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- El invento se refiere a un procediriento para la fa-
bricacidn de un cuerpo absorbente para fines higiénicos,

que estd constitulido por una capa absorbente y al menos pay
cialmente por una envoltura consolidada con material sinté-
tico y formada por fibras hidrdfilas. .

Los cuerpos absorbentes para fines higidnicos se utis

la zona de la entrepierna, pafiales, mantas bajeras para en-
fermos y también como plantillas para zapatos, hombreras y
similares. Para su fabricacién,se utiligan en la mayoria de
los casos copos de celulosa, pero entran en consideracidn

también otras materias, nor ejemplo copos de material espu-
mado, granulados de material hinchable, hojas de papel crep
¥y similares. Estas materias absorbentes propiamente dichas
se conforman con dispositivos adecuados para dar un cuerpo
absorbente y se compactan entonces por regla general ligerg
mente. E1 cuerpo absorbente ha de rodearse después todavia
con una envoltura que, por un lado, tiene la finalidad de

mantener juntas las fibras y, por otro lado, debe estorbar
1o menos posible el paso del liguido a absorber. Como envol
tura se han utilizado entes con frecuencia tubos flexibles
tricotados, pero éstos pueden emplearse Unicamente en caso
materiales absorbentes en forma de hoja. Tratindose de mate
riales absorbentes en forma de fibras, es decir, copos de
celulosa en particular, se utilizan hoy casi siempre materi
les de velo ligados por material sgintético, los cuales se e
plean en forma de bandas sin fin al llevar a cabo la fabrig
cidén de los cuerpos absorbentes y se cortan después de mane
adecuada casi siempre en unién de los cuerpos absorbentes.

La utilizaecidn de tales materiales de velo ligados
por material sintético tiene ventajas, pero adolece también

venientes consisten en que es difieil adaptar sin pliegues

las bandas de material de

ligan, por ejemplo, como pafios higiénicos, entretelas para

de inconvenientes que no se pueden pasar por alto. Los inc%n-
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velo a agquellos cuexpc;s absorbentes cuya seccién transversal es distinta
en puntos diferentes del cuerpo absorbente, Otro inconveniente consiste
en que las envolturas de material de velo comstituyen uma barrera congie
deroble para el lfquido que se ha absorbido,

Ih la bibliograffa, por ejemplo en la I0S alema
na 24 23 175 se han descrito ademfs ya cuerpos absorbentes en los que =
se ha prescindide de una envoltura separada vy los cuales contiemen pe-—
gementos adecuados pera la hezmetizacidn superficial, por ejemplo resi-
nas lfquidas, Una propuesta anfloga estd ocontenida también en la [0S —
alemana 25 36 925, Sin embargo, la utilizacién de resinas liquidms para
ligar superficislmente las fibras de wn cuerpo sbsorbente higiénico tie
ne deasventajss considerables, Bstas consisten en que casi nunca ae lo—
gra distribuir los pegementos lfquidos a aplicar en forma de gotitas de
tal manera que las fibras se peguen ‘micamente en sus puntos de contao~
to. Por el contrario, existe el peligro de que los pegamentos liquidos
se junten en zones considersbles debido a las fuerzas de capileridad —
allf{ reinentes y obstruyan con ello los espacios intemedios entre las
fibras, Gxiste también el peligro de que los pegamentos 1fquidos penetrel:
en el interior de las fibras, es decir, entre las fibrillas, y reduzcen
aaf, considerablemente la cepacidad de asbsoxrcién de las fibras, Bstos ——
inconvenientes tienen una repercusién tento més acusada cuanto que en la
aplicacién posterior de los pegementos 1lfquidos se carga justemente de
manera especialmente abundante ocon pegamento lfquide la superficie que
es ten importante para la velocidad de absorcidn,

@n la DOS alemana 25 20 899 ge ha descrito un e
cuerpo absorbente a utilizar como tampdn, el cual estd constituido por -
fibras de material absorbente hidréfilas que estdn ligadas &n forma de -
una pared tridimensional con aglutinantes adecuados y que estén consoli-
dades de este modo, Como aglutinentes se han propuesto allf tembién, ens

tre otros, pegamentos termoplésticos en forma de polvo o de fibras. Abo-
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ra bien, la propuesta se ha hecho allf evidentemente porque la ligazén -~
tridimensional pretendida que abarque todo el cuerpo hace necesaria una
distribucién uniforme del pegemento en el material absorbente, Sin e
bargo, esta distribueién uniforme se puede provocar evidéni:enmte de for
ma wés fécil con materiales sflidos que con matexriales lfquidos, Por —
consiguiente, el problema all{ plenteado es myy distinto del problema -
que existe en la fabricacién de cuerpos absorbentes que estén comstitui-
dos por una cspa absorbente y una capa de envoltura formeda por fibras -
hidréfilas.

El invento se basa en el problema de proponer un
cuerpo absorbente para fines higiénicos que estd constituido por una ca-
pa abéorbente y al menos en parte por una enveltura oonsolidada con ma-
terial sintético y fommada por fibras hidrdfilas, y en el que, por una —
parte, la capa de enwoltura no coustituye précticamente barrera alguna
para el liquido a absorber y en el que, por otra parte, la envoltura ae
adapta por completo sin pliegues al cuerpo sbsorbente,

Este problems se resuelve de acuerdo com el in-
vento por el hecho de que las fibras hidréfilas de la envoltura estén —
unidas entre s{ por partfculas sblidas temmopléaticas, particularmente
fibras, Es ventajoso a este respecto que se elijen las condiciones de ~
modo que la concentracién de las partfeulas termoplisticas sblides en la
envoltura disminuys constantemente desde la superficie hacia el interior
del cuerpo sbsorbente, Para conseguir un enclaje especialmente fntimo de
la envoltura asf producida em el cuerpo sbsorbente y, por tento, una ve-
locidad de absorcién e.spem'.ahnente buena, se propone que las fibras hiw
dréfilas de la envoltura lleguen al menos percialmente hasta el interior
de la capa absorbente, De este modo se eprovecha también en el presente
caso el efecto de mecha en sf conocido, Sin embargo, es de destacar como
esencial para el invento el que se utilizan partfculas sélidas para ligax

las fibras hidréfilas de la envoltura, Se asegura con ello que se pre--
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sente realmente solo una ligazén de lag fibras y, por tento, la consoli-
dacién deseada, sin que pueda penetrar pegamento en el interior de las
fibras o se cbstruyan de cualquier otro modo los cepilares necesarios -
para la absorcién y la acumlacifn de 1fquido.

Para la fabricacién de tales cuerpos ahscorbentes
se proponie un procedimiento que se caracteriza porgue se cubre primero -—
toda la superficie interior de un molde correspmd:'iente al contorno del
cuerpo absorbente ccn'una capa de fibras de velo de envoltura hidréfilas
y aglutinente texmopléstico sblido, se llena luego ol molde de material
absorbente y se calienta el relleno completo al menos superficialmente
hasta la temperatura de fraguado del aglutinante termopléstico, El pro-
cedimiento se ejecuta ventajossmente con méquines en af conocidas que -
trabajan continuemente y cuyo molde estd constituido por dos tembores —
cuyas superficies envolventes ruedan une sobre otra, Se indican detalle
gobre esto en la descripeién de los Figuras,

71 procedimiento propuesto puede utilizarse - -
cuando deban fabricarse cuerpos de absorcidm que estén equipados por to
dos los lados con una envoltura ininterrunpida, Sin embargo, para algu~
nos fines es mis ventajoso proveer al cuerpo absorbente solo en parte —
con wa envoltura o cubierta de esta clase y fabricar las demés partes
de una hoja impemaabie a los l{quidos. I'n este caso puede procederse -
de modo que solo la parte del molde correspondiente al lado de uso poste
rior del cuerpo absorbente se recubra con una capa delgada de f£fibras de
velo de envoltura se llene luégo el molde de materisl absorbente, se cu-
bra con una lémina fir;a de material temopléstico y se caliente seguida~
mente el relleno completo al menos superficialmente hasta la temperatura
de fraguado del aglutinente texmopldstico. Si se procede de este modo,
se presenta al mismo tiempo wna ligazén de la enwoltura producida ocon la
lémina texmopléstica introducida, por lo que no resulta necesario el es-

tablecimiento de otros puntos adhesivos,
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El invento se explica con detalle a continua—
cién heciendo referencia al dibujo adjunto, en el que representen:

la Pigura 1, una vista en perspective de wn cuer
po absorbente adecuado para la produccién de pafios higiénicos;

la Figura 2, una representecién en seccién trang|
versal esquematizada, muy mﬁpliada, a través de una parte del cuerpo &b
sorbente segin la Figura 1;

la figura 3, una representacién en perspectiva
de un cuerpo absorbente adecuado para la fabricacién de pafios higiéni--
cos, cuyo lado inferior estd recubierto con una lémina termopléstica, y

la Figura 4, una representacién en seccién trans|
versal esquemAtica a través de un dispositivo que es adecuado para la -
puesta en préctica del procedimiento de fabricacién.

La Rigura 1 permite apreciar que el cuerpo ab—
sorbente 1l presenta una forma de contorno entersmente irregular. l — -
cuerpo absorbente estd constituido en el Ejemplo representado por una -
pleza central 2 con cantos 3 y 3' que discurren sproximademente parale-
los entre s{. La pieza central estd unida por un lado con une pieza ex-
trema 4 cuyos cantos S5 estédn reslizados en foma redondeada, y por el -
otro lado estd unida con una pieza delentera 6 cuyo perfil de contorno
7 estd afilado, La envoltura, que no se puede apreciar en la Figura 1,
se adapta de forme completamente hermética y sin pliegues al cuerpo ab-
sorbente en todas las partes del cuerpo absorbente, haciendo transieién
la envoltura de forma précticamente contfnua al cuerpo absorhente propis
mente dicho y estando unida asf firmemente con éste,

Para ilustrar estas circunstancias, en la Pigura
2 estd reproducida una representacién en seccidn trensversal esquemati~
zada, muy ampliada, de una parte de la Figura 1, Se puede ver en esta -
représmtacién que el cuerpo absorbente 1, en el Djemplo representado,

que constituye el caso normal, consiste en fibras hidréfilas 8 colocadas
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de forma enmarafinda, las cuales estdn unidas en cade caso en la superfi-
cle 9 con ayuda de partfeulas termoplésticas 10, Ahora bien, camo ya se

ha dicho, las fibras 8 pueden estar sustituldes tembién total o parcial-
mente por otros materisles absorbentes adecuados, por ejemplo copos de ~
material espumado, polvo o granulado de cuerpos hinchables y similares,

Las partfculas temmoplésticas 10 pueden presentarse en forma de partfcu-
las pulverulentas o también en foma de fibras,

La Figura 2 permite apreciar mediente su repre-
sentacién esquemftica que la concentracién de las partfculas termoplés-
ticas 10 disminuye desde la superficie 9 hacia el interior del cuerpo -
absorbente, Esto se ha represente;do esquemdticamente haciendo que la w-—
densidad de las reyas 10, que simbolizen las partfculas termcplésticas,
dieminuya desde la superficie hacia el interior, Se origina de esta mane
ra, por un lado, un grendiemte de concentracién del aglutinente que ga~
rantiza un anclaje wniforme de la cspa superficisl consolidada en el in-
terior del cuerpo absorbente y, por otro lado, la posibilidad de que fi-
bras hidréfilas de la capa de envoltura lleguen hasta el interior del -
cuerpo absorbente y conduzcen as{ rédpidamente hacia dentro a manera de
una mecha al 1f{guido que se produce por fuersa,

En la Figura 3 estd representado un cuerpo absor

bente 1 que tiene una forma enfloga a la moatrada en la Figura 1, Unica~

‘mente estd cortada le pieza extrema 4, La representacién permite apre--

clar que este cuerpo absorbente presenta ademds una capa laminar 11 que
cubre completamente la superficie inferior, La capa laminar 11 estf pe-
sada por los bordes 12 de menera en sf conocida en torno al cuerpo absor
bente, de modo que se origina allf una hemmetizacién especialmente buena
(efecto de canalén),

Los cuerpos de absorcién de la clase propuesta -
se pueden fabricar, por ejemplo, con un dispositivo segin la Figura 4.

Bstos dispositivos son en principio conocidos y se han descrito, por
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ejemplo, para la produccién de otros cuerpos absorbentes en la patente
alemsna 20 41 354,

Bl dispositivo representado en la Figura 4 estd
constituido por los dos tambores de molde 13 y 14 que ruedan uno scbre
otro con sus envolventes perfiladas, Las superficies envolventes estén
ecquipadas con taladros radiales 15, de modo que pueden ser atravesadas
por corrientes de aire,

Los dos tambores de molde 13 y 14 giran en cajas
de aspiracién 16 y 17 que estén conectadas cada una en 18 a boubas aspi
rantes no representadas,

I el lado opuesto a las cajas de aspiracién se
encuentran varios cenales de alimentacién de copos, Los canales 19 sir-
ven para llenar previemente las cavidades del molde con una mezcla de -'
fibras de velo de envaltura y sglutinante termopléstico sblido, y el ca ’
nal 20 sirve de manera en sf conocida para llemar las cavidades del mol
de con material aebsorbente,

In €l lado de salida del dispositivo estén indi
cadas también esquemfticamente unas cintes transportadoras 21 que sirven
pera la evacuacién de los cuerpos absorbentes fomados y para la intro-
duceién de los mismos en los puestos de planchado subsiguientes 22,

Con ayuda de este dispositivo se lleva a cabo -
el procedimiento propuesto: de la menera siguiente:

Zl molde correspondiente al ontorno del cuerpo
abgorbente se forma en cada caso por medio de los dos tambores de molde
13 y 14 que rusdan uno sobre otro, {‘mtes de que se encuentren wns con -
otra las partes de moide ajustadas entre sf, se cubren estas partes a ~
través de los canales 19 con una capa de fibras de velo de envoltura hiddd
filas y aglutinante termopléstico ablido, Dado que el recubrimiento se
realiza segin el procedimiento de tendido oon aire, este recxﬂ;rinﬁ_m'to -

es amplismente uniforme y puede ajustarse ademfis en cuginto a su espesor,
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Tenn pronto como se ha realizado el recubrimiento de menera suficiente, -
los tembores de molde se desplazen més alld y se llena el molde a través
del canal 21 con material absorbente, por ejemplo copos de celvlosa, Los
copos de celulosa ae;. alimenten de menera en s{ conocida al canal 20 a -
través de un soplante de trensporte 23 que puede formar parte del equi-
po de desfibrado, Tan pronto como las dos mitades de molde estéin comple~
tamente llenas, se colocan una sobre otra y los cuexpos conformados 24
se comprimen bajo ligera presifn y se entregan finalmente a las cintas
transportadoras 21, los cuerpos conformaedos son todavie relativemente =
senaibles en este estado, Sem cogidos por las cintas transportadoras 21
¥y llevados a un primer puesto de planchado 22, Este puesto de planchado
puede estar constituido por cintms o cilindros calentades, perc puede -
estar formado tembién de cualquier otra manera que se desee, Ha demoge
trado ser ventejoso disponer varios puestos de: planchado uno tras otro,
cansolidéndose por ejemplo primero las superficies enchas de los cuexr-
pos conformados y oonsolidéndose ulteriommente a continuacién las super—
ficies laterales estrechas.

Sin embargo, el calentamiento de la superficie
puede realizarse tembién de wemera en s{ conocida por radiacién, asf{ co
mo finalmente tembién por calentamiento dieléctrico, El procedimiento -
que se utilice en cada ccasién se sjusta a las pa;.'ticularidades del caso}
Los ensayos han demostrado que en todos los cosos se producen cuerpos -

conformados de mixine ealided con un comportamiento de ebsorcidn dptimo,
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- - REIVINDICACIONEE -

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

12.- Procedimiento para la fabricacién de cuerpos
absorbentes para fines higiénicos, constituidos por una ca-
pa absorbente y al menos en parte por una envoltura consoli
dada con material sintético y formada por fibras hidréfilas
que estdn unidas entre si por particulas sbélidas termoplas-
ticas, particularmente fibras, caracterizado porque primero
se cubre toda la superficie interior de un molde correspon-
diente al contorno del cuerpo absorbente con una capa de fi
bras de velo de envoltura hidréfilas y aglutinante termo-
pléstico sélido, se llena seguidamente el molde con materia
absorbente y se calienta la totalidad de la carga de relle
no al menos superficialmente hasta la temperatura de fra-
guado del aglutinante termopléstico.

2%.- Procedimiento segin la reivindicacién 12,
caracterizado porque se recubre con una delgada capa de fi
bras de velo de envoltura Unicamente la parte del molde
correspondiente al lado de uso posterior del cuerpo sbsore
bente, se llena luego el molde con material absorbente y se
cubre con una delgada hoja de material termoplastico, y a
continuacidén se calienta la.carga de relleno completa al me

nos superficialmente hasta la temperatura de fraguado del

d
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78.- Procedimiento segin las reivindicaciones 12
y 2a, caracterizado porgue se hace que la concentracidn de
las particulas termoplésticas sdlidas en la envoltura dis-
minuya constantemente desde la superficie hacia el interiox
del cuerpo absorbente.

4%, Procedimiento segfin las reivindicaciones 1%
¥ 2a, caracterizado porque se hace gue las fibras hidrdfi-
las de la envolbura lleguen al menos en parte hasta el in-
terior de la capa absorbente.

52%,~ Procedimiento para la fabricacién de cuerpoé
absorbentes para fines higiénicos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante
cede, representado en los dibujos que se acompaifian y para
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas escritas a ma-

guina por una sola cara.

?
Madrid, 0 2- ENE.19 i 8
P.A.
Oscar de Elxaburs
Por P
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