactos los articulos absorbentes
restantes de la pila.

Antes de insertar la pila de articulos absorbentes 200 en la bolsa 100", se prefiere que la bolsa 100' se abra

adecuadamente y se mantenga en una posicién abierta hasta que los articulos absorbentes 200 se inserten en la
bolsa. Esto es importante, ya que los materiales no plésticos, tales como el material de papel o el material no tejido, a
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diferencia de los materiales plasticos, son muy susceptibles al riesgo de rasgarse o desgarrarse durante el proceso
de llenado y fabricacién del envase. Para reducir este riesgo, el extremo (120') superior abierto de la bolsa esta provisto
de una parte 160 de manipulacién que contiene una pluralidad de orificios 161. La funcién de esta parte de
manipulacidén se describird con mas detalle con referencia a las Figuras 3 y 4A-4D.

La Figura 2 ilustra un envase 1000 que se forma colocando la pila de articulos absorbentes 200 en la bolsa abierta
100' de la Figura 1, y sellando al menos una porcién 145 del revestimiento sellable 140 para obtener una parte 120
superior cerrada.

Como se ilustra en la Figura 2, la primera pared lateral 131 se pliega hacia dentro de tal modo que se formen dos
primeras porciones 121 de ala donde la parte superior 120 se une a la primera pared lateral 131. En la realizacién
ilustrada, la segunda pared lateral 132 también se pliega hacia dentro de tal modo que se formen dos segundas
porciones 122 de ala donde la parte superior 120 se une a la segunda pared lateral 132. Sin embargo, cabe sefialar
que existen realizaciones en donde solo una de la primera pared lateral 131 y la segunda pared lateral 132 se pliega
hacia dentro, y en donde, en consecuencia, solo se forman las dos primeras porciones 121 de ala o las dos segundas
porciones 122 de ala, respectivamente. A fin de obtener un envase de articulos absorbentes que se agarre facilmente,
la longitud Is1 de las primeras alas selladas y/o la longitud Is2 de las segundas alas selladas, es de entre 1 cmy 8 cm,
mas preferiblemente de entre 2 cmy 7 cm, e incluso mas preferiblemente de entre 3 cmy 6 cm. Ademas, se prefiere
que la longitud Is de la porcién sellada entre las primeras alas y las segundas alas, sea de entre 8 cm y 40 cm, mas
preferiblemente de entre 10 cm y 30 cm, e incluso més preferiblemente de entre 12 cm y 20 cm.

Preferiblemente, una parte 170 de extremo de la parte superior 120' se retira de la bolsa 100 durante o después del
sellado. Normalmente, la parte 170 de extremo comprende la parte 160 de manipulacidn. La parte 160 de manipulacién
ilustrada que contiene dos orificios 161, estd hecha preferiblemente de un material de papel, p. ej., un material de
papel con un peso base de entre 60 y 100 g/m2, medido segun la norma ISO 536. Alternativamente, la parte 160 de
manipulacién puede estar hecha de un material polimérico, p. €j., un material de polietileno, tal como un material de
polietileno de baja densidad. Cabe sefialar que la parte 160 de manipulacién puede ser o una parte separada que esté
unida, p. ej., pegada, a la bolsa 100", o una parte integral de la bolsa. En la realizacién ilustrada, la parte 160 de
manipulacidén es sustancialmente rectangular y tiene una longitud Im de entre 20 cm y 35 cm, y una anchura wm de
entre 4 cm y 15 cm. Como se describird con referencia a las Figuras 3 y 4A-4D, la parte 160 de manipulacién esta
configurada para ayudar en el proceso de fabricaciéon del envase 1000 y, posteriormente, es de poca o ninguna utilidad.

La Figura 3 ilustra un punto temporal en el proceso de fabricacién del envase 1000 de la Figura 2, en donde una bolsa
100' es levantada de una pila de bolsas mediante un medio de succién. En las realizaciones en donde la bolsa 100’
esta hecha de material de papel con un peso base de entre 60 y 100 g/m?, la rigidez del material de papel permite que
los medios de succién agarren eficazmente la bolsa y, en consecuencia, sea levantada. Esto es beneficioso en
comparacién con el uso de bolsas de material plastico, ya que dicho material plastico tenderia a ser aspirado por los
medios de succion, o al menos a deformarse severamente en el lugar en donde los medios de succién intenten agarrar
la bolsa. Las bolsas 100' estan provistas de orificios 161 que sirven como medios de guia a lo largo de una serie de
pasadores correspondientes, para apilar una pluralidad de bolsas y levantar una bolsa tras otra. Preferiblemente, los
orificios 161 se disponen en una parte de manipulaciéon que se corresponda con una extensién en al menos una de la
pared frontal, la pared posterior, la primera pared lateral y la segunda pared lateral. Con referencia a las Figuras 1y
2, la parte de manipulacién de la Figura 3 se dispone en la pared posterior de la bolsa 100, que estéd opuesta a la
pared frontal 130. La parte de manipulacién con la pluralidad de orificios puede ser una parte separada que esté unida
a la bolsa 100", o puede formarse como una parte integral de la bolsa 100'. Los orificios 161 estan configurados para
servir en primer lugar como un medio de guia a lo largo de los pasadores correspondientes; sin embargo, en una etapa
posterior del proceso de fabricacion, se empuja o se tira de la bolsa 100' desde los pasadores hacia un medio de
sellado, cuya traccién o empuje provoca que los orificios 161 se rasguen o desgarren. En tales realizaciones, es
importante que el material que rodea los orificios 161 permita que rasgando los orificios se abran de manera controlada
cuando sea necesario, y solo cuando sea necesario. Los orificios 161 deben permanecer intactos, al menos durante
las etapas de levantar y abrir las bolsas, y mantener la bolsa abierta en una posicién tal que pueda insertarse una pila
de articulos absorbentes 200 en la bolsa 100'. Preferiblemente, el material que rodea los orificios es material de papel
con un peso base de entre 60 y 100 g/m®. Puede ser del mismo material que el material de la bolsa, o puede ser de
un material diferente. Cuando se usa material de papel en el area que rodea los orificios 161, es decir, para la parte
160 de manipulacién, los orificios 161 tienen preferiblemente una circunferencia sustancialmente circular. De esta
manera, se consigue que los orificios 161 puedan cumplir adecuadamente su funcién de guia, sin rasgarse
prematuramente. En otra realizacion, se usa un material polimérico, p. ej., material de polietileno de baja densidad, en
el &rea que rodea los orificios 161, es decir, para la parte de manipulacién. En dicha realizacidn, se prefiere que los
orificios 161 tengan una circunferencia sustancialmente en forma de cruz. De esta manera, se consigue que tirando
de los orificios 161 puedan abrirse correctamente para liberar la bolsa 100' de los pasadores. La idea es que para los
materiales que sean bastante rigidos y/o que sean propensos a rasgarse o desgarrarse prematuramente, como el
material de papel, los orificios 161 se conformen preferiblemente de tal modo que sustancialmente no haya
caracteristicas direccionales, tales como ranuras o hendiduras, en los orificios 161. De esta manera, se evita que se
ejerza una fuerza direccional sobre los orificios, p. €j., por parte de los pasadores, que desgarre los orificios de forma
involuntaria. Por otro lado, para los materiales que sean bastante flexibles y/o dificiles de rasgar o desgarrar para
liberar la bolsa 100' de los pasadores cuando sea necesario, como el material de polietileno, preferiblemente los
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orificios 161 se conforman de tal modo que en los orificios 161 haya caracteristicas similares a hendiduras o ranuras,
en donde las caracteristicas tipo hendidura o ranura estén al menos orientadas a lo largo de la direccién de desgarro
prevista. De esta manera, los orificios 161 se pueden desgarrar y abrir de manera eficiente cuando los pasadores
hayan de liberar la bolsa 100'. Alternativamente, los orificios 161 pueden deslizarse sobre los pasadores y/o los
pasadores pueden retraerse brevemente, de modo que la bolsa 100’ se transporte al medio de sellado sin que los
orificios se rasguen y abran.

Las bolsas 100' de la pila tienen un fondo cerrado 110 y una parte 120' superior abierta. Durante o poco después de
levantarla, la bolsa 100' respectiva se abre, por ejemplo, mediante un flujo de aire, y una pila de articulos absorbentes
200 se inserta en la bolsa 100" a través de la parte 120' superior abierta. La pila de articulos absorbentes 200 esta
predispuesta entre dos medios de sujecién que estan configurados para insertar en la bolsa 100' la pila predispuesta
de articulos absorbentes 200. Durante el llenado de la bolsa 100', cada uno de los medios de sujecién pasa muy cerca
de las respectivas primera y segunda paredes laterales, con la pila de articulos absorbentes 200 dispuesta entre ellas.
Un medio de empuje esté configurado para empujar la pila predispuesta de articulos absorbentes 200 desde entre los
medios de sujecidn, de tal modo que la pila de articulos absorbentes se disponga en la bolsa 100", de tal modo que
cada articulo absorbente 200 se extienda sustancialmente perpendicular al fondo cerrado 110 de la bolsa 100"
Preferiblemente, los medios de empuje estan configurados, ademés, para empujar la bolsa 100' con la pila de articulos
absorbentes hacia un medio de sellado, rasgando asi los orificios 161 y liberando de los pasadores la bolsa 100'. En
consecuencia, la bolsa abierta 100' que contiene la pila de articulos absorbentes 200 se mueve a través o pasa por
un medio de sellado, y preferiblemente por un medio de corte adyacente. Preferiblemente, se proporciona un medio
de plegado, no mostrado, que esta configurado para, antes de sellar la bolsa, plegar la primera y/o la segunda pared
lateral hacia dentro en la parte superior 120", de tal modo que se formen dos primeras porciones 121 de ala donde la
parte superior 120 se una a la primera pared lateral 131, y/o de tal modo que se formen dos segundas porciones 122
de ala donde la parte superior 120 se una a la segunda pared lateral 132. Los medios de sellado estén configurados
para sellar la bolsa 100' en la parte superior 120' de la misma, sellando al menos una porcién de un revestimiento
sellable 140 dispuesto cerca de la parte superior de la bolsa, preferiblemente sobre una superficie interior de la bolsa.
Los medios de corte estan configurados para, durante o después del sellado, cortar una parte de extremo de la parte
superior 120' de la bolsa.

Las Figuras 4A-4D ilustran multiples etapas de un método para fabricar un envase para una pila de articulos
absorbentes segulin una realizacién. La Figura 4A ilustra una pila de bolsas 100", en donde cada bolsa esta provista de
una pluralidad de orificios 161, por ejemplo, dos orificios 161. Una serie de pasadores 301 correspondientes, por
ejemplo, dos pasadores 301, se extiende a través de la pluralidad de orificios 161. De esta manera, cada bolsa 100’
dentro o sobre la pila tiene sustancialmente la misma orientacién. En la Figura 4A, cada bolsa 100' esta orientada de
tal modo que tenga una parte 120' superior abierta en el lado izquierdo y un fondo cerrado 110 en el lado derecho.
Ademas, las bolsas 100' estan orientadas de tal modo que la pared frontal 133 de la bolsa se oriente hacia arriba,
mientras que la pared posterior 134 esta situada debajo de la pared frontal 133. En la realizacién ilustrada, la pared
134 posterior inferior esta extendida en comparacién con la pared 133 frontal superior, porque la pared posterior 134
esta provista de una parte 160 de manipulacién que comprende la pluralidad de orificios 161. En otras palabras, la
pared 134 posterior inferior es mas larga en comparacién con la pared 133 frontal superior. Se ilustra un medio 303
de succién que esta configurado para engancharse en la pared frontal 133 de la bolsa superior 100' de la pila, y
levantar la bolsa superior 100'. Al hacerlo, la pared posterior 134 también se levanta y los orificios 161 de la parte 160
de manipulacién se levantan a lo largo de los pasadores 301 hasta que alcancen un elemento 302 de tope respectivo,
situado en la parte superior de cada pasador 301. De esta manera, la pared posterior 134 que comprende la parte 160
de manipulacién, permanece al nivel de los elementos 302 de tope, mientras que la pared frontal 133 se levanta aln
mas, abriendo asi la bolsa 100", como se ilustra adicionalmente en la Figura 4B. La funcionalidad de los medios 304
de sujecién, los medios 305 de empuje, los medios 306 de sellado y los medios 307 de corte, se explicara con mas
detalle a continuacién.

La Figura 4B ilustra la bolsa superior 100' en su estado levantado y abierto. Un revestimiento sellable 140 esta presente
en la bolsa cerca de la parte superior 120'. El revestimiento sellable 140 se sitla en la pared frontal 133 y/o en la pared
posterior 134. Preferiblemente, el revestimiento sellable 140 se sitla sobre una superficie interior de la pared frontal
133 y/o la pared posterior 134. Se proporciona una pila de articulos absorbentes 200, en este caso, mediante medios
304 de sujecién, y se inserta en la bolsa abierta 100' a través de la parte 120' superior abierta. Los medios 305 de
empuje comprenden una superficie de empuje que esta dimensionada de tal modo que encaje entre los medios 304
de sujecién, y que se corresponda sustancialmente con la superficie de la abertura en la parte 120' superior abierta
y/o con la superficie del fondo cerrado 110. La superficie de empuje es preferiblemente rectangular. Los medios 305
de empuje estan configurados para empujar la pila de articulos absorbentes 200 desde entre los medios 304 de
sujecion hacia el fondo cerrado 110 de la bolsa 100'. Cuando la pila de articulos absorbentes 200 entra en contacto
con el fondo cerrado 110, los medios 305 de empuje hacen, ademés, que la bolsa 100'y la pila de articulos absorbentes
200 dispuestos en ella se desplacen hacia un medio 306 de sellado. Preferiblemente, también se proporciona un medio
307 de corte. Esto se explicard con mas detalle en relacién con las Figuras 4C y 4D.

La Figura 4C ilustra la bolsa 100' en una posicién de empuje, lista para sellarse. En esta posicién, al menos una porcién

del revestimiento sellable 140 esta situada entre los medios 306 de sellado. La porcién 145 del revestimiento sellable
140 se sella entonces por medio de presidn y/o calor, de tal modo que se logre un extremo 120 superior cerrado de la
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bolsa 100. Preferiblemente, el revestimiento sellable 140 es un revestimiento previo que se aplica a la bolsa con
antelacién, y que esta seco cuando la pila de articulos absorbentes se inserta en la bolsa 100. Preferiblemente, antes
de la etapa de sellado, la primera y la segunda pared lateral se pliegan hacia dentro en la parte superior 120, de tal
modo que se formen dos primeras porciones 121 de ala donde la parte superior 120 se una a la primera pared lateral
131, y de tal modo que se formen dos segundas porciones 122 de ala donde la parte superior 120 se una a la segunda
pared lateral 132. Estas partes 121, 122 de ala se ilustran en las Figuras 2, 5 y 6, y se describen en los pasajes
correspondientes de esta descripcion.

Preferiblemente, durante o después de la etapa de sellado de la bolsa, se corta una parte 170 de extremo de la parte
superior 120' de la bolsa. Por ejemplo, el corte de la parte 170 de extremo puede comprender la parte 160 de
manipulacién, o al menos una parte de la misma que comprenda los orificios 161 que pueden abrirse 0 no en ese
momento del proceso de fabricacion, segun la realizacién respectiva. Preferiblemente, el corte se ejecuta a lo largo de
una linea de corte que esta, al menos parcialmente, dentada. De esta manera, una parte dentada permanece cerca
de la parte superior sellada del envase, cuya parte dentada permite al usuario abrir facilmente el envase. Alternativa
o adicionalmente, la linea de corte puede comprender una cualquiera de una linea sustancialmente recta, una linea
ondulada, una linea acanalada, o una combinacién de las mismas. La Figura 4D ilustra esqueméticamente una bolsa
cerrada 100 con una pila de articulos absorbentes 200 dispuestos en la misma, y una parte 170 de extremo cortada.
En el envase final, la pila de articulos absorbentes 200 est4 dispuesta en la bolsa 100 de tal modo que cada articulo
absorbente se extienda sustancialmente perpendicular al fondo cerrado 110 de la bolsa 100. Preferiblemente, el fondo
cerrado se forma plegando y pegando una porcion del material de papel, de tal modo que tenga una forma
sustancialmente rectangular. Cabe sefialar que, al menos en la pared periférica 130 y en el fondo cerrado 110, la bolsa
100 esta dispuesta de manera ajustada contra la pila de articulos absorbentes 200. En la parte superior 120 del envase
hay un volumen libre en la bolsa, entre la pila de articulos absorbentes 200 y la parte sellada 145. Por un lado, el
volumen libre se proporciona como un amortiguador, de modo que se cree una distancia de seguridad entre los
articulos absorbentes y la parte 120 superior sellada de la bolsa, para evitar que los articulos absorbentes de la bolsa
se vean afectados por los medios 306 de sellado al sellar la bolsa 100. Por otro lado, el volumen libre forma un area
deprimible y plegable en el exterior de la bolsa 100. Los usuarios o cuidadores pueden agarrar més facilmente esta
area, en comparacién con la pared periférica 130 y el fondo 110, envueltos de manera ajustada. Ademas, se puede
ver que la parte sellada de la parte superior 120 sobresale de la bolsa 100 y, por lo tanto, proporciona un area de
agarre adicional para un usuario o cuidador. En otra realizacién preferida, en la superficie exterior de la bolsa 100 se
proporcionan areas incluso mas faciles de agarrar, tal como se explica con mas detalle en relacién con las Figuras 5
y 6.

La Figura 5 ilustra un envase 1000 en donde el fondo 110 esta provisto de un asa 155. El asa 155 se ilustra alineada
sustancialmente con una direccién longitudinal del fondo 110, pero esta claro que existen realizaciones en donde el
asa 155 esté orientada en otra direccién. De esta manera, se proporcionan medios de agarre adicionales en un area
del envase 1000 que de otro modo seria dificil de agarrar. Preferiblemente, el asa esta hecha de material no pléastico,
tal como de material de papel. En la realizacién ilustrada, el envase 1000 comprende una ldmina 150 de papel con
dos cortes 153. La lamina de papel est4 unida al fondo 120 de la bolsa en un area 151 alrededor de los dos cortes, de
tal modo que un érea 152 de la lamina de papel entre los dos cortes funcione como asa 155.

La Figura 6 ilustra un envase adicional, que esta provisto de una serie de caracteristicas que permiten abrir facilmente
la bolsa no pléstica. Las bolsas no plasticas, y especialmente las bolsas de papel, son mas dificiles de abrir en
comparacién con las bolsas de plastico delgadas, que se pueden agarrar en un lugar aleatorio y se pueden abrir
desgarrando facilmente en ese lugar. La Figura 6 muestra que en la parte superior 120 de la bolsa se forma una
costura 125 de sellado. Ademas de la costura 125 de sellado, se forman dos primeras porciones 121 de ala donde la
parte superior 120 se une a la primera pared lateral 131. Como se describié anteriormente, estas porciones 121 de
ala se forman plegando la primera pared lateral 131 hacia dentro antes de sellar la parte superior 120 de la bolsa.
Ademas de actuar como medios de agarre, estas porciones 121 de ala comprenden, respectivamente, la costura 121a
de la porcién de ala, y la costura 121b de la porcidén de ala, que permiten una facil apertura de la bolsa. Mas en
particular, las porciones 121 de ala y sus correspondientes costuras 121a, 121b estan dimensionadas y formadas de
tal manera, que la fuerza de separacion necesaria para separar las costuras 121a, 121b sea sustancialmente menor
en comparacion con la fuerza de separacién necesaria para separar la costura 125 de sellado. Preferiblemente, la
parte 170 de extremo que se corta desde la parte superior 120 durante o después del sellado, se corta de tal modo
que una porcién de costura acanalada o dentada permanezca en la parte superior 120 de la bolsa. De esta manera,
la costura 125 de sellado y/o las costuras 121a, 121b de las porciones de ala comprenden una parte acanalada o
dentada que se puede desgarrar facilmente aplicando una fuerza de desgarro transversalmente sobre la costura 125
de sellado y/o las costuras 121a, 121b de las porciones de ala. Ademéas o como alternativa, la bolsa puede estar
provista de una o més tiras 126, 128 de desgarro para permitir una facil apertura de la bolsa. Una tira 126, 128 de
desgarro se puede unir o incorporar a una 0 més de las paredes de la bolsa de papel, y preferiblemente comprender
un abridor 127, 129 de lineas de desgarro que se extienda o sobresalga, al menos parcialmente, de la pared respectiva
de la bolsa de papel. La tira 126, 128 de desgarro y/o el abridor 127, 129 de la linea de desgarro pueden estar hechos
de algoddn, polipropileno, o una combinacién de los mismos. En la realizacién ilustrada, la tira 128 de desgarro esta
situada de tal modo que haga que el envase se abra a lo largo de un plano que es sustancialmente paralelo a la parte
superior y/o al fondo del envase. La tira 128 de desgarro, opcionalmente, en combinacién con el correspondiente
abridor 129 de la linea de desgarro, permite retirar, al menos parcialmente, la parte superior del envase, de modo que
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una persona pueda sacar facilmente un articulo absorbente desde arriba, especialmente cuando los articulos
absorbentes se dispongan en la bolsa segun una de las realizaciones preferidas descritas anteriormente. Ademas o
como alternativa, se puede proporcionar una tira 126 de desgarro que esté situada de tal modo que haga que el envase
se abra a lo largo de un plano que es sustancialmente perpendicular a la parte superior y/o al fondo del envase. La
tira 126 de desgarro, opcionalmente, en combinacién con el correspondiente abridor 127 de la linea de desgarro,
permite retirar, al menos parcialmente, una pared lateral del envase, de modo que una persona pueda sacar facilmente
un articulo absorbente del lateral, especialmente cuando el envase abierto se almacene o se coloque en su lado
opuesto. Para el experto en la técnica esta claro que se pueden disponer otras tiras de desgarro que estén situadas
y/u orientadas de manera diferente, ademas de o como alternativa a las tiras 126 y/o 128 de desgarro ilustradas. Cabe
sefialar que cualquiera de la pluralidad de caracteristicas ilustradas en la Figura 6, se puede aplicar de forma aislada
0 en combinacién con cualquier otra caracteristica ilustrada.

Las Figuras 7A-7D ilustran multiples etapas de un método para fabricar un envase para una pila de articulos
absorbentes segun la invencion, en donde la pluralidad de pasadores 701 estéa provista de una pluralidad de elementos
710 de retardo. En la Figura 7A, una bolsa 100' debe levantarse de una pila de bolsas mediante un medio 703 de
succion. Las bolsas 100' se ilustran como bolsas plegadas, en donde la pared frontal 133 esté orientada hacia arriba
y la pared posterior 134 esta orientada hacia abajo, y en donde la pared posterior esta provista de una parte 760 de
manipulacién que comprende una pluralidad de orificios 761. Para el experto en la técnica esta claro que esta es una
de las diversas orientaciones posibles de la bolsa y, por extensién, de la pila de bolsas, y que también son posibles
otras orientaciones. Ademas o como alternativa, la parte 760 de manipulacién puede disponerse en al menos una de
la pared frontal, la primera pared lateral y la segunda pared lateral. La parte 760 de manipulacién con la pluralidad de
orificios 761 puede ser una parte separada que esté unida a la bolsa 100", o puede formarse como una parte integral
de la bolsa 100'. Los orificios 761 sirven como medios de guia a lo largo de una serie de pasadores 701
correspondientes para apilar una pluralidad de bolsas y levantar una bolsa tras otra. Los pasadores 701 estén provistos
de una pluralidad de elementos 710 de retardo. Los orificios 761 estan configurados para servir en primer lugar como
un medio de guia a lo largo de los correspondientes pasadores y elementos de retardo. Sin embargo, en una etapa
posterior del proceso de fabricacion, la bolsa 100' se tira 0 se empuja desde los pasadores 701 hacia un medio de
sellado, cuyo tirbn o empuje hace que los orificios 761 se rasguen o desgarren, como se ilustra en la Figura 7D. Es
ventajoso que los orificios se rasguen y abran de manera controlada cuando sea necesario, y solo cuando sea
necesario. Preferiblemente, los orificios 761 permanecen, al menos parcialmente, intactos durante las etapas de
levantar y abrir las bolsas, y mantener las bolsas abiertas en una posicién tal que se pueda insertar una pila de articulos
absorbentes 200 en la bolsa 100'. Preferiblemente, el material que rodea los orificios 761 es material de papel con un
peso base de entre 60 y 100 g/m?2. Puede ser del mismo material que el material de la bolsa, o puede ser de un material
diferente.

En la Figura 7A, cada bolsa 100' esta orientada de tal modo que tenga una parte superior abierta en el lado izquierdo
y un fondo cerrado 110 en el lado derecho. En la parte superior abierta, la pared 734 posterior inferior esta extendida
en comparacion con la pared 733 frontal superior, al proporcionar la parte 760 de manipulacién que comprende la
pluralidad de orificios 761. Las bolsas se colocan de tal modo que un pasador 701 que comprende un elemento 710
de retardo se extienda a través de cada orificio 761. Preferiblemente, el elemento 710 de retardo se coloca en el fondo
del pasador 701, de tal modo que el elemento 710 de retardo se extienda a través del orificio 761 cuando la bolsa 100’
esté sobre la pila. Se ilustra un medio 303 de succién que esté configurado para engancharse en la pared frontal 133
de la bolsa superior 100' de la pila, y levantar la bolsa superior 100'. Al hacerlo, la pared posterior 134 también se
levanta y los orificios 761 de la parte 760 de manipulacién se levantan a lo largo de los elementos 710 de retardo. El
elemento 710 de retardo esta configurado para retrasar o ralentizar el movimiento hacia arriba de la pared posterior
134 con respecto a la pared frontal 133, de modo que la bolsa 100' comience a abrirse mientras la bolsa 100' se
levanta, como se ilustra en la Figura 7B.

En el momento de la Figura 7B, la bolsa se levanta parcialmente sobre el elemento 710 de retardo. Mé&s en particular,
la pared frontal 133 se levanta més alla del elemento de retardo, mientras que la pared posterior 134 se sitla més
hacia abajo. El elemento 710 de retardo ilustrado comprende una primera parte 710a y una segunda parte 710b. La
primera parte 710a es sustancialmente cilindrica y la segunda parte 710b tiene sustancialmente forma de embudo.
Sin embargo, son posibles otras configuraciones del elemento 710 de retardo para lograr el efecto de retardo deseado.
El elemento 710 de retardo rodea al menos parte del pasador 301 correspondiente. Preferiblemente, el pasador 301
y el elemento 710 de retardo son concéntricos. Mientras se eleva a lo largo del elemento 710 de retardo, el orificio 761
respectivo, més en particular, su circunferencia, estara sujeto a cierta friccién y/o resistencia. Esto provocara que la
parte 760 de manipulacidn y la pared posterior 134 se retrasen durante el movimiento hacia arriba. En consecuencia,
dado que la pared frontal 133 no encuentra tal friccién y/o resistencia, la pared frontal 133 se levanta més rapido y la
bolsa se abre al menos parcialmente.

En la Figura 7C, la bolsa se eleva completamente sobre el elemento 710 de retardo y el pasador 701 correspondiente,
y se encuentra en un estado aln més abierto. Los orificios 761 se han topado con el elemento 702 de tope, que evita
que la pared posterior 134 con la parte 760 de manipulacién se levante alin mas. En este momento, se proporciona
una pila de articulos absorbentes 200 mediante los medios 704 de sujecién, y se inserta en la bolsa abierta 100' a
través de la parte 120' superior abierta. Ademas, se proporcionan medios 705 de empuje que estan configurados para
empujar la pila de articulos absorbentes 200 desde entre los medios 704 de sujecidn hacia el fondo cerrado 110 de la
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bolsa 100'. Los medios 705 de empuje hacen, ademés, que la bolsa 100" y la pila de articulos absorbentes 200
dispuestos en su interior se desplacen hacia un medio de sellado en el lado derecho de la figura (no ilustrado).

Como puede verse en la Figura 7D, la bolsa 100' se desplaza en la direccién de la bolsa (BD), que se aleja de los
pasadores 701. En consecuencia, la parte 760 de manipulacién se desprende de los pasadores 701, lo que provoca
un desgarro que se extiende desde los orificios 761 en una direccién de desgarro (TD), que es sustancialmente
opuesta a la direccién de la bolsa.

En el transcurso de las diferentes etapas, tal como se ilustra en las Figuras 7A-7D, los orificios 761 se guian a lo largo
de los elementos 710 de retardo y los pasadores 701, antes de rasgarse de los pasadores 701. Por un lado, los orificios
761 mantienen su integridad para cumplir su funcién de guia durante las primeras etapas de este proceso y, por otro
lado, los orificios 761 se desprenden facilmente de los pasadores 701 de manera controlada al final de este proceso.
En general, estad claro que es ventajoso que la forma y las dimensiones de los orificios 761 se correspondan
sustancialmente con la forma y las dimensiones de los elementos 710 de retardo, especialmente en lo que respecta a
la seccién transversal y/o la circunferencia. Por ejemplo, si los pasadores 701 y los elementos 710 de retardo tienen
una seccion transversal sustancialmente circular, los orificios 761 tienen preferiblemente una circunferencia
sustancialmente circular, con dimensiones adecuadas de tal modo que los orificios 761 puedan guiarse de manera
eficiente a lo largo de los pasadores 701 y/o los elementos 710 de retardo, con un bajo riesgo de desgarro prematuro.
Un razonamiento similar es aplicable a otras formas, tales como 64valos, poligonos, etc. Ademas, se ha descubierto
que las configuraciones particulares de los elementos 710 de retardo y/o los orificios 761 ofrecen ventajas adicionales,
como se explicara con mas detalle a la vista de las Figuras 8A-8C y 9A-9G. Quedara claro que cualquiera de las
configuraciones y caracteristicas que se detallan a continuacion, se puede aplicar o de forma aislada, o se pueden
combinar entre si.

Las Figuras 8A-8C ilustran realizaciones ejemplares de elementos de retardo. Los elementos de retardo deben situarse
a lo largo de al menos parte de los pasadores. Preferiblemente, se sitlan en una parte del fondo de los pasadores,
como se ilustra en las Figuras 7A-7D. Alternativa o adicionalmente, los pasadores se sitlan en una parte intermedia
y/o en la parte superior de los pasadores, y/o se extienden sustancialmente a lo largo de toda la longitud de los
pasadores. La Figura 8A ilustra una vista en seccién transversal de un elemento 810 de retardo que comprende una
primera parte 810a y una segunda parte 810b. La primera parte 810a se sitla debajo de la segunda parte 810b. La
primera parte 810a es preferiblemente sustancialmente cilindrica, y tiene una distancia de seccién transversal C1. En
el caso de, p. €., una forma ovalada o una forma poligonal, la primera distancia de seccion transversal se puede
corresponder con una distancia de seccién transversal maxima. La segunda parte 810b preferiblemente tiene
sustancialmente forma de embudo, y tiene una primera distancia de seccién transversal C1 y una segunda distancia
de seccién transversal C2, en donde C2 es mayor que C1. En una realizacion preferida, la primera parte 810a es una
parte cilindrica con un primer didmetro d1 (véase la Figura 8C), y la segunda parte es una parte cénica 810b con un
diametro que aumenta desde el primer didmetro d1 hasta un segundo diametro mayor d2, y la parte de manipulacién
se guia primero a lo largo de la primera parte 810a y, a continuacién, a lo largo de la segunda parte 810b. Mas
preferiblemente, la pluralidad de orificios 761, 791 (véanse las Figuras 7A-7D y las Figuras 9A-9G, descritas a
continuacién) comprende una pluralidad de orificios redondos con un didmetro dh comprendido entre el primer
diametro d1 y el segundo didmetro d2, es decir, d1 < dh < d2. Si el diametro del orificio fuera inferior a d1, existe un
serio riesgo de que se rasgue prematuramente el orificio. Si el diametro del orificio fuera superior a d2, habria
demasiado espacio entre el elemento 810 de retardo y la circunferencia del orificio. Esto provocaria que la bolsa no
se guie adecuadamente y/o que la parte de manipulacién que comprende el orificio no se retrase adecuadamente.
Para mejorar aun mas la funcionalidad de guiado, retardo y/o desgarro, los orificios estéan provistos preferiblemente
de elementos inductores de desgarro, como se explicara con mas detalle en relacién a las Figuras 9A-9G.

Preferiblemente, el elemento 810 de retardo comprende dos partes, que se pueden separar entre si, como lo indica la
linea de separacion discontinua SL en la Figura 8A. De esta manera, una parte del elemento de retardo que tenga la
distancia de seccién transversal méxima C2 puede retirarse temporalmente, de tal modo que una pila de bolsas vy,
mas en particular, las partes de manipulacién de las bolsas con la pluralidad de orificios, puedan colocarse facilmente
sobre la parte restante del elemento de retardo que tenga la distancia de seccidn transversal minima. La segunda
parte 810b del elemento 810 de retardo se ilustra como un embudo, en donde la distancia de la seccién transversal
aumenta gradualmente. De esta manera, se reduce el riesgo de rasgado prematuro del orificio. Preferiblemente, el
elemento de retardo esta hecho de polietileno, mas preferiblemente de polietileno de alta densidad. Alternativa o
adicionalmente, se pueden usar otros materiales que tengan propiedades mecanicas y/o de friccién similares.

La Figura 8B ilustra una vista en seccidn transversal de una realizacién adicional de un elemento 810 de retardo que
comprende, ademés, una tercera parte 810c y una cuarta parte 810d. La tercera parte 810c se corresponde con una
parte de plataforma del elemento de retardo, y tiene sustancialmente forma de disco. La tercera parte 810c tiene una
distancia de seccidn transversal que es significativamente mayor que C2. La tercera parte 810c aumenta la estabilidad
del elemento 810 de retardo y/o asegura que las bolsas que se apilan sobre el elemento 810 de retardo permanezcan
en su sitio. La cuarta parte 810d se corresponde con una parte superior del elemento 810 de retardo, y tiene una
distancia de seccién transversal que es sustancialmente igual a C2. La funcién de la cuarta parte 810d es mejorar alin
méas la funcionalidad de guiado y/o de retardo del elemento de retardo.
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La Figura 8C es una vista en perspectiva del elemento 810 de retardo de la Figura 8B, que ilustra la forma cilindrica
preferida de la primera parte 810a y la forma de embudo preferida de la segunda parte 810b.

Las Figuras 9A-9G ilustran diferentes formas posibles de la pluralidad de orificios que disponen preferiblemente de un
elemento inductor de desgarro.

La Figura 9A ilustra la configuracién general de una pared de una bolsa, en este caso, una pared posterior 334, que
esta provista de una parte 960 de manipulacién. Como se describié anteriormente, la parte 960 de manipulacidén puede
ser una parte separada que esté unida a la bolsa, o puede ser una parte integral de la bolsa. La parte de manipulacién
se extiende sobre al menos una parte de la anchura de la pared 334 de la bolsa respectiva, y comprende una pluralidad
de orificios 961. En |a realizacién ilustrada se proporcionan dos orificios 961, pero también son posibles realizaciones
con solo un orificio o al menos tres orificios. Los orificios 961 comprenden un orificio 961a sustancialmente circular y
al menos un elemento 961b inductor de desgarro. El elemento 961b inductor de desgarro permite que la seccién
transversal, en este caso, el didmetro del orificio 961, aumente, al menos parcialmente, cuando el orificio 961 se guie
a lo largo de un elemento de retardo y/o de un pasador. Especialmente, cuando el orificio 961 se haya de guiar a lo
largo de o sobre un elemento de retardo o un pasador que tenga una seccién transversal mayor en comparaciéon con
el diametro del orificio redondo 961a, la provision de un elemento 961b inductor de desgarro permite aumentar
localmente de manera controlada el didmetro del orificio 961. Esto reduce el riesgo de desgarro o rasgado prematuro
e incontrolado del orificio, al tiempo que mantiene una buena funcionalidad de guiado y/o de retardo. Con referencia a
la Figura 7D y a la descripcidn correspondiente, el elemento 961b inductor de desgarro se dispone preferiblemente a
lo largo de una direccién de desgarro (TD) prevista. De esta manera, la provisién de un elemento inductor de desgarro
ayuda a desgarrar de los pasadores la parte 760, 960 de manipulacién de manera controlada cuando la bolsa se
desplace en la direccién de bolsa indicada hacia el medio de sellado (no ilustrado). Las Figuras 9B-9G ilustran
realizaciones de orificios 961 que comprenden un orificio redondo 961a que esté provisto de al menos un elemento
961b inductor de desgarro. Quedarg claro que los ejemplos ilustrados no son limitativos, y que son posibles otras
realizaciones respecto a la forma del orificio 961a y/o la configuracién del al menos un elemento 961b inductor de
desgarro.

La Figura 9B ilustra un orificio 961a sustancialmente circular en donde el elemento 961b inductor de desgarro
comprende un corte de desgarro que se extiende desde la circunferencia del orificio 961a a lo largo de la direccidén de
desgarro (TD) prevista.

La Figura 9C ilustra un orificio 961a sustancialmente circular con dos elementos 961b, 961b' inductores de desgarro.
Cada elemento inductor 961b, 961b' de desgarro comprende un corte lineal que se extiende desde la circunferencia
del orificio 961a a lo largo de la direccién de desgarro (TD) prevista. Los dos elementos inductores de desgarro estéan
situados sustancialmente paralelos entre si.

La Figura 9D ilustra un orificio 961a sustancialmente circular con dos elementos 961b, 961b' inductores de desgarro.
Cada elemento 961b, 961b' inductor de desgarro comprende un corte lineal que se extiende perpendicularmente desde
la circunferencia del orificio 961a. Los dos elementos 961b, 961b' inductores de desgarro estan situados
sustancialmente simétricos con respecto a la direccién de desgarro (TD) prevista. De esta manera, los dos elementos
inductores de desgarro cooperaran para inducir un desgarro que esté orientado sustancialmente a lo largo de la
direccién de desgarro (TD) prevista.

La Figura 9E ilustra un orificio 961a sustancialmente circular con un elemento 961b inductor de desgarro en forma de
triangulo, en donde la base del tridngulo se corresponde sustancialmente con parte de la circunferencia del orificio
circular 961a, y el vértice libre del tridangulo se extiende hacia la direccién de desgarro (TD) prevista.

La Figura 9F ilustra un orificio 961 sustancialmente ovalado en donde el elemento 961b inductor de desgarro esta
incorporado en la forma del orificio ovalado 961. Mas en particular, el orificio oval 961 es alargado a lo largo de la
direccién de desgarro (TD) prevista, y tiene una parte 961a con principalmente una funcién de guia, y una parte 961b
con una funcién de induccién de desgarro.

La Figura 9G ilustra un orificio 961a sustancialmente ovalado con un elemento 961b inductor de desgarro que
comprende un corte de desgarro lineal que se extiende desde la circunferencia del orificio ovalado 961a a lo largo de
la direccién de desgarro (TD) prevista.

La Figura 9H ilustra un orificio 961 en donde el elemento 961b inductor de desgarro esta incorporado en la forma del
orificio 961. Mas en particular, el orificio oval 961 es alargado a lo largo de la direccién de desgarro (TD) prevista, y
tiene una parte 961b sustancialmente redondeada con principalmente una funcién de guia, y una parte 961b de
esquina con una funcién de induccién de desgarro.

En las realizaciones de las Figuras 9A-9F, preferiblemente, un orificio 961 comprende un orificio redondeado (p. €.,

redondo u ovalado) 961a y un elemento 961b inductor de desgarro que se extiende desde el orificio redondeado en
direccién opuesta a la bolsa, en donde una abertura formada por la combinacién del orificio redondo 961a y el al menos
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un elemento 961b inductor de desgarro es tal que la parte de manipulacién no puede pasar por encima de la segunda
parte del elemento de retardo, sin desgarrar material de la parte de manipulacion.

Preferiblemente, cuando el orificio redondeado 961a tiene un didmetro/dimensiéon mayor dh y el al menos un elemento
inductor de desgarro tiene una longitud Ic, la suma del didmetro/dimensién mayor dh y la longitud Ic es inferior a 1,25
veces la dimensién mayor d2/c2 de la segunda parte del elemento de retardo, por ejemplo, menor que la dimensién
mayor d2/c2 de la segunda parte del elemento de retardo. Por ejemplo, si la segunda parte del elemento de retardo
es sustancialmente cénica con un diametro mayor d2, entonces preferiblemente la suma del didmetro dh del agujero
sustancialmente redondo y la longitud del corte de desgarro Ic, es inferior a 1,25 veces el didmetro mayor d2, es decir,
Ilc + dh < 1,25 d2. Por ejemplo, Ic + dh < d2. Preferiblemente, el elemento inductor de desgarro tiene una longitud Ic
que es al menos el 5 % del diametro/dimensién mayor dh del orificio redondeado, mas preferiblemente al menos el
10 %, incluso més preferiblemente al menos el 20 %.

Las Figuras 10A-10D ilustran diferentes formas posibles de la pluralidad de orificios que estan provistos
preferiblemente de uno o mas elementos de agrandamiento de orificios.

La Figura 10A ilustra la configuraciéon general de una pared de una bolsa, en este caso, una pared posterior 334, que
esta provista de una parte 1060 de manipulacién. Como se describié anteriormente, la parte 1060 de manipulacién
puede ser una parte separada que esté unida a la bolsa, o puede ser una parte integral de la bolsa. La parte de
manipulacién se extiende sobre al menos una parte de la anchura de la pared 334 de la bolsa respectiva, y comprende
una pluralidad de orificios 1061. En la realizacién ilustrada se proporcionan dos orificios 1061, pero también son
posibles realizaciones con solo un orificio 0 al menos tres orificios. Los orificios 1061 comprenden un orificio 1061a
sustancialmente circular y al menos un elemento 1061b de agrandamiento de orificios. El elemento 1061b de
agrandamiento de orificios permite que la seccidn transversal, en este caso, el didmetro del orificio 1061, aumente, al
menos parcialmente, cuando el orificio 1061 se guie a lo largo de un elemento de retardo y/o de un pasador.

Especialmente, cuando el orificio 1061 se haya de guiar a lo largo de o sobre un elemento de retardo o un pasador
que tenga una seccidn transversal mayor en comparacién con el didmetro del orificio redondo 1061a, la provisién del
elemento 1061b de agrandamiento de orificios permite que el didmetro del orificio 1061 aumente, al menos localmente,
de manera controlada. En otras palabras, esto permite que el orificio respectivo se agrande de manera controlada
mientras se guia a lo largo de un elemento de retardo correspondiente y, por lo tanto, reduce el riesgo de desgarro o
rasgado prematuro e incontrolado del orificio durante la apertura de la bolsa. El desgarro o rasgado prematuro puede
provocar que la bolsa se desprenda involuntariamente del elemento de retardo y/o del pasador durante la apertura de
la bolsa, de modo que no pueda llenarse correctamente. Con referencia a la Figura 7D y a la descripcién
correspondiente, el elemento 1061b de agrandamiento de orificios se dispone preferiblemente a lo largo de la direccién
de la bolsa (BD). De esta manera, la provisién de un elemento de agrandamiento de orificios ayuda a guiar las partes
760, 1060 de manipulacién a lo largo de los pasadores y/o del elemento o elementos de retardo de manera controlada
cuando la bolsa se desplace hacia arriba para abrirse. Al proporcionar el elemento de agrandamiento de orificios
sustancialmente a lo largo de la direccién indicada de la bolsa, se reduce el riesgo de que la bolsa se desprenda
prematuramente de los pasadores y/o del elemento o elementos de retardo. Preferiblemente, el elemento de
agrandamiento de orificios comprende un corte laser lineal en la direccién opuesta a la direccién de desgarro (TD)
prevista. Ademas, el elemento de agrandamiento de orificios se extiende preferiblemente desde la circunferencia de
un semicirculo del orificio mas cercano a la bolsa. Mas preferiblemente, el elemento de agrandamiento de orificios se
extiende en la direccién de la bolsa. Las Figuras 10B-10C ilustran realizaciones de orificios 1061 que comprenden un
orificio redondo 1061a que esta provisto de al menos un elemento 1061b de agrandamiento de orificios. Quedara claro
que los ejemplos ilustrados no son limitativos, y que son posibles otras realizaciones respecto a la forma del orificio
1061a y/o la configuracién del al menos un elemento 1061b de agrandamiento de orificios.

La Figura 10B ilustra un orificio 1061a sustancialmente circular en donde el elemento 1061b de agrandamiento de
orificios comprende un corte de agrandamiento que se extiende desde la circunferencia del orificio 1061a a lo largo de
la direccién de la bolsa BD, que es opuesta a la direccién de desgarro TD prevista. El orificio 1061a sustancialmente
circular esta dividido en dos semicirculos A, B por la linea de divisién DL. La linea de divisiéon DL es sustancialmente
perpendicular a la direccidén de la bolsa BD, y define un semicirculo A situado en el lado de un borde libre de la parte
de manipulacién, y un semicirculo B situado en el lado de la bolsa. Preferiblemente, el elemento 1061b de
agrandamiento de orificios se extiende desde la circunferencia del semicirculo B en una direccién hacia la bolsa. En
la realizacion ilustrada se ilustra una linea angular AL que es sustancialmente paralela a la linea de divisiéon DL. El
elemento 1061b de agrandamiento de orificios define un angulo a con respecto a la linea angular AL. En la realizacién
preferida ilustrada, el angulo a es de aproximadamente 90°. En otras realizaciones preferidas, el &ngulo a es de entre
30° y 150°, mas preferiblemente de entre 45° y 135°, incluso mas preferiblemente de entre 60° y 120°.

La Figura 10C ilustra un orificio 1061a sustancialmente circular con dos elementos 1061b, 1061b' de agrandamiento
de orificios. Cada elemento 1061b, 1061b' de agrandamiento de orificios comprende un corte lineal que se extiende
desde la circunferencia del orificio 1061a a lo largo de la direccién de la bolsa BD. Los dos elementos de agrandamiento
de orificios estan situados sustancialmente paralelos entre si.
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La Figura 10D ilustra un orificio 1061a sustancialmente circular con dos elementos 1061b, 1061b' de agrandamiento
de orificios. Cada elemento 1061b, 1061b' de agrandamiento de orificios comprende un corte lineal que se extiende
perpendicularmente desde la circunferencia del orificio 1061a. Los dos elementos 1061b, 1061b' de agrandamiento
de orificios estan situados sustancialmente simétricos con respecto a la direccién de la bolsa BD. De esta manera, los
dos elementos de agrandamiento de orificios cooperaran para guiar de manera eficiente al orificio sobre los pasadores
y/o los elementos de retardo.

En las realizaciones de las Figuras 10A-10D, preferiblemente, un orificio 1061 comprende un orificio redondeado (p.
ej., redondo u ovalado) 1061a y un elemento 1061b de agrandamiento de orificios que se extiende desde el orificio
redondeado en direccidén hacia la bolsa, en donde una abertura formada por la combinacién del orificio redondo 1061a
y el al menos un elemento 1061b de agrandamiento de orificios es tal que la parte de manipulacién se puede levantar
sobre la segunda parte del elemento de retardo sin desgarrar material de la parte de manipulacién. Preferiblemente,
el elemento de agrandamiento de orificios tiene una longitud que es al menos el 5% del didmetro del orificio
sustancialmente redondo, mas preferiblemente al menos el 10 %, incluso mas preferiblemente al menos el 20 %. En
otras realizaciones preferidas, el elemento de agrandamiento de orificios tiene una longitud que es al menos el 30 %
del didmetro del orificio sustancialmente redondo, preferiblemente al menos el 50 % del didmetro del orificio
sustancialmente redondo, mas preferiblemente al menos el 70 % del didmetro del orificio sustancialmente redondo,
incluso mas preferiblemente al menos el 90 % del didmetro del orificio sustancialmente redondo.

Glosario

Como se usa en la presente solicitud, los siguientes términos tienen los siguientes significados:
“Un”, “uno”, “una”, y “el”, “la”, “lo”, “los”, “las” como se usan en la presente memoria se refiere a los referentes plural
y singular a menos que el contexto indique claramente de cualquier otra manera. A modo de ejemplo, “una barrera de
borde” se refiere a una o mas de una barrera de borde.

“Aproximadamente” como se utiliza en la presente memoria con referencia a un valor medible tal como un parametro,
una cantidad, una duracidén temporal y similares, pretende abarcar variaciones de +/- 20 % o menos, preferiblemente
+/- 10 % o menos, més preferiblemente +/- 5 % o menos, aun més preferiblemente +/- 1 % o variaciones que sean
apropiadas para efectuarse en la invencién descrita. Sin embargo, debe entenderse que el valor al que se refiere el
modificador “aproximadamente” también se describe especificamente él mismo.

“Articulo absorbente”, “prenda absorbente”, “producto absorbente” “articulo absorbente”, “prenda absorbente”,
“producto absorbente” y similares como se utilizan en la presente memoria se utilizan indistintamente y se refieren a
dispositivos que absorben y contienen exudados corporales, y més especificamente, se refieren a dispositivos que se
colocan contra o cerca del cuerpo del portador para absorber y contener los diversos liquidos descargados del cuerpo.
Los articulos absorbentes incluyen, pero no se limitan a, prendas para la higiene femenina, pafales y calzones para
bebés, prendas para la incontinencia en adultos, diversos soportes de pafiales y calzones, revestimientos, toallas,
insertos absorbentes y similares.

“Ndcleo absorbente”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a una parte tridimensional de la estructura
absorbente, que comprende material absorbente de liquido, Gtil para absorber y/o retener permanentemente exudados
corporales. “Componente absorbente”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un constituyente
estructural de un articulo absorbente, por ejemplo, una pieza de un nucleo absorbente, tal como una de mdltiples
piezas en un nlcleo absorbente de multiples piezas. “Elemento absorbente”, como se utiliza en la presente memoria,
se refiere a una parte de un constituyente funcional de una estructura absorbente, por ejemplo, una capa de
adquisicién, una capa de dispersién, una capa de nucleo o una estructura de liberaciéon formada por un material o
materiales que tienen caracteristicas particulares de manipulacién de liquidos adecuadas para la funcién especifica.

“Material polimérico fibroso absorbente”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un material polimérico
absorbente que esta en rosca de tales como fibras, filamentos y similares para que sea menos fluido en estado seco
que en forma de particulas.

“Inserto absorbente”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un dispositivo adaptado para la insercién
en una “capa absorbente”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un término que se refiere a un elemento
similar a una lamina identificable o similar a una trama de un articulo absorbente que puede permanecer separado y
relativamente mévil con respecto a otro elemento de este tipo o puede unirse 0 unirse para permanecer asociado
permanentemente con otro elemento de este tipo. Cada capa absorbente puede incluir en si misma un laminado o
combinacién de varias capas, laminas y/o tramas de composiciones similares o diversas.

“Material polimérico absorbente”, “material gelificante absorbente”, “AGM”, “superabsorbente” “material
superabsorbente”, “polimero superabsorbente”, “SAP” y similares como se utilizan en la presente memoria se utilizan
indistintamente y se refieren a cualquier material en forma de particulas adecuado (por ejemplo, desmenuzado,

particulado, granular o en polvo) o materiales poliméricos reticulados fibrosos que pueden absorber al menos 5 veces
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y preferiblemente al menos aproximadamente 10 veces 0 méas su peso de una solucidn salina acuosa al 0,9 % como
se ha medido utilizando la prueba de capacidad de retencidn centrifuga (EDANA 441.2-01).

“Area de material polimérico absorbente”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere al area de la estructura
absorbente en donde las capas adyacentes estan separadas por una multiplicidad de material polimérico absorbente.
Las zonas de contacto incidental entre estas capas adyacentes dentro del area de material polimérico en forma de
particulas absorbente pueden ser intencionales (por ejemplo, drea de unidn) o no intencionales (por ejemplo, artefactos
de fabricacién).

“Material polimérico en forma de particulas absorbente”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un
material polimérico absorbente que estd en forma de particulas tal como polvos, granulos, escamas y similares para
que pueda fluir en estado seco.

“Absorcion”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere al proceso mediante el cual un liquido se absorbe
dentro de un material.

“Tasa de absorcién”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a la velocidad de absorcién de liquido, es
decir, la cantidad de liquido que se absorbe por unidad de tiempo, tipicamente por un componente absorbente,
elemento y/o capa absorbente del articulo absorbente, estructura y/o nucleo.

“Capa de capa de captacién”, “regidn de captacién”, “superficie de captacién” o “material de captacién” y similares,
como se utilizan en la presente memoria, se refieren a la capa que recubre el nicleo absorbente que tiene una
capacidad de absorcién y/o distribucién de liquido mas rapida.

“Absorbencia” es la capacidad de un material para absorber fluidos por diversos medios que incluyen accién capilar,
osmotica, solvente, quimica y/u otra.

“Prenda para la incontinencia en adultos”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a articulos absorbentes
destinados a utilizarse por adultos con incontinencia, para absorber y contener exudados corporales.

“Adhesién”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a la fuerza que mantiene materiales diferentes juntos
en su interfaz.

“Adhesivo™, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un material que puede o no fluir en solucién o cuando
se calienta, que se utiliza para unir materiales.

“Adsorcion”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere al proceso mediante el cual un liquido se absorbe por
la superficie de un material.

“Tendido al aire”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a formar una trama dispersando fibras o particulas
en una corriente de aire y condenséndolas de la corriente de aire sobre una pantalla en movimiento por medio de una
presién y/o vacio; una trama de fibras producidas por deposicién por aire se denomina en la presente memoria “tendido
al aire”; una trama tendida al aire unida por una o més técnicas para proporcionar integridad de tejido se denomina en
la presente memoria “material no tejido tendido al aire™.

“Densidad aparente”, “densidad”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere al peso base de la muestra
dividida por el calibre con las conversiones unitarias apropiadas incorporadas en el mismo. La densidad aparente
utilizada en la presente memoria tiene la unidad g/cm3.

“Unir”, “unido” y “unién” como se utilizan en la presente memoria son sinénimos de sus homélogos de los términos

55 G 55 G CEIN3

“sujetar”, “adherir”, “asegurar”,

55 G

aglutinar”, “unir” y “enlazar”.

“Pafial para bebé”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a articulos absorbentes destinados a utilizarse
por nifios, para absorber y contener exudados corporales que el usuario sube entre las piernas y sujeta alrededor de
la cintura del portador.

“Bragas para bebé”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a articulos absorbentes comercializados para
usar en la transicién de nifios de pafiales a ropa interior destinados a cubrir el torso inferior de los nifios, para absorber
y contener exudados corporales que el articulo se configura generalmente como una prenda de ropa y fabricada con
una porcion completa que rodea la cintura, eliminando de este modo la necesidad de que el usuario sujete el articulo
alrededor de la cintura del portador.

“Regién posterior”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a la porcién de un articulo absorbente o parte
del mismo prevista para colocarse cerca de la espalda de un portador.
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“Envase”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a una trama u otro material que soporta y refuerza la
parte posterior de un producto.

El “gramaje™ es el peso por regién unitaria de una muestra notificada en gramos por metro cuadrado, g/m2 o gsm.

“Exudados corporales™, “fluidos corporales™, “fluidos corporales™, “descargas corporales”, “descargas del cuerpo”,
“fluido(s)”, “liquido(s)”, “fluido(s) y liquido(s) y similares, como se utilizan en la presente memoria, se utilizan
indistintamente y se refieren, pero no se limitan a, orina, sangre, secreciones vaginales, leche materna, sudores y
materia fecal.

“Aglutinante”, “adhesivo”, “pegamento”, “resinas”, “plasticos” y similares, como se utilizan en la presente memoria,
se utilizan indistintamente y se refieren a sustancias, generalmente en forma sélida (por ejemplo, polvo, pelicula, fibra)
0 como una espuma, o en forma liquida (por ejemplo, emulsidn, dispersién, solucién) utilizada, por ejemplo, mediante
impregnacién, rociado, impresién, aplicacién de espuma y similares utilizadas para unir o unir componentes
funcionales y/o estructurales, elementos y materiales, por ejemplo, que incluyen adhesivos sensibles al calor y/o
presién, masas fundidas calientes, adhesivos activados por calor, materiales termoplasticos, adhesivos/disolventes
quimicos activados, materiales curables y similares.

“Fuerza de cohesidén”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a la cantidad de adhesidn entre superficies
unidas. Es una medida de la tensién requerida para separar una capa de material de la base a la que se une. “Accién
capilar”, “capilaridad” o “movimiento capilar” y similares como se utilizan en la presente memoria se utilizan para
referirse al fenémeno del flujo de liquido a través de medios porosos.

“Chasis”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un constituyente principal de un articulo absorbente
sobre el cual el resto de la estructura del articulo se construye o superpone, p. €j., en un pafial, los elementos
estructurales que dan al pafial la forma de calzoncillos 0 bragas cuando se configura para llevar puesto, tal como una
lamina inferior, una lamina superior o una combinacién de una lamina superior y una lamina inferior.

“Fibras de celulosa”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a fibras naturales basadas en celulosa, tales
como, por ejemplo, algodén, lino, etc.; fibras de pulpa de madera, un ejemplo de fibras de celulosa; las fibras artificiales
derivadas de celulosa, tales como celulosa regenerada (rayén), o derivados de celulosa parcial o completamente
acetilados (por ejemplo, acetato de celulosa o triacetato) también se consideran fibras de celulosa.

“Agrupacién” o similares, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a una aglomeracién de particulas y/o
fibras.

“Fibras quimicamente endurecidas”, fibras quimicamente modificadas™, “fibras quimicamente reticuladas™“ fibras
duras™ y similares como se utilizan en la presente memoria se utilizan indistintamente y se refieren a cualquier fibra
que se haya endurecido por medios quimicos para aumentar la rigidez de las fibras en condiciones tanto secas como
acuosas, por ejemplo, por medio de la adicién de agentes de endurecimiento quimico (por ejemplo, revestimiento,
impregnacion, etc.), alterando la estructura quimica de las propias fibras (por ejemplo, mediante cadenas de polimero
reticuladas, etc.) y similares.

“Cohesidn”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a la resistencia de materiales similares a separarse
entre si.

“Compartimento”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a cAmaras, cavidades, bolsas y similares.

55 G

“Comprender”, “que comprende” y “comprende” y “comprendido por’ como se utilizan en la presente memoria son
sinénimos de “incluir’, “que incluye”, “incluye” o “contener”, “que contiene”, “contiene” y son términos inclusivos o
abiertos que especifican la presencia de lo que sigue, por ejemplo, un componente y no excluyen o excluyen la
presencia de componentes, caracteristicas, elementos, miembros, etapas adicionales, que se conocen en la técnica

o se desvelan en el mismo.

“Envoltura de compresa”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un material no tejido ligero utilizado
para contener y ocultar un material de nucleo absorbente subyacente; ejemplos son la capa o materiales enfrentados
que cubren los nlcleos absorbentes de prendas higiénicas femeninas, pafiales y bragas para bebés y prendas para
la incontinencia en adultos.

La “regiéon de la entrepierna” de un articulo absorbente como se utiliza en la presente memoria se refiere a
aproximadamente el 50 % de la longitud total del articulo absorbente (es decir, en la dimensién y), donde el punto de
la entrepierna esta ubicado en el centro longitudinal de la regién de la entrepierna. Es decir, la regién de la entrepierna
se determina localizando primero el punto de la entrepierna del articulo absorbente y luego midiendo hacia adelante y
hacia atras una distancia del 25 % de la longitud total del articulo absorbente.

18



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2992241 T3

“Direccién transversal (CD)”, “lateral” o “transversal” y similares como se utilizan en la presente memoria se utilizan
indistintamente y se refieren a una direccién que es ortogonal a la direccién longitudinal e incluye direcciones dentro
de +45° de la direccion transversal.

“Curado”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un proceso mediante el cual las resinas, aglutinantes
o plasticos se establecen en o sobre telas, generalmente mediante calentamiento, para hacer que permanezcan en
su lugar; el ajuste puede producirse eliminando el disolvente o mediante reticulacién para hacerlos en soluble.

“Pafial”, “pafial convencional”, “similar a un pafial”, “prenda similar a un pafial” y similares como se utilizan en la
presente memoria se utilizan indistintamente y se refieren a articulos absorbentes desechables, que incluyen
tipicamente una porcidn delantera de la cintura y una porcién posterior de la cintura que pueden conectarse de manera
liberable alrededor de las caderas del portador durante el uso mediante sujetadores convencionales tales como
sujetadores de cinta adhesiva o sujetadores de tipo gancho y bucle. Para su uso, el articulo se coloca entre las patas
del portador y los sujetadores se unen de tal modo que se puedan liberar para sujetar la porcién posterior de la cintura
a la porcién delantera de la cintura del pafial, fijando asi el pafial alrededor de la cintura del portador. La porcién
delantera de la cintura y una porcién posterior de la cintura estan conectadas por miembros relativamente no estirables
o estirables (el término “estirable” como se utiliza en la presente memoria se refiere a materiales que son extensibles
cuando se aplican fuerzas al material, y ofrecen cierta resistencia a la extensién). Por lo tanto, dichos articulos
generalmente no estan configurados para subirse o bajarse de las caderas del portador cuando se fijan los sujetadores.
“Capa de dispersion”, “regién de dispersion”, “superficie de dispersién™ o “material de dispersién” y similares, como
se utilizan en la presente memoria, se refieren a la capa que recubre el nlcleo absorbente que tiene una capacidad
de absorcién y dispersién de liquido més rapida.

“Desechable” se utiliza en la presente memoria para describir articulos que generalmente no estan previstos para ser
lavados o restaurados o reutilizados de cualquier otra manera (es decir, estan previstos para desecharse después de
un solo uso y, preferiblemente, para ser reciclados, compostados o eliminados de cualquier otra manera compatible
con el medio ambiente).

“Dep6sito via seca”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un proceso para fabricar una trama no tejida
a partir de fibra seca; estos términos se aplican a la formacién de tramas cardadas, asi como a la formacién de
deposicién por aire de tramas aleatorias; una trama de fibras producidas por depésito via seca se denomina en la
presente memoria “depositado via seca”, una trama de depositado via seca unida por una o més técnicas para
proporcionar integridad de tejido se denomina en la presente memoria “material no tejido de depositado via seca™.

“Resistencia en seco”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a la resistencia de la junta determinada en
condiciones de estado seco, inmediatamente después del secado en condiciones especificadas o después de un
periodo de acondicionamiento en la atmésfera de laboratorio estandar.

“Préacticamente sin celulosa™, “sustancialmente sin pelusa” o “poca o ninguna fibra de celulosa”, como se utiliza en la
presente memoria, se refiere a un articulo absorbente, estructura, componente principal y/o elemento que contiene
menos del 20 % en peso de fibras celulésicas, menos del 10 % de fibras celulésicas, menos del 5% de fibras
celulésicas, sin fibras celulésicas, 0 no més de una cantidad inmaterial de fibras celulésicas que no afectan
materialmente a la finura, flexibilidad o absorbencia de las mismas.

“Préacticamente sin pelusa™ o “poca 0 ninguna pulpa de pelusa”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a
un articulo absorbente, estructura, nicleo, componente y/o elemento que contiene menos del 20 % en peso de pulpa
de pelusa, menos del 10 % de pulpa de pelusa, menos del 5 % de pulpa de pelusa, sin pulpa de pelusa, 0 no més de
una cantidad de pulpa de pelusa que no afecta materialmente a la delgadez, flexibilidad o absorbencia de las mismas.

“Tejido”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a una estructura de ldmina hecha de fibras, filamentos y/o
hilos. “Prendas para la higiene femenina™, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a articulos higiénicos
absorbentes destinados a ser utilizados por mujeres, para absorber y contener exudados corporales.

“Fibra”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a la estructura basica similar a un hilo a partir de la cual se
fabrican los materiales no tejidos, hilos y textiles. Difiere de una particula que tiene una longitud al menos 4 veces su
ancho; las “fibras naturales” son de origen animal (lana, seda), vegetal (algodén, lino, yute) o mineral (amianto),
mientras que las “fibras artificiales” pueden ser polimeros sintetizados a partir de compuestos quimicos (poliéster,
polipropileno, nailon, acrilico, etc.) o polimeros naturales modificados (rayén, acetato) o minerales (vidrio). “Fibra”y
“filamento™ se utilizan indistintamente.

“Pulpa de pelusa” o “pelusa de pulpa” como se utiliza en la presente memoria se refiere a pulpa de madera

especialmente preparada para ser revestida en seco. Las fibras pueden ser naturales o sintéticas o una combinacién
de las mismas.
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“Regién frontal”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a la porcién de un articulo absorbente o parte del
mismo prevista para colocarse cerca de la parte frontal de un portador.

“Capa orientada hacia la prenda de vestir”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a elementos del armazén
que forman la superficie exterior del articulo absorbente, tal como la lamina inferior, los paneles laterales, los
sujetadores de la cintura y similares, cuando dichos elementos estan presentes.

“Adhesivo activado por calor”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un adhesivo seco que se vuelve
pegajoso o fluido mediante la aplicacién de calor o calor y presidn al conjunto.

“Adhesivo sellador de calor”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un adhesivo termoplastico que se
funde entre las superficies adherentes mediante la aplicacién de calor a una o ambas superficies adherentes
adyacentes.

“Fibra larga”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere al término general de telas gruesas o voluminosas de
baja densidad.

“Adhesivo de fusidn en caliente”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un material sélido que se funde
rapidamente al calentarse, después se establece en una unién firme al enfriarse; se utiliza para una unidén casi
instantanea.

“Hidréfilo”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a tener una afinidad para ser humedecida por agua o
para absorber agua.

“Hidréfobo™, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a carecer de la afinidad por el agua o para absorber
agua.

“Capa de inmovilizacién”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a una capa que puede aplicarse al material
polimérico absorbente o al 4rea de material polimérico absorbente con la intencién de reunir, unir y/o inmovilizar el
material absorbente y/o la capa absorbente.

“Unir”, “unida” y “unir’ como se utilizan en la presente memoria se refieren a abarcar configuraciones en donde un
elemento se asegura directamente a otro elemento adhiriendo el elemento directamente al otro elemento, asi como
también configuraciones en donde el elemento se asegura indirectamente al otro elemento adhiriendo el elemento a
un miembro o miembros intermedios que a su vez estan adheridos al otro elemento.

“Tejer”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a la técnica para entrelazar bucles de fibras con agujas o
dispositivos similares.

“Capa” se refiere a componentes identificables del articulo absorbente, y cualquier parte denominada “capa” puede
comprender realmente un laminado o combinacién de varias ldminas o tramas del tipo de materiales requerido. Como
se utiliza en la presente memoria, el término “capa” incluye los términos “capas” y “estratificado™.

“Superior” se refiere a la capa del articulo absorbente que estad mas préxima y/o esta orientada hacia la capa orientada
hacia el portador; por el contrario, el término “inferior” se refiere a la capa del articulo absorbente que esta mas préxima
y/o esta orientada hacia la capa orientada hacia la prenda. “Capa” es una estructura tridimensional con un ancho de
dimensién x, una longitud de dimensién y, y un espesor o calibre de dimensiones z, dichas dimensiones x-y estén
sustancialmente en el plano del articulo, sin embargo, debe observarse que los diversos miembros, capas y estructuras
de los articulos absorbentes segln la presente invencién pueden o no ser de naturaleza generalmente plana, y pueden
estar conformados o perfilados en cualquier configuraciéon deseada.

“Direccién de maquina (MD)”, “longitudinal” y similares como se utilizan en la presente memoria se utilizan
indistintamente y se refieren a una direccién que corre paralela a la dimensién lineal méaxima de la estructura e incluye
direcciones dentro de +45° de la direccidn longitudinal.

“Superficie principal”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un término utilizado para describir las
superficies de mayor extensiéon de un elemento estructural generalmente plano o similar a una lamina y para distinguir
estas superficies desde las superficies menores de los bordes de extremo y los bordes laterales, es decir, en un
elemento que tiene una longitud, un ancho y un grosor, el grosor es el mas pequefio de las tres dimensiones, las
superficies principales son las definidas por la longitud y la anchura y, por lo tanto, tienen la mayor medida.

“Flujo mésico”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere al flujo de un liquido desde un elemento o
componente absorbente a otro elemento o componente absorbente por accidén de flujo de canal.
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“Unidn mecénica”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un método de unién de fibras enredando las
mismas. Esto puede lograrse mediante puncionado, costura con fibras o mediante la utilizacién de chorros de aire o
agua a alta presién y similares.

“No tejido”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a una lamina, trama o napa fabricada de fibras
orientadas direccionalmente o aleatoriamente, unidas por friccién y/o cohesidn y/o adhesién, excluyendo el papel y los
productos que son tejidos, tricotados, afelpados, unidos por puntadas que incorporan hilos o filamentos de unién, o
fieltros mediante molienda en humedo, ya sea de forma adicional o no. Las fibras pueden ser de origen natural o
artificial y pueden ser filamentos cortos o continuos o formarse in situ. Las fibras disponibles comercialmente tienen
diametros que oscilan desde menos de aproximadamente 0,001 mm hasta mas de aproximadamente 0,2 mmy entran
en varias formas diferentes: fibras cortas (conocidas como grapas, o cortadas), fibras individuales continuas
(filamentos o monofilamentos), haces no retorcidos de filamentos continuos (estopa) y haces trenzados de filamentos
continuos (hilo). Las telas no tejidas pueden formarse mediante muchos procesos, como el soplado en fusién, la unién
por hilado, el conformado por solvente, el electrohilado y el cardado. El peso base de las telas no tejidas generalmente
se expresa en gramos por metro cuadrado (gsm).

“Braga”, “braga de entrenamiento”, “pafiales cerrados™, “pafiales preabrochados”, “pafiales de tirar”y “bragas-pafial”
y similares, tal como se utilizan en la presente memoria, se usan indistintamente y se refieren a articulos absorbentes
que tipicamente se aplican al usuario introduciendo primero los pies en las aberturas respectivas de las piernas y
tirando posteriormente de los pantalones desde los pies hasta la zona de la cintura por encima de las caderas y los
gluteos del portador y que pueden subirse o bajarse por encima de las caderas del portador. Tipicamente, dichos
articulos pueden incluir una porcién delantera de la cintura y una porcién posterior de la cintura que pueden conectarse
alrededor de las caderas del portador mediante miembros integrales o que se pueden liberar. Una braga puede
preformarse mediante cualquier técnica adecuada que incluye, pero no se limita a, unir porciones del articulo mediante
el uso de uniones reajustables y/o no sujetables (por ejemplo, costura, soldadura, adhesivo, unién cohesiva, sujetador,
etc.). Una braga puede preformarse en cualquier lugar a lo largo de la circunferencia del articulo (por ejemplo, sujetado
lateralmente, sujetado por la cintura delantera).

“Polimero”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere, pero no se limita a, homopolimeros, copolimeros, tales
como, por ejemplo, copolimeros de bloque, injertos, aleatorios y alternos, terpolimeros, etc. y mezclas y modificaciones
de los mismos. A menos que se limite especificamente de otra manera, el término “polimero” incluye todas las
configuraciones espaciales posibles de la molécula e incluyen, pero no se limitan a, simetrias isotécticas, sindiotacticas
y aleatorias.

“Posterior”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a la porcidén de un articulo absorbente o parte del mismo
previsto para colocarse cerca de la espalda del portador.

“Estructura de liberacién™, “region de liberaciéon”, “superficie de liberacién™ o “material de liberaciéon y similares, como
se utilizan en la presente memoria, se utilizan indistintamente y se refieren a una estructura en comunicacién de fluidos
con el nlcleo absorbente que tiene una capacidad de absorcidn de liquido y/o velocidad relativa méas grande que le
permite absorber rapidamente, retener temporalmente y liberar liquidos.

“Resina”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un material polimérico sélido o semisélido.

“Termofusién™, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un método de unién de fibras mediante la
utilizacién de calor y/o alta presién.

“Termopléstico”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a materiales poliméricos que tienen una
temperatura de fusion y pueden fluir o formarse en las formas deseadas en la aplicacidén de calor en o por debajo del
punto de fusién.

“Ultrasénico”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere al uso de sonido de alta frecuencia para generar calor
localizado a través de la vibracién, lo que provoca que las fibras termoplésticas se unan entre si.

“Absorbente de agua”, “absorbente de liquido”, “absorbente”, “absorber”y similares como se utilizan en la presente
memoria se utilizan indistintamente y se refieren a compuestos, materiales, productos que absorben al menos agua,
pero tipicamente también otros fluidos acuosos y tipicamente otras partes de exudados corporales tales como al
menos orina o sangre.

“Capa orientada al portador”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a elementos del chasis que forman la
superficie interna del articulo absorbente, tal como la ldmina superior, los dobleces para las piernas y los paneles
laterales, etc., cuando dichos elementos estan presentes.

“Tejer”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere al proceso de entrelazar dos 0 mas conjuntos de hilos en
angulos rectos para formar un tejido; una trama de fibras producidas por tejido se denomina en la presente memoria
como “tejida™.
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“Material de la trama”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a un material sin fin en una direccion, es
decir, la extensién longitudinal o la longitud, o la direccién x en coordenadas cartesianas con respecto al material de
la trama. En este término se incluye una secuencia esencialmente ilimitada de piezas cortadas o separadas de otro
modo de un material esencialmente sin fin. A menudo, aunque no necesariamente, los materiales de trama tendran
una dimensiéon de espesor (es decir, la direccidon z) que es significativamente més pequefia que la extension
longitudinal (es decir, en la direccién x). Tipicamente, la anchura de los materiales de trama (ellos-direccion) sera
significativamente mayor que el grosor, pero menor que la longitud. A menudo, aunque no necesariamente, el espesor
y la anchura de dichos materiales son esencialmente constantes a lo largo de la longitud de la trama. Sin pretender
ninguna limitacién, dichos materiales de trama pueden ser materiales de fibra celulésica, tejidos, materiales tejidos o
no tejidos y similares. Tipicamente, aunque no necesariamente, los materiales de trama se suministran en forma de
rollo, o en bobinas, 0 en un estado plegado en cajas. A continuacion, las administraciones individuales se pueden
empalmar conjuntamente para formar la estructura esencialmente sin fin. Un material de trama puede estar compuesto
por varios materiales de trama, tales como material no tejido de mdultiples capas, tejidos recubiertos, laminados no
tejidos/de pelicula. Los materiales de la trama pueden comprender otros materiales, tales como material aglutinante
afadido, particulas, agentes hidrofilizantes y similares.

La “resistencia al estallido en himedo™” es una medida de la capacidad de una capa para absorber energia, cuando
se humedece y se somete a deformacién normal al plano de la trama.

“Resistencia en humedo”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a la resistencia de una articulacion
determinada inmediatamente después de la retirada de un liquido en el que se ha sumergido en condiciones
especificas de tiempo, temperatura y presién. El término se utiliza cominmente en la técnica para designar la
resistencia después de la inmersién en agua.

“Tendido en himedo”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a la conformacioén de una trama a partir de
una dispersiéon acuosa de fibras aplicando técnicas de fabricacion de papel modificadas; una trama de fibras
producidas por tendido en himedo se denomina en la presente memoria como “formado por via himeda™.

“Pulpa de madera”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere a fibras celulésicas utilizadas para hacer rayén
viscoso, papel y los nucleos absorbentes de productos tales como prendas para la higiene femenina, pafales y
calzones para bebés y prendas para la incontinencia en adultos.

“Dimension x-y”, como se utiliza en la presente memoria, se refiere al plano ortogonal al espesor del articulo, estructura
o elemento. Las dimensiones x y corresponden generalmente a la anchura y longitud, respectivamente, del articulo,
estructura o elemento.

“Dimensioén z” como se utiliza en la presente memoria se refiere a la dimensioén ortogonal a la longitud y ancho del

articulo, estructura o elemento. La dimensién z corresponde generalmente al espesor del articulo, estructura o
elemento.
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REIVINDICACIONES
Un método para fabricar un envase para una pila de articulos absorbentes, que comprende las etapas de:

a.disponer la pila de articulos absorbentes (200) en una bolsa (100') hecha de un material de papel;
teniendo dicha bolsa (100') un fondo cerrado (110), una parte (120') superior abierta, y una pared
periférica (130) entre dicho fondo y dicha parte superior; en donde la bolsa se dispone al menos en
una superficie interior de la bolsa cerca de la parte superior, con un revestimiento sellable (140);
b.sellar una porcién (145) de dicho revestimiento sellable (140) para obtener un extremo (120)
superior cerrado;

en donde, antes de la etapa de sellado, el extremo (120') superior abierto de la bolsa esta provisto
de una parte (160, 960) de manipulacién que contiene una pluralidad de orificios (161), y en donde,
antes de la etapa de disposicién de la pila de articulos absorbentes en la bolsa, la bolsa se dispone
sobre una pila de bolsas, con una pluralidad de pasadores (301) que se extienden a través de la
pluralidad de orificios (161), y en donde la etapa de disposicién comprende abrir el bolsa (100')
mientras la bolsa esta sujeta por la pluralidad de pasadores (301), y empujar la pila de articulos
absorbentes (200) en la bolsa (100'); y

en donde la pluralidad de pasadores comprende una pluralidad de elementos (710, 810) de retardo,
y en donde, durante la apertura de la bolsa (100'), la pluralidad de orificios (161) de la parte (160,
960) de manipulacién se guian sobre la pluralidad de elementos de retardo.

El método de la reivindicacién 1, en donde la pared periférica (130) comprende una pared frontal (133), una
pared posterior (134) opuesta a dicha pared frontal, una primera pared lateral (131) y una segunda pared
lateral (132) opuesta a dicha primera pared lateral, y en donde, antes de la etapa de sellado, la primera y la
segunda pared lateral se pliegan hacia dentro en la parte superior (120), de tal modo que se formen dos
primeras porciones (121) de ala donde la parte superior (120) se une a la primera pared lateral (131), y de tal
modo que se formen dos segundas porciones (122) de ala donde la parte superior (120) se une a la segunda
pared lateral (132).

El método de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el material de papel tiene un peso
base, medido segun la norma ISO 536, de entre 60 y 100 g/m2.

El método de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde cada elemento de retardo de la
pluralidad de elementos de retardo comprende una primera parte (710a, 810a) con una primera seccién
transversal/circunferencia, y una segunda parte (710b, 810b) con wuna segunda seccién
transversal/circunferencia, en donde la primera seccién transversal/circunferencia es mas pequefia que la
segunda seccion transversal/circunferencia.

El método de la reivindicacién anterior, en donde, durante la apertura de la bolsa (100'), cada orificio de la
pluralidad de orificios se guia sobre la primera parte del elemento de retardo respectivo, antes de guiarse
sobre la segunda parte del elemento de retardo respectivo.

El método de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores 4-5, en donde una seccién
transversal/circunferencia del elemento de retardo aumenta gradualmente desde la primera seccién
transversal/circunferencia hasta la segunda seccién transversal/circunferencia.

El método de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde un orificio de la pluralidad de orificios
comprende al menos un elemento (961b, 961b') inductor de desgarro que permite desprender del pasador
respectivo la parte (960) de manipulacion, mientras se desgarra de manera controlada segun la direccion de
desgarro prevista;

preferiblemente, en donde el elemento inductor de desgarro se extiende desde el orificio (961a) en
una direccién que se aleja de la bolsa;

preferiblemente, en donde el al menos un elemento (961b, 961b') inductor de desgarro comprende
al menos un corte de desgarro que esta sustancialmente alineado con la direccién de desgarro
prevista.

El método de la reivindicacién anterior, en donde el orificio comprende un orificio sustancialmente redondo, y
el al menos un elemento inductor de desgarro se extiende desde el orificio redondo en una direccién que se
aleja de la bolsa, en donde una abertura formada por la combinacién del orificio redondo y el al menos un
elemento inductor de desgarro es tal que la parte de manipulacién no puede pasar por encima de la segunda
parte del elemento de retardo sin desgarrar el material de la parte de manipulacion.

El método de la reivindicacién 4 y de una cualquiera de las reivindicaciones 7-8, en donde el orificio
comprende un orificio sustancialmente redondo con un diametro (dh) y al menos un elemento inductor de
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desgarro con una longitud (Ic), en donde la suma del didmetro (dh) y la longitud (Ic) es inferior a 1,25 veces
la dimensién mayor (c2) de la segunda parte del elemento de retardo.

El método de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde uno o méas orificios de la pluralidad
de orificios comprenden al menos un elemento (1061b, 1061b') de agrandamiento de orificios que permite
agrandar el orificio respectivo de manera controlada, mientras se guia a lo largo de un elemento de retardo
correspondiente;

preferiblemente, en donde el elemento de agrandamiento de orificios se extiende desde el orificio
(1061a) en una direccién hacia la bolsa;

preferiblemente, en donde el al menos un elemento (1061b, 1061b') de agrandamiento de orificios
comprende al menos un corte de agrandamiento que es sustancialmente opuesto a la direccién de
desgarro prevista;

preferiblemente, en donde el orificio comprende un orificio sustancialmente redondo, y el al menos
un elemento de agrandamiento de orificios se extiende desde el orificio redondo en direccién hacia
la bolsa, en donde una abertura formada por la combinacién del orificio redondo y el al menos un
elemento de agrandamiento de orificios es tal que la parte de manipulacién puede pasar sobre la
segunda parte del elemento de retardo, sin tirar de la parte de manipulacién del elemento de retardo.

El método de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la parte (160) de manipulacién que
contiene la pluralidad de orificios es una parte hecha de un material de papel, p. ej., un material de papel con
un peso base de entre 60 y 100 g/m2, medido segun la norma ISO 536, o de un material polimérico, p. ej., un
material de polietileno, tal como un material de polietileno de baja densidad.

El método de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la parte (160) de manipulacién es
una parte separada pegada a la bolsa (100").

El método de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1-11, en donde la parte (160) de manipulacién
es una parte integral de la bolsa (100').

El método de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la parte (160) de manipulacién es
sustancialmente rectangular y tiene una longitud (Im) de entre 20 cm y 35 cm, y una anchura (wm) de entre
4ecmy15cm.

El método de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el método comprende ademés,
después o durante la etapa de sellado, la etapa de cortar una parte (170) de extremo de la parte superior
(120") de la bolsa, preferiblemente en donde la parte (170) de extremo comprende la parte (160) de
manipulacidén que contiene la pluralidad de orificios; y/o

en donde la pila de articulos absorbentes se dispone en la bolsa de tal modo que cada articulo absorbente
se extienda sustancialmente perpendicular al fondo cerrado de la bolsa.
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