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le. presente patente tiene por objeto unas 

mejoras en loa proce30a de fabricación oontinua de 

pañales absorbente completos partiendo de materiales 

bobinados,con aplicación de las cuales se  consiguen 

5, unos rendimientos elevados» con practica exclusión de 

operaciones manuales y reducción de l i s  costos fina­

les*

El proceso de fabricación continua que va 

a describirse forma un conjunto unitario destinado 

10, a la  producción de una gama definida de loa pañales 

absorbentes de conformación general rectangular y 

plegado lateral» sogán especificaciones que se deduci­

rán del desarrollo de la s  operaciones integrantes del 

proceso*

15, Los materiales que se « tilia s»  como base

del proceso de fabricación tiene todos e llo s oondl- 

olón i em*n»r oontinua»lo que permite su bobinado, 

siendo mediante bobinas que se alimenta e l equipo ba­

se del proceso,oon la  consiguiente fa cilid ad  opora- 

2o* t iv a  y aseguramiento de la  continuidad de la  fab ri­

cación*

Rara hacer comprensible la  exposición ade­

cuada del proceso de fabricación de que so tra ta  y 

de la s  operaciones suoesivao que lo integran se u ti-  

25* Usarán los esquemas oportunos constitutivos de la s  

hojas de dibujos que se acompañan,de la s  cuales la
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Figura X representa una visión  separada de los mo­

líaos productoras de la  pulpa de celulosa»molinos 

que operan perpendicularmente a la  linea general 

3o. del tren de fabricación, compuesto»sin solución de 

continuidad,por la s  partes sucesivas que se repre­

sentan «i la s  subsiguientes Figuras 2 a 7 que com­

pletan los dibujos u tilizad os.

Loa molinos de referencia (figura 1) dis- 

35. ponen de un dispositivo basculante de carga - le ­

para la  presentación, sin  parada, de las bobinas - 1 1 -  

de celulosa compactada en forma de lámina continua 

-1 2 - ,introduciéndose ásta lámina en e l  molino pro­

piamente dicho -13-»donde e l giro de un ci l i ndro 

4o* dosfibr&dor guarnecido de páao metálicas - 14-  la  

convierte en pulpa - 15-  preparada para formar napae 

o cojines.La entrada del material viene gobernada 

por los ro d illo s de avance -56-, regulando cuyo g i­

ro se conseguirá determinar e l  volumen de salida de 

45. la  pulpa formadora de la  napa»la anchura de la  cual 

dependerá de la  posición de la  pared móvil - 57-* 

Basando ya e l  in ic io  del equipo lin ea l 

integrante del prooeso continuo (Figura 2 ),se ad­

v ie rte  la  presencia de un primer molino - 16- ,  coa 

5o. su almacén de pulpa -15 -, en ouya parte in ferior es­

tá dispuesto un dispositivo de aapiraoióa - 17-  

que atrae la  pulpa contra una ointa transportado­

ra de trama;) e muy tupido -1S - ouyo avance farore-
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oído por e l  ro d illo  “ 58- provoca la  salida la te ra l 

55. de un oojfn de palpa - 19“  oayo grasos y anchura pue­

de regalarse segán quedó indicado, cojín que os oom- 

paotado seguláamente por e l  oportuno dispositivo co¡a~ 

preaor -20- antes de que a l cojín -19 - en su avance 

continuo llegue a la  altu ra del segundo molino - a l­

eo. dedicado a incorporar sobre e l primer cojín de pul­

pa -19- un segundo cojín más estrecho -22-,que que­

da depositado sobre e l  centro del primero»también 

de forma continua, fíate segundo cojín -22- aa forma 

igualmente por aspiración -23- contra una cinta transé 

65* portadora - 24-  que dá salida la te ra l a una cantidad 

adecuada de pulpa - 15-  segvín d etalle  complementario 

esquematizado superiormente*

El cojín  absorbente compuesto por la s  dos 

masas de pulpa de ancho desigual superpuestas - 25-  

7o* avanza luego {Figura 3) hasta lle g a r  a la  altura de 

las bobinas gemelas -26- que proporcionan sendas lá ­

minas de papel tissue de contenimioato»uno por la  oa­

ra superior - 27-  y otra por la  cara in ferior -28-, 

emparedando e l cojín  absorbente» dejándolo compuesto 

75* como se esquematiza en la  figura auxiliar» con au ho­

ja  de tissue superior - 27-»e l cojín  estrecho de pul­

pa -22- y cojín ancho de pulpa - 19-  y la  hoja de 

tissua in ferio r -28-,material compuesto que seguida­

mente es sometido a una operación de prensado con*

8o. Junto para proporcionarle un acolchado retanedor de
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la  pulpa compacta ¿taranta todo e l  proceso de fab ri­

cación, efectuándose óate prensado mediante peso «o?* 

tr*  uno» rodillo» - 29-  de presión graduable neumáti­

camente» oon subsiguiente corte transversal - 3o- pa- 

89. ra formar la» pevolones de material absorbente - 31-  

cuy» longitud podrá variarse coa solo regular e l  r i t ­

mo de trabado de ¿atoe dispositivos, en relación a l

avance del m aterial.

Prosiguiendo «a su avance continuo (P l- 

90* gura 4 ) , loa porciones de material absorbente - 31-  

nfgftyafo a la  zona de alimentación de los materiales 

de recubrimiento exterior, temblón laminares y presen­

tado» en bobinas, de la» cuales una in ferio r - 33-  

entregará «na lámina de plástico - 33-»mientras que 

95, la  bobina superior -34- proporciona una bo¿a de ma­

te r ia l noa-wovea - 35- .

la  lámina de p lástico - 33-  antes de lleg a r 

a unirse inferiormente coa la s  porclone* da mate­

r ia l  absorbente -31- recibirá  uraincorporación auto- 

loo •mática y puntiforaa o intermitente de cola fría,me­

diante e l  oportuno dosifioador interpuesto - 36- , oo­

la  que servirá para so lid arizarla  lámina de p lá sti­

co - 33-  oon las correspondientes porciones - 31-  

de material absorbente que le  quedarán superpuestas. 

1o5. 3ieado la  lámina de plástico - 33-  de anoho

superior a l propio da la» porciones de relleno ab­

sorbente -3 1- un dispositivo plegador -3?-, doblará
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loa lados de dicha lámina - 33-  aobué loa costados 

da dichas poroionos, aleado sobre la  cara superior 

11o# de cada uno de ¿atoa ládos doblados que e l  opor­

tuno oneolador - 38-  depositará una linea continua 

de oola antea de que la  hoja de Material non-woven 

- 35-  procedente do la  bobina - 34-  sea aplicada con­

tra e l conjunto de material formado#

115* Esta fase queda reflejad a en la  figura

a u x ilia r  superior en la  que aparece e l conjunto de 

material absorbente integrado por e l cojín  de base 

- 19-  y e l  cojín superior más estrecho - 22- ,  antro 

la s  dos hojaa da tisaue - 2? y  28-  todo e llo  envucl- 

12o. to por la  lámina de p lástico - 33-  oon la  cara su­

portar de sus bordea doblados provista de la s  l i ­

neas de cola - 39-  que servirán para la  unida oon 

la  hoja superior de non-woven - 35-  que completará 

la  envoltura exterior del relleno absorbente,según 

125# oonjunto cuya consolidaoldn se asegurará seguida­

mente a l  pasar por debajo de una cinta compresora 

—4o-#

Hecubiertaa la s  porciones discontinuas de 

m aterial absorbente - 31-  mediante las envolventes 

13o# externas incorporadas,proseguirá eu avance (Figura 

5) hasta alcanzar e l  diapositivo do sellado tana- 

versa l -4 1- intermitente»en e l que mediante teroo- 

aoldado se formará una zona de unida - 42-  de dichas 

envolventes superior - 35-  e in ferio r - 33-  entre cada
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135* porción do material absorbente -3l~» rooibiéndo se­

guidamente cada unidad porciones de ointa adhesiva 

-43- prooodentea de una áltima bobina de alimenta­

ción - 44-»porciones que serán cortadas y  colocada» 

en pooioión. adecuada por e l dispositivo aplioador 

14o* -45-*con ayuda del presionador intermitente supe­

rio r - 46- .

So completará luego la  apartación de ma­

teria les  mediante la  aplicación de dos tramos l i ­

neales paralelos de encolado mediante un encolador 

145* superior de doblo tobera -47- actuado noumatioamen­

to que inyectará la  cola en calionte,quedando e l  pro­

ducto constituido segán so aclara en la  figura auxi­

liar* con la  envoltura cerrada tranaversolmente segán 

zoma de soldadura - 42- , apareciendo*a cada lado,

15o. cerda de éstas zonas de soldadura,las porciones do 

ointa adhesiva -48- provista o no de material de pro­

tección del adhesivo,y m la  oara superior de la  en­

voltura las dos lineas de enoolado -49- que servirán 

para retesar e l subsiguiente plegado la te r a l del pa- 

155* ñal ya formado.

Estas fases fin ales de acabado quedan re­

flejada® en la s  figuras 6 y 7»en las que primero se 

comprende ol plegado mediante la  oportuna eataoión de 

pliegue - 50-  en la  que se obtiene mediante un diapo- 

16o* s itiv o  de v a r illa s  que actúan sobre e l avanoe del

m aterial,el doblado la te ra l habitual*para que la  tira
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da paítalas q.deda como ao representa en ©1 do to llo  

auxiliar,proeediendose seguidamente a l planchado 

mediante diopositivo de rod illos -51- de presión 

165» graduable neumáticamente,y dospaos a l  seccionado 

transversal sobre la s  aon&a do soldadura - 43** me­

dí ante e l  oportuno cortador -5 2 -,a p artir de cuyo 

momento quedan individualizados loa pañales y ter­

minados para pasar a l  punto f in a l del proceso de 

170« fabricación en ol q.ue un dispositivo plegador - 53-  

loa dobla traaoversalaento por su mitad, para entre­

garlos a la  rampa de descarga -54- mediante e l 

oportuno enpujador -55- para su evacuación y  emba­

laje*

175* la s  mejoras desoritas podrán complemen­

tarse ooa detalles adicionales y  mecanismos acce­

sorio:*, a s i como variarse loa medios mecánicos o 

suprimirse alguno de e llo s  s i  e l  tipo do trabajo 

a rea lisar lo  requiere,pero sin quo latas varla- 

18o* clones aooidentales alteren lo  que constituye ma­

te ria  de reivindicación*
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R Sim P l PACION

1 ♦ •MEJORAS EN LQ3 PROCESOS 33E FABRICACION 

CONTINUA BE ÍÍA&Ali33 ABSORBENTES COMPLETOS PARTIENDO 

185# BE ATERIALES BOBINADOS,caracterizadas por que in la lia  

doae e l procesa mediante la  alimentación separada de 

dos molinos dosflbradores independientes situados per» 

pendícularmente a la  linea general del tren de fabri­

cación» lotos molinos recibirán en continuidad sendas 

19o* láminas do celulosa compactada procedente de bobinas 

presentadas por dispositivos basculantes de carga,la­

minan que serán desfibradas y convertidas en pulpa por 

acción de los correspondientes cilindros guarnecidos 

de páas,almacenándose la  pulpa en depósitos de pared 

195# exterior móvil con salida la te ra l mediante cinta trans­

portadora oon dispositivo in ferior de aspiración,cuyo 

avance entregará sendos cojines de pulpa, de mayor an­

chura el in ferior procedente Rol primor molino y ds 

menor anchura el prooedonto del segundo,compaotándo- 

2oo# ae e l primero antes de recib ir  centralmente a l  segun­

do ya dentro de la  linea general de avance del tren 

do trabajo continuo,del que forman parto,sucesivamente, 

un dispositivo alimentador de láminas de papel tissus 

procedente de bobinas gemelas contrapuestas,un diapo» 

2o5* a ltivo  de prensado oonjunto mediante paso entre rodi­

l lo s , un diapositiva de corte sn porciones de longitud 

variable»un alimentador in ferior de material de recu­

brimiento exterior procedente también de bobina coa»

POOR
QUALITY
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tinua con un encolado*1 intermitente interpuesto,un 

21o. plegador do loa bordea do ésto material,un enoola- 

dor lin»al  doblo, un alineatador de lámina superior 

do material absorbente procedente igualmente dep 

bobina continua,un dispositivo compresor de cinta, 

un soldador intermitente) transvorsal, un aplicador 

215. de poroiones de cinta adhesiva,un oncolador lin ea l 

do doble tobora,un plegador longitudinal, un plancha­

dor de rodillos,un cortador transversal y un plega­

dor f in a l con empacador para la  descarga*dispositi­

vos todos e llo s que actuaran coordinadamente y  sobro

22o* la  marcha do avuaco del material para que graduan­

do ol ritmo do alimentación de loo distintos mate»

225.

23o.

ráalss do procedencia laminar continua bobinados*se 

obtenga e l producto acabado en roginen de continui­

dad y manufacturado completo.

2 .-  ¿csfoa&s iás raociisod i b  ?ab3Ic&oxoh

C0K2HÍÜA líg 2’AnivL'id ü&M&aSO*)

rn 303IííADlbfscsóa la  reivindicación 1°,

caracterizadas por que deapuas do la  conjunción áe 

loo dos cojines de napa procedentes de loa molinos 

productores de pulpa y de recib ir estos por sua ca­

ras superior e in ferior las. láminas do contonimiento* 

la  subsiguiente operación do prensado proporcionará

a l  conjunto un acolchado rotonedor de la  pulpa gra­

cias a la  acción de rod illos do presión graduable* 

235, alendo éste conjunto ©1 que luego do sor cortado ven­

drá a quedar envuelto por los materiales de recubrí-
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miento exterior, de los cuales e l  procedente de la  

bobina in ferior vendrá provisto de puntos de enco­

lado para solldarlaarse a l relleno y su frirá  luego 

24o» un doblado de sus bordea latorelga poza cubrir los 

costados del relleno y proporcionar un solapado su­

perior sobre cuyas caras superiores se depositará la  

linea continua de oola procedente del encolador de 

doble toberavantes de que reciba la  segunda lámina 

245» de recubrimiento procedente de la  bobina superior» 

uniéndose ambas láminas de recubrimiento y consoli­

dándose ésta unida por paso bajo una cinta compreso­

ra de oorto recorrido,para seguidamente recib ir los 

materiales exteriores de recubrimiento un sellado 

25o. transversal por termosoldado entre cada porolén se­

parada de material de relleno rooubierto,aplicándose 

seguidamente a oada unidad las poroionoa la tera les  de 

ointa adhesiva,para recib ir oeguidamonte oada unidad 

dos lineas paralelas de encolado untos del plegado 

255. la te ra l que dicho encolado retendrá en su parte cen­

tra l oon ayuda del correspondiente planchado que com­

pletará e l  prooeeo de fab ricaclin  propiamente dicho, 

practicándose seguidamente las operaciones fin ales de 

corte para separar loa pañales obtenidos,que serán do- 

26o, blados transversalmente por su mitad para ser evacua­

do a a l  alomo tiempo hacia la  rampa de descarga,

3 ,-  mroRA3 m loo ¿«ociaos dd fabricación

CONTINUA DS PASALS3 AKJ0SBEHTS3 OMERfcaOa PARTIENDO



(11

265.

1)2 LÍAT2RIAL2J ¡»|jIfiA.jX>3.
ÜJodo t a l  y  como q.ueda descrito, reivindi­

cado» y, representado en loa dibujos adjuntos.,

Consta la  presento aeaeria de once hojas 

esoritas a máquina por una de sus carao.,

tía dr id, a 23 de mayo de 1 . 979.
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Escala variable
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