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la prosente patonte tiene por objeto unms
mejoras en loo procencs de fabrloucidén continua de
pefizles abaorbente couplotos partiende de materiales
bobingdos, con aplicmoldn de las cunles se conaiguen
unos rendimientos elevados,con practica exclusidn de
operagiones munuales y reduceidn de ldas oontos finge
les.

ElL proceso de fabrieacifn contimua que va
8 desoribiras forma un conjunto unitario destiuado
& la produceidn de une gama definida de loa paflales
abasorbentes de oconformacidn generasl reotangulsr ¥y
plezado loteral,segin especificaciones que se deducl-
rédn del desarrcllo de lus operaciones integrantes del
Procesoe

Ios materiales que se utilizen como bage
del procveso de fobricacién tiene todvs ellos condi-
oién leminar ocontinus,lo que permite su bobinado,
siendo mediante boblnas que se alimenta el oguipd ba-
se del proceso,oon la consizulante fueilidad opera~
tive y aseguramiento de la continmidad de la fabrie
eacidn.

Para hacger conprensible la sxponleidn nde-
ouada del proceso de fabricacidén de jue se irata ¥
de lag oporaciones awcesives que lo integren se utle
ligardn los esquemms oporiuncs constlituiivos de les

hojas de dibujos que ce aoompafian,de las cusles la
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Pigurs L represents una visifn separada de 1os mo-
linos productores de ls pulpa de celuloma,molinecs
que operan perpendicularmente a la linea genaral
del tren ds fabricaoifn compuesto,sin solucidn de
gondinuidad, por las partes suceslivas que se repre~
gontan an las subsiguientes Piynras 2 a 7 que come-
platan los dlbujoa utilizados.

Los molinos de referencia (Flzura 1) dis-
ponen de un dispositivo basculsnte de osrga —1o-
pars 18 presentacidn,sin paradayde las bobinag =11
de ecelulosa compactada en forma de ldmina ocontimua
wl2wsintroducidndone dsta ldming en el molino pro-
plamente dicho =13~-,donde el gire de un cilindre
dosfibrador guarnecide de pisn metdlicas ~l4=- la
eonvierte en pulpe ~15- preparada pera LOrmeyr NApPAS
o 00jines.le entrade del meterial viene gobernads
por los rodillos de avance =56=,regulando ouyo gi=
ro s# conseguird determiner el volumen de salide de
la pulpe formadora de la nape,ls anchura de la oual
dependerd de la posicidn de la pared mévil «57=-.

Pagando ya 81 inlclo del equipo lineal
integrante del yroceso continuo (Figura 2)y8e ad-
visrte la presgnéba de un priner moling =l6e~,con
e almacén de pulpa ~15-,en ouya parte inferdor es-
td dispusato un diapoeitivo de sepiracién -17=-
que atres la pulpe contra una cinte tranaportado-
re do tramaje muy tupido ~18-~ cuyo avance favorew
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cldo por el rodillo ~58~ provoes la salida latergl
de un 00jin de palpa =19« puyos grosos y anchure pue-
do rogularse psegin quedd indiesdo,coiin qus es come
paotado seguldamente por ol oportunc dlspoeitive coue
presor 2o~ antes de que al ¢ojin =19~ en su avance
ocontinue llezue o la nlturs del sogundo molino =2l
dedicedo a ineorporar sobre ol primer cojfn de pule
pa =19= un zegundc cojin mds ostrecho =22«,que que-
da depositedo sobre el centro del primeroc,también
de forms oontinue, Hote segundo cojin ~22- ae forue
igualmente por aspirsoidn ~23- comtrs una cinta transa
poriadora =24~ que a4 salide latersl a una cantldad
adecuada de pulpa =15- segin detalle complementaric
agquernstizado superiormzontes

Bl ¢ojin sbsorb:mnte compuesto por las dos
masas de pulpe de ancho desigusl supermusstey -20-
avanza luego {Flgura 3) basta llegar s la altura de
las bobinas gemelas =26~ gue proporcionen nendas Lé-
minas de papel tlssue de contenimiento,unc por la ca-
ra guperior «27- y otra por lo gara inforior «28-,
emparedando el oojin abasorbente, de,‘)éndolo gompueato
eomo se esquenatiza ex la fizure auxdliar,con au hoe
Ja de tismue superior «27-,el vojin eatrechs de pul-
pa =22« vy cojin ancho de pulps =19 y la hoje de
tissun inferior -28«,materiul compuasto que segulda-
mente es sometido & una oporacidn de prensado oonw

Junto paure proporeoionarle un acolcehado retenedor de
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la pulps compaota durante todo el yroceso ds fobri-
paoidn, efectuandoss dste prensado mediente peso en-
tre unos rodillos =29~ de prosidn gradusble newmatil~
camsnte,con subaiguiente corte transversal -30~ pe-
ra formar lag perolonss de msterial absorbente «3l-
cuys longitud podrd veriarse con =olo regular ol rite
no de trabajo de atos diapositivosyen relacidn al
svance dsl material.

Prosiguiendo en su avance continuo (Fi-
gure 4)y1los porelones de material absorbente =3l-
1legardn a la zona de alimentacién de los materiales
de recubrizisnto exterior,tembién laminares y presen-
tados en bobinas, de lss cusles uns inferior -32-
entrogard uns ldmine de plastico =33~,mientras que
1a bobina superior =34~ proporoicna una hoje de no~
terial nom-woven =35«

Lo ldming de plfatico =33« entes de llegar
a unirse inferiormente con las porcionss de mate~

ripl absorbante ~31= recibird um incerporaseidn auto-

Too.mdtica y puntiforma o intermitente de cola fria,me-

105,

diants el oportunc dogificedor interpuiesto ~36w=,co~

la que gervird pars molidarizayle ldmina de pldati-~

a0 =33= ocon las correspondientes porciones w3 Low

de materisl absorbsnte que le quedurdn superpuestas.
giendo la lémina de pldatico =33~ de ancho

superior rl proplo da les porolones de relleno ab-

sorbents =31~ un diapoaitivo plegador «37-,doblard
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los lados de dicha ldmine =33~ sobre loz cosiados
de dlchas poroionos, siendo sobre ls scara auperlor
de cads uno de &stos lddos doblados gue el opor-
tuno anegolador ~38« depositard uns linea conbtinua
de oola antea de qus la hoja de naterial nonwwoven
=35« procadente do la bobina ~34- gea aplicada con-
tra ol conjunto de matorinl formado.

Yata fass queda rofleojnde en la Iigura
auxiliar superlor en la que apsrece el conjuntc de
material absorbente integrade por el cojin de base
~19~ y 6l cojin suporioxr mds smbrocho «22-, anire
las dos hojas de tisgue 27 y 26~ todo pllo envuele-
to por la lfmina de pldaotico =33« con la carn mu~-
porior de sus bordes dobludoa provista de las li-
neas de cola =3%= que servirdn pare la unidn con
la hoje superior de non-woven 35~ que complotard
la envolturs exterior del relleno absorbenta,sopin
oonjunto cuyn consolidacidn se asegurard segulde-
msente al pasar por debajo de una ointn compresors
4O,

Recublortas las porclones discontimuas de
material abeorbents ~31-~ madiante las envolvantes
extornas incorporadas,prosezuird cu avence (Figurs
5) haste sloanzar el dispositivo de sellzdo tanoe
versal -4l- intermitenie,en el guec medlante termo-
soldado se forzerd une gons de wnidn =42~ de dichns

anvolventes superior =3%= g inforior -~33- entre oands
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porgidn de materiazl absorbente =3l-,recibiéndo se~
guldanente cada unidaed porciones de olnta adhesiva
w43« procodentes de wng Ultims bobina de alimenta-
oldn =44, porciones que saerdn cortadas y colocadss
en poslocidn adeouads por el dlspositive aplicador
=45y con ayude del presionador intermitente supe-
riop =46~,

Se completerd luezo la aportmcidn de mam
torinles modlante le splioseldn de dos sramos liw
neales paralelos de encolede mediante un encolador
superior de doblo tobera -47- actuado noumatiocamep~
te que inyectard la cola an callionte,quedondo el pre-
duoto conastitulido segdn se solura en la Lisura auxie-
liar,con la onvoltura corrada transversslzente segin
gonss de soldadura -42-,aparecisndo,a cade lado,
cerda de éatam zonms de soldadurc,las porclones de
cinta adheaive ~48~ provista o no de material de pro-
tegeidn del adhesivosy on la cara superior de la en-
voliurs lge dos liness de encolado ~49- que servirdn
Pars retemer el subsizuiante plegado lateral del paw
fal ya formado.

Egtas faseg finnles de acsbado quedan re-
flejadns en las figuras 6 y T,en las que primero se
ooxprende ol plezndo madicnte la opértuna eataoidn de
pliegue =50~ on la que ae obitlene medlante un dispo-
sitivo de varillas que actuan sobre ol evancs del
materinl, sl doblado lateral habitual,para gue la tira
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de paflales qdede como se ropresents en ol dotzlle
auxiliar, procediendoge seguldamente al plenchedo
mediants disponitivo de rodillos -51- de presidn

165. graduable nsumnticamente,y dosiynes al seccionsdo
trangversal zobre las zonss de soldedurs 42~ ne-
dianto vl orortune covtudor ~52-,a partir de ouyo
momento 2uedan individuslizados los pefieles y ter-
mingdos para pasar al punio £insl del procesc de

170, fabriceoidn en el que un dispouitivo plezador =53-
los doble transversalmente por sn nitad,purs entre-
garlos & la ranps de descarga =54~ medisnte el
oportuno empujador -55- pars su svecuseidn y emba~
laja.

175, Lag mejoras desoritans podrdn somplemen-
tarae oon detalles adiclonales y messnismos acce-
sorios,aal como variarse los medios mecedniocos o
suprimirese alguno de ellos ai sl tips de trebajo
a realizar 1o requiere,perc sin que éstes varla-

180, clones noocldentales alteren 10 zue constituye moe

teria de reivindicecidn,
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REIVINDICACIONESS
1.,~MEJORAS EN LO3 PROCESOS 1B FABRIC.CION

CONTINUA DB PARALEY ABSORBINT S COMPLEDOS PARTIZNDO
185, DE MATSRIALIS BOBINADOS, carnctorizadas por que inicidn
done el proceso medlante la slimentacién meparada de
dos nolinos dssfibradores independientea situados perw
pendioularmante & la linea genoral del itren de fabri-
¢eoidn, dotos molinos reeibirdn en continuldad sendas
190, léminas de oslulosa compmetada procedente de bobines
prosentadas por dispositivos bamoulantes de carga,lae~
ninag qua serdn desfibradas y convertides en pulpa por
acoidn de los corresvondientas cilindros guarnecldos
de pdas,almacendndose la pulpe en depdsitos de pared
195, exterior mévil con palida lateral mediante c¢inta trans-
portadors con dlapositivo inferior de aspiracidn,ouyo
gvance entregard ssndos cojines de pulpe,de mayor an—
chure el inferior procedento del primer molino y de
menor anchure el procedento del aegundo,compactdndo-
200. e el primerv ontes de reciblr centralmente al sagun~'
do yo dentro de la lines goneral de avence del iren |
de trabajo continuo, del aue forman parte,sucoatvamenﬁe,
un dispositive alimentador de ldminas de popel timsua
procedente de boninas gemelas contrapuestas,un dlspo-
205, aitive de prenando conjunic mediante paso entre rodi=
1losyun dispositivo de corts en porciones de longitud
varisble,un alimentedor inferior de matorial de recus

brimignto exterior procedente tambidn ds bobing cone
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$inua ocon un encolador intermitoante interpussioc,un
slogador do los bordes de Sete msterisl,un encolae—
dor lincal doble,un alimenizdor de ldmina superior
de material absorbente procedente igusluonto dep
bobina continuu,un dlspositivo couprszor de cinta,
un pollador intermitentoe fransvoersal,un eplicador
d¢ porciones de cinia sdheaiva,un encolador linesl
de dobls tobora,un plogador longijtudinal,un plencha-
dor de rodilloa,un cortedor transversel y un plege-
dor finel con empujmdor pars lo descsrgs, disposlitie
voa todos ellos sue actuaran coordinpdamante y cobre
1la marcha do svenco del materlel pera que graduan~-
do ol ritmo de climentueidn de los distintos mate-
rdales de procedencia laminer continus bobinedos,se
obtenga el producto scsbado en rogimen de continui-
dad y manulsoturade compledo.

Do~ EATORAS UK L0 FROCESSS B MABRICATICH
CONZINUA 08 PAwalio ABSOARANITEY CINBLaR0s SARLILEIR
D& YAT.L.bos DOBINALOCjsegdn 1o reivindicaciln 17,
caractorizadas por que deapuce dd la oonjuncién de
loc dom cojines de napa procedentes de loa molines
productores ds pulpa y do reclbir datos por sus co-
ras superior o inforior los ldminas de contenimiento,
1s subsizulente oporacidn de preassda proporeionard
ol conjunto wn ucolohndo rotemedor de la pulpa gro~
cinz & lu aceidn de rodillos dm presidn graduable,
slendo fste conjunto el yue luego de ser coriedo ven-

ard & quedar envuelio per lop materdeles de rogubri-~
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miento exterlor,de los cusles al procedsnte de la
bobins inferior vendrd pravista'da puntos de enoow
lado pera soliderisarse sl rolleno y sulrird luago
un doblado de sus bordes laterelos para cubrir lows
ooptados del ralleno y proporclonar un sclapado s~
parior sobre auyks csres superiores se depositard la
linea continue de ocla procedente del sncolmdor de
doble tobera,antes de qus recibs ls soegunds ldmina
de reoubrimisntoc progedente de la bobina auperior,
unidudone anbas limines 4o reoubrimiento y consoli-
ddndone data wnidn por paso balo una cinta compreso-
ra de corio reaorrido,pera seguldamente recibir los
xatoriales axterioréa de recubriniento un smellado
fransversal por termosoldado entre ocada poreibn see
parada de material de rellsno racublerto,aplicdndose
geguldomente & cmda unidaed lag poroicnes lateralom de
oclnta adhesivs,pare recibir psguldsmente oada unidad
dos linems paralelas de encolado antes del plegado
lateral que dicho sncolado retendrd en su parte conw
trel con ayuda del correspondlente planchado que Ot
pletard el proceso de fabrioseidn proplemente dicho,
practiodndose soguwidamente las opereciones finales de
gorte para separsr los pafiales obtenidos,gue serdn do-
blados trangversalmante por su nltad pors mer evaous- g
dos al miemg {tiempo bhacls la romps do deBoargsé.

3.~ MUJORAS IO LOZ P2001305 D FADRICACION
CORTIRUA DE FPANALED ABJORBENTSS CCMPLLUTOI PARPILRDO
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DE MATERIALES BOBIBADOZ.
265, Todo tal y como queds degsoriio,reivindi-
cados yyrepresontado en los dibujoa adjuntos.,
Congta la presente nemoris de onge hojas
ssoritas a mdquing por una de sus ocErEDs,
Madrid,a 23 de mayo da 1.979%.

ey —
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