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DESCRIPCIÓN

Estructura absorbente en capas con efecto de absorción

Campo de la invención5

La presente invención se refiere a una estructura absorbente en capas que incluye laminados absorbentes que 
incluyen material superabsorbente en partículas y filamentos adhesivos termofusibles con la estructura absorbente 
que incluye una capa de absorción que mejora la dispersión del fluido y el rendimiento de rehumectación.

10
Descripción de la técnica relacionada

Los núcleos absorbentes en artículos absorbentes, como pañales desechables, productos para la incontinencia y 
productos de higiene femenina, se han vuelto progresivamente más finos, con la cantidad de material polimérico 
superabsorbente (SAP) aumentando, y la cantidad de pulpa de madera y otras fibras generalmente disminuyendo.15

Actualmente, ciertas ofertas de productos comprenden núcleos que incluyen laminados absorbentes finos. Estos 
laminados comprenden capas de sustrato superior e inferior, hechas de tejido, por ejemplo, con una capa intermedia 
intercalada entre las capas superior e inferior que comprende partículas de material superabsorbente y normalmente 
una composición adhesiva termoplástica para garantizar la integridad del laminado.20

Uno de estos laminados se describe en la publicación de patente de Estados Unidos n.º 2012/0148821, cuya 
divulgación se incorpora en el presente documento por referencia. Un beneficio principal de este tipo de núcleo 
laminado es que es extremadamente fino y flexible en relación con su capacidad absorbente. No obstante, se ha 
observado que este tipo de laminado no se extiende ni absorbe el fluido en las direcciones longitudinal y transversal 25
dentro del núcleo en un grado satisfactorio, causando, como resultado, una utilización reducida del núcleo y un secado 
menos que satisfactorio del área objetivo del núcleo, como lo indica el denominado rendimiento de rehumectación.

Se ha encontrado que en este tipo de laminado, que reemplazar simplemente una de las capas de sustrato con una 
capa de absorción, no ha sido satisfactorio. En primer lugar, el material se vuelve "lateral" en el sentido de que la 30
secuencia de capas constituyentes difiere de una cara a la otra. Como consecuencia, puede ser necesario voltear o 
invertir el laminado a medida que se extrae de un paquete de larga ejecución, como una caja de tejidos ondulados, 
para mantener el lado correcto hacia arriba, después de que se ha dado la vuelta inadvertidamente, lo que suele ser 
complejo de gestionar y no es aceptable para el procesamiento comercial. En segundo lugar, las capas de absorción 
más efectivas atraen normalmente líquido para hacer que se absorba y, como resultado, tienden a querer retenerlo 35
después de la humectación y, por lo tanto, presentan esa humedad retenida en el lado interior, del revestimiento del 
núcleo formado a partir del laminado, en el que el líquido afecta negativamente la sequedad del producto. En tercer 
lugar, la transferencia de líquido desde la capa de absorción al SAP adyacente parece ser ineficaz, de modo que en 
la periferia del área húmeda en la que la capa de absorción está solo húmedo, el líquido no se transfiere bien al SAP 
seco adyacente. Se cree que la capa de absorción es más efectiva para secar la ubicación objetivo en la que el líquido 40
ha entrado en el núcleo cuando el líquido que se ha alejado de esa ubicación en las direcciones x e y se transfiere a 
las estructuras de almacenamiento adyacentes creando succión capilar dentro de la capa de absorción y acción de 
secado en la ubicación objetivo. Cualquier efecto que mejoraría esta transferencia de fluido de la capa de absorción 
al SAP adyacente en las estructuras de almacenamiento sería ventajoso para la acción de la capa de absorción.

45
El sistema de la presente invención aborda estas deficiencias al proporcionar un laminado de núcleo absorbente fino, 
flexible con alta capacidad de absorción que no tiene lados, y que mejora significativamente el secado del área objetivo 
del núcleo al transferir más eficazmente el líquido al SAP en lugares alejados del punto de ataque, tanto fuera como 
opcionalmente dentro de la capa de absorción, en el que la estructura mantiene su integridad en un grado suficiente 
como para permitir tal rendimiento incluso cuando se somete a ataques repetidos.50

Sumario de la invención

En un aspecto de la presente invención, se proporciona un laminado absorbente que incluye tres sustratos; un sustrato 
superior, un sustrato inferior, un sustrato de absorción central situado entre los sustratos superior e inferior. El 55
laminado, incluye dos capas de almacenamiento de líquidos, cada una compuesto por una mezcla de polímero 
superabsorbente (SAP) y fibras adhesivas termofusibles, respectivamente dispuestas entre aquellas adyacentes de 
las capas de sustrato mencionadas anteriormente, en los lados opuestos respectivos de la capa de absorción central. 
El sustrato de absorción (también denominado en lo sucesivo como la capa de absorción) está compuesto de material 
depositado por aire unido por hidrógeno. El material depositado por aire unido por hidrógeno está compuesto de fibras 60
celulósicas, tejido, y opcionalmente hasta 20 % de SAP. Así mismo, los sustratos superior e inferior pueden ser tejidos 
y el material depositado por aire unido por hidrógeno se une internamente usando un patrón de unión estampado, 
resultando en áreas sólidamente unidas y otras áreas que no están unidas y se les permite asumir una densidad menor 
que las áreas unidas más adecuadas para una absorción eficaz. El patrón de unión de la capa de absorción está 
situado de tal manera que en la estructura se mantiene en tensión en la dirección del espesor, estabilizando la 65
densidad, como se indica por una densidad en el intervalo de 0,08 g/cc a 0,25 g/cc. Opcionalmente, la estructura 
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incluye un patrón de unión orientado por el que el fluido es libre de desplazarse en la dirección longitudinal sin tener 
que atravesar límites entre las regiones unidas y no unidas, y mientras el líquido que se desplaza en la dirección 
transversal debe cruzar múltiples límites entre las regiones unidas y no unidas, lo que da como resultado una supresión 
de la absorción en la dirección transversal en comparación con la absorción en la dirección longitudinal.

5
El material de la presente invención exhibe una resistencia a la delaminación vertical de al menos 4N, tiene un valor 
de retención centrífuga de al menos 18 g/g, y tiene un calibre de 3 mm o menos.

En la realización preferida, los sustratos superior e inferior están compuestos de tejido. El intervalo de peso base para 
el tejido puede ser de hasta 40 gramos por metro cuadrado (g/m2), con un intervalo de peso base más preferido de 10
10 g/m2 - 25 g/m2, con un intervalo de peso base aún más preferido de 15 g/m2 -20 g/m2.

El SAP puede ser de cualquier tipo adecuado para su uso en los artículos absorbentes en los que los núcleos de la 
presente invención están destinados para su uso. Los tipos de SAP reticulados de superficie se prefieren más 
generalmente por su permeabilidad mejorada. El peso base del SAP para cada una de las dos capas de 15
almacenamiento de líquido puede variar de 50 g/m2 a 500 g/m2, con un intervalo de peso base más preferido de 75-
300 g/m2, con un intervalo de peso base aún más preferido de 100-200 g/m2. La cantidad y el tipo de SAP pueden 
diferir entre las dos capas, pero es preferible que sean iguales, de modo que si el material se voltea, el rendimiento es 
similar (es decir, el laminado no tiene "lados")

20
El adhesivo es un adhesivo termofusible, preferentemente de un tipo sensible a presión basado en caucho sintético, 
con un nivel de complemento en el intervalo del 2 % - 15 % del peso de SAP. Un intervalo de complementos más 
preferible es del 3 % al 9 % del peso de SAP, dependiendo del tipo de pegamento y el nivel deseado de integridad.

La capa de absorción depositada por aire unida por de hidrógeno de la presente invención está compuesta de fibras 25
celulósicas, pero opcionalmente puede contener material de SAP. Las fibras celulósicas pueden ser de cualquier tipo, 
pero preferentemente son pulpa de papel y aún más preferentemente pino kraft del sur. El intervalo preferido del 
contenido de SAP en la capa de absorción es del 0 % -20 %. El peso base global de la capa de absorción está 
preferentemente en el intervalo de 50 g/m2 - 300 g/m2, y es más preferentemente de 75 g/m2 - 200 g/m2, e incluso 
más preferentemente de 100 g/m2 - 150 g/m2. Los patrones de unión para la capa de absorción son preferentemente 30
patrones de tierra/mar repetitivos de áreas unidas y no unidas, con dimensiones de unión que producen densidad 
aparente en el intervalo de 0,08 g/cc - 0,25 g/cc, y más preferentemente en el intervalo de 0,10 g-cc - 0,20 g/cc, 
dependiendo de la interacción del patrón de unión con el peso base del material. Un patrón de unión preferido es de 
un tipo que suprime la absorción en la dirección transversal al hacer que la absorción del fluido en esa dirección cruce 
múltiples límites de áreas unidas a no unidas.35

La capa de absorción unida con hidrógeno tiene preferentemente un sustrato en ambas caras, con cada uno de los 
sustratos preferentemente tejido, para contener fibras sueltas en las regiones no unidas.

Por tanto, la presente invención comprende un laminado absorbente que incluye una capa de absorción central y una 40
primera y segunda capas de almacenamiento de líquido situadas en una relación de transferencia de líquido en los 
lados opuestos respectivos de dicha capa de absorción central. La capa de absorción central comprendiendo material 
fibroso celulósico unido por hidrógeno, con cada una de la primera y segunda capas de almacenamiento de líquido 
comprendiendo una matriz de filamentos adhesivos y partículas absorbentes, con los filamentos adhesivos adhiriendo 
la primera y segunda capas de almacenamiento a los lados opuestos respectivos de la capa de absorción central.45

Cada una de la primera y segunda capas de almacenamiento de líquido comprende preferentemente una capa de 
tejido de fibra celulósica adherida a la matriz respectiva de filamentos adhesivos y partículas absorbentes en el lado 
de la matriz respectiva opuesta a dicha capa de absorción central. La capa de absorción central está compuesta por 
un material fibroso celulósico unido por hidrógeno, depositado por aire unido mediante la aplicación de calor y presión. 50
La capa de absorción central exhibe preferentemente una Resistencia a la Delaminación Vertical de más de 4N, y está 
formada preferentemente por un rodillo de calandria calentado con un patrón de estampado que no une toda la 
superficie. Esto permite que la capa de absorción se adhiera de forma que produzca la resistencia a la delaminación 
vertical deseada, lo que requiere una densidad comprensiblemente alta, y deja áreas sin unir a densidades más bajas 
que permitirán una absorción más rápida.55

En la forma preferida, la primera y segunda capas de almacenamiento de líquido tienen un peso base sustancialmente 
igual, y la capa de absorción central comprende una porción central formada de fibras de pulpa de madera unidas con 
hidrógeno, y la primera y segunda capas de tejido unidas por hidrógeno a los lados opuestos respectivos de dicha 
porción central. La capa de absorción central puede estar sustancialmente desprovista de polímero superabsorbente, 60
o puede contener opcionalmente SAP hasta el 20 % en peso.

En la práctica, la presente estructura absorbente exhibe una Resistencia a la Delaminación Vertical de más de 4N.

Otros objetivos, características y ventajas de la presente invención serán evidentes a partir de la siguiente descripción 65
detallada.
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Breve descripción de los dibujos

la Figura 1 es un diagrama de sección del laminado de la presente invención, en el que los sustratos superior e 
inferior A encierran capas adyacentes de SAP y fibras adhesivas B, con la capa de adsorción C intercalada entre 5
capas adyacentes de SAP y fibras adhesivas;

la Figura 2 es una ilustración esquemática de un patrón de unión cerrado, en la que las áreas unidas D rodean las 
áreas no unidas E;

10
la Figura 3 es una ilustración de un patrón de unión, abierto en una dimensión, en la que las áreas unidas F 
comprenden líneas paralelas que separan las áreas no unidas G; y

las Figuras 4a y 4b son ilustraciones de vistas en sección de dos patrones de unión diferentes, en las que el patrón 
H, Figura 4a, tiene toda la estructura bajo tensión, mientras que el patrón I, Figuras 4b, tiene regiones J que están 15
relajadas, mientras K está bajo tensión por la unión H.

Descripción detallada de la invención

Aunque la presente invención es susceptible de presentar su realización en varias formas, se muestran en los dibujos, 20
y se describirán a continuación, las realizaciones actualmente preferidas, debiendo la presente divulgación 
considerarse como una ejemplificación de la invención y que no está destinada a limitar la invención a las realizaciones 
específicas ilustradas.

El laminado de la presente invención está compuesto por tres sustratos, un sustrato inferior y superior, y una capa de 25
absorción central entre los mismos. Los sustratos inferior y superior pueden estar compuestos de cualquier material 
de lámina porosa, como telas no tejidas, con materiales a modo de ejemplo unidos por hilatura, hidroentrelazado, o 
unidad por aire o similar, pero más preferentemente están compuestos de tejido. El intervalo de peso base para el 
tejido puede ser de hasta 40 gramos por metro cuadrado (g/m2), con un intervalo de peso base más preferido de 10 
g/m2 - 25 g/m2, con un intervalo de peso base aún más preferido de 15 g/m2 -20 g/m2. Un grado de tejido adecuado 30
es grado 3995 de 17 g/m2 de Dunn Paper de East Hartford, CT.

El presente laminado absorbente incluye además, dos capas de almacenamiento de líquido que comprenden, cada 
una, una mezcla de polímero superabsorbente (SAP) y fibras adhesivas termofusibles, respectivamente dispuestas 
entre aquellas adyacentes de las capas de sustrato mencionadas anteriormente, en los lados opuestos respectivos de 35
la capa de absorción central. El material superabsorbente puede comprender varios materiales, incluidos compuestos 
orgánicos, tales como polímeros reticulados. "Reticulado" es un término comúnmente entendido y se refiere a cualquier 
proceso para convertir efectivamente materiales normalmente solubles en agua en sustancialmente insolubles en 
agua, pero hinchables. Dichos polímeros incluyen, por ejemplo, carboximetilcelulosa, sales de metales alcalinos de 
ácidos poliacrílicos, poliacrilamidas, éteres de polivinilo, hidroxipropilcelulosa, polivinil morfolinona, polímeros y 40
copolímeros de ácido vinilsulfónico, poliacrilatos, poliacrilamidas, polivinilpiridina y similares. Otros polímeros 
adecuados incluyen almidón injertado con acrilonitrilo hidrolizado, almidón injertado con ácido acrílico y copolímeros 
de anhídrido maleico de isobutileno y mezclas de los mismos. Los materiales orgánicos de alta absorción pueden 
incluir materiales naturales, como el agar, pectina y goma guar. Además de los materiales orgánicos, los materiales 
superabsorbentes también pueden incluir materiales inorgánicos, tales como arcillas absorbentes y geles de sílice. 45
Los materiales superabsorbentes preferidos son poliacrilatos parcialmente neutralizados reticulados ampliamente 
utilizados comercialmente en artículos absorbentes desechables. La realización preferida usaría un tipo que sería 
típico para el uso final previsto, y en el caso de artículos absorbentes para aplicaciones de orina, normalmente sería 
del tipo de superficie reticulada, para mejorar la permeabilidad, conservando la capacidad absorbente. Los ejemplos 
incluyen W125 SAP de Nippon Shokubai, N.A.I.I., Houston, TX y T9030 de BASF.50

El material superabsorbente está normalmente en forma de partículas y puede tener cualquier configuración deseada, 
tales como polvos granulados, fibras, esferas aglomeradas y otras formas conocidas por los expertos en la materia. 
El tamaño de partícula del material superabsorbente puede variar, pero normalmente cae entre aproximadamente 20 
micrómetros a aproximadamente 1000 micrómetros.55

El peso base del SAP para cada una de las dos capas de almacenamiento de líquido puede variar de 50 g/m2 a 500 
g/m2, con un intervalo de peso base más preferido de 75-300 g/m2, con un intervalo de peso base aún más preferido 
de 100-200 g/m2. Las capas de almacenamiento de líquidos pueden contener diferentes cantidades y tipos de SAP, 
pero en una realización más preferida, cada capa contiene la misma cantidad y tipo para que el material del núcleo 60
sea lo más simétrico posible de arriba a abajo.

La ventaja práctica de tener un núcleo absorbente simétrico es que en aplicaciones de conversión de alta velocidad 
para la fabricación de artículos absorbentes desechables para los que el núcleo laminado de la presente invención es 
particularmente adecuado para su uso, paquetes de larga duración del laminado, como cajas de tejidos ondulados o 65
rollos en carrete, son normalmente preferidos. Si bien existen tecnologías para mantener un lado particular del núcleo 
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tomado de una caja de tejidos ondulados hacia arriba, tales tecnologías son complicadas. Es mucho más simple y 
más eficaz emplear un núcleo que no esté "de lado", es decir, el lado del núcleo que se orienta hacia arriba no importa, 
así que si la banda se voltea cuando sale del paquete, no tiene ningún efecto sobre el rendimiento del producto. El 
proceso de producción para aplicar la capa de fibra adhesiva/SAP tiene límites discretos para el desempeño de una 
sola etapa del proceso y, como tal, el proceso se ejecuta mejor al valor máximo. Suponiendo que cada capa de 5
almacenamiento de SAP se aplica por un equipo similar, el rendimiento se maximiza al hacerlas con el mismo peso 
base máximo para que cada una se produzca a la velocidad máxima para ese peso base.

Las capas de almacenamiento de líquido que contienen SAP del laminado de la presente invención incluyen también 
fibras compuestas de una composición adhesiva termoplástica. La composición adhesiva termoplástica es 10
preferentemente de un tipo que es adecuado para su uso en la producción de artículos de higiene desechables y se 
formula preferentemente de forma que sea pegajosa a temperatura ambiente. De acuerdo con la invención, la 
composición adhesiva termoplástica es una composición adhesiva termoplástica, termofusible. Una composición 
adhesiva termoplástica, termofusible comprende por lo general uno o más polímeros que proporcionan resistencia 
cohesiva, y una resina adhesiva o material similar que proporciona resistencia adhesiva, y opcionalmente puede incluir 15
ceras, plastificantes u otros materiales que modifican la viscosidad, así como otros aditivos, tales como antioxidantes 
y estabilizadores.

De acuerdo con realizaciones más preferidas de la presente invención, la composición adhesiva termoplástica 
comprende una composición adhesiva termoplástica sensible a presión, más preferentemente, un adhesivo sensible 20
a presión a base de caucho sintético. En realizaciones específicas, la composición adhesiva termoplástica puede ser 
un copolímero de bloque de estireno-butadieno-estireno (SBS) o una composición adhesiva termoplástica termofusible 
de estireno-isopreno-estireno (SIS). Un ejemplo de una composición adhesiva termoplástica preferida es el adhesivo 
SP507 de Savare Specialty Adhesives de Milan, Italia, que ha mostrado estabilidad térmica en los intervalos de 
viscosidad listados a continuación. Otro ejemplo de una composición adhesiva termoplástica preferida es el adhesivo 25
E60W también de Savare Specialty Adhesives. La cantidad de composición adhesiva termoplástica aplicada debe 
mantenerse generalmente en la cantidad mínima necesaria para proporcionar un laminado con integridad aceptable.

El adhesivo es preferentemente un tipo hecho con ingredientes que son adecuados para su uso en el producto de uso 
final, con un nivel adicional en el intervalo del 2 % - 15 % del peso de SAP. Un intervalo de complementos más 30
preferible es del 3 % al 9 % del peso de SAP, dependiendo del tipo de pegamento y del nivel deseado de integridad 
estructural.

La capa de absorción es un material depositado por aire unido por hidrógeno, tal como se describe generalmente en 
la patente de los Estados Unidos 5.866.242. De acuerdo con la realización preferida, el material se hace utilizando 35
medios de deposición por aire bien conocidos en la técnica. Las fibras celulósicas (por ejemplo, pulpa de madera) se 
procesan utilizando un molino de martillos para individualizar las fibras. Las fibras individualizadas se mezclan 
opcionalmente con partículas de SAP y se transportan neumáticamente en una serie de cabezales de conformación. 
La distribución de materiales absorbentes se puede controlar por separado para cada cabezal de conformación. La 
circulación de aire controlada o los agitadores mecánicos en cada cámara producen una distribución uniforme, y las 40
fibras se depositan a través de un vacío en una banda móvil de sustrato vehículo poroso (por ejemplo, tejido) formando 
así una banda móvil uniforme de fibras. La banda en movimiento se comprime posteriormente y un sustrato adicional 
(por ejemplo, tejido) se agrega a la superficie superior para encerrar las fibras sueltas. La banda se une por hidrógeno 
mediante un rollo de calandria calentado, con un patrón de unión grabado en la superficie para formar uniones de 
hidrógeno en las regiones comprimidas. La banda resultante se forma en rollos para su posterior manipulación. El 45
calor y la presión aplicados interactúan con la humedad contenida en las fibras celulósicas para producir uniones que 
son al menos mínimamente estables después de la humectación, según sea necesario para mantener la unión bajo 
fuerzas mecánicas externas, en uso, y para resistir las fuerzas de desunión generadas por la hinchazón del SAP 
hidratante. Los expertos en la materia pueden equilibrar el peso base del material y la velocidad de la línea con los 
niveles de calor y presión requeridos para producir la unión adecuada dado el patrón de unión particular. Sin la adición 50
de calor, una presión extrema se requiere de otro modo para formar la reducción deseada de la estabilidad del líquido 
en las uniones dentro de la capa de absorción.

Un factor significativo que rige el grado de unión es el porcentaje de área unida en el patrón de unión estampado, 
como un patrón de tipo tierra - mar. Para los fines del material de capa de absorción de la presente invención, el 55
porcentaje del área de unión está deseablemente en el intervalo del 5 % al 50 % de la superficie, con más 
preferentemente en el intervalo del 10 % al 40 %, e incluso más preferentemente en el intervalo del 15 % -30 %. La
dimensión mínima del área no unida generalmente interactúa con el peso base para determinar la densidad. Si bien 
el análisis predictivo preciso es complejo, los expertos en la materia pueden derivar las dimensiones necesarias para 
que un patrón particular produzca la densidad deseada matemáticamente o por ensayo y error. Para evitar variaciones 60
a gran escala en las propiedades del material, el patrón de unión debe repetirse. Una disposición de unión a modo de 
ejemplo es un patrón de unión de líneas paralelas en centros de 3,9 mm, con una superficie adherida cada 1 mm de 
ancho. Las dimensiones del patrón de unión de la capa de absorción de la presente invención producen una densidad 
aparente en el intervalo de 0,08 g/cc - 0,25 g/cc, y más preferentemente en el intervalo de 0,10 g-cc - 0,20 g/cc, con 
la densidad aparente dependiente de la interacción del patrón de unión con el peso base del material. Un patrón de 65
unión preferido es de un tipo que suprime la absorción en la dirección transversal al hacer que la absorción líquida en 
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la dirección transversal se cruce repetidamente entre las regiones unidas y no unidas.

Las fibras celulósicas que pueden usarse en una capa de absorción de la presente invención son bien conocidas en 
la técnica e incluyen pulpa de madera, algodón y fibras de lino, turba de musgo, así como celulosa regenerada como 
el rayón viscosa. Si bien se pueden incluir fibras sintéticas menos humectables, como las fibras termoplásticas, 5
mediante el proceso de deposición por aire, estas no son deseables para los fines de la capa de absorción de la 
presente invención porque reducen la humectabilidad de algunos de los poros en la capa de absorción y, como 
resultado, reducen las propiedades de absorción del material resultante. La pulpa de madera es la más preferida. Las 
pulpas pueden obtenerse de procesos mecánicos o quimiomecánicos, sulfito, Kraft, materiales de rechazo de pulpa, 
pulpas de solventes orgánicos, etc. Ambas especies de madera blanda o dura son útiles, aunque se prefieren las 10
pulpas de madera blanda, siendo el pino del sur de Kraft el más preferido. Un ejemplo de pulpa adecuada es la pulpa 
de grado J-LDE disponible comercialmente de Rayonier en Jesup, GA.

Los sustratos vehículos adecuados para el proceso de disposición por aire de unión de hidrógeno pueden incluir no 
tejidos que se unen a las fibras de celulosa bajo calor y presión. Estos incluyen telas no tejidas unidas químicamente, 15
telas no tejidas unidas por aire que usan ciertos tipos de fibras aglutinantes bicomponentes, o telas no tejidas 
hidroentrelazadas que contienen una cantidad adecuada de fibras de celulosa regenerada para formar uniones de 
hidrógeno útiles. El sustrato preferido, no obstante, es tejido, siendo el más adecuado un tipo poroso como el grado 
3995 de Dunn Paper de East Hartford, Conn.

20
El laminado absorbente de acuerdo con la presente invención puede fabricarse de acuerdo con los procesos descritos 
en la Publicación de Patente de Estados Unidos n.º 2012/0148821. De acuerdo con uno de esos procesos, se puede 
hacer un rollo u hoja de laminado midiendo una cortina de partículas de SAP que caen libremente y mezclando la 
cortina de partículas de SAP con fibras de composición adhesiva termoplástica termofusibles. La cortina de fibras 
adhesivas termofusibles puede generarse mediante cualquiera de los equipos termofusibles disponibles en el 25
mercado, como el cabezal aplicador UFD y las boquillas estándar Omega 5,5 de ITW Dynatec en Hendersonville, TN.

La mezcla resultante se dirige después sobre un sustrato móvil (sustrato inferior). La capa de absorción se dirige sobre 
la mezcla de adhesivo SAP para formar una estructura tipo sándwich. Las propiedades adhesivas de la fusión en 
caliente unen este conjunto. Se genera una segunda mezcla de SAP y fibras adhesivas termofusibles de forma similar 30
a la primera y se deposita en el lado de la capa de absorción de la lámina de laminado móvil. Finalmente, el sustrato 
superior se alimenta como una hoja móvil y se combina con esta segunda capa de SAP y mezcla de fibra adhesiva 
para formar la estructura final de la presente invención. El laminado puede entonces enrollarse y/o cortarse en 
segmentos dimensionados para uso en un artículo absorbente. Los métodos y aparatos para medir el SAP y mezclar 
el SAP con la composición adhesiva termoplástica termofusibles están disponibles comercialmente y son conocidos 35
por los expertos en la materia.

La capa de absorción se produce utilizando la tecnología de disposición por aire establecida. El equipo para producir 
telas no tejidas depositadas por aire está comercialmente disponible, como el que ofrece Dan Web de Aarhus, 
Dinamarca. Para producir la capa de absorción, primero se alimenta una capa vehículo de tejido en una pantalla de 40
alambre en movimiento y la pulpa de pelusa y la mezcla opcional de SAP se deposita después en esta pantalla de 
alambre usando métodos de deposición por aire bien conocidos por los expertos en la materia. En este tipo de equipos, 
la pulpa de pelusa se alimenta en forma de láminas en molinos de martillo que desfibran la pulpa en fibras 
individualizadas y la suspenden en una corriente de aire que la dirige a través de los conductos a los cabezales de 
conformación en la línea de deposición por aire. El SAP se proporciona en súper-sacos y se alimenta directamente a 45
los dispositivos de medición en los cabezales de conformación. Una segunda capa de tejido en movimiento continuo 
se combina en la parte superior de la banda en movimiento, intercalando la pulpa (y el material opcional de SAP) entre 
dos capas de tejido para contener fibras sueltas en las porciones no unidas de la banda.

Este conjunto se compacta después entre los rodillos de acero, y se dirige después a la calandra de unión. Los 50
patrones de unión tierra-mar se pueden formar de muchas formas diferentes, pero una forma es tener una calandra 
grabada en la parte superior que lleve el patrón de unión acoplado a una calandra generalmente lisa en la parte inferior. 
Las calandras se calientan y cargan a una presión suficiente para producir el nivel deseado de uniones de hidrógeno 
en la banda en movimiento. Preferentemente se proporciona una unión suficiente para permitir la resistencia de 
delaminación vertical de al menos 4N requerida para cualquier sustrato en el laminado, pero la unión excesiva resultará 55
indeseablemente en fibras cortadas y mala absorción. Las condiciones de proceso apropiadas dependen de la banda 
y de la velocidad de la línea, y los expertos en la materia pueden configurarlas. La deposición por aire de uniones de 
hidrógeno resultante se proporciona después al proceso de laminación descrito anteriormente, ya sea directamente 
como una banda en movimiento o en forma de rollo para alimentar el proceso.

60
Uno de los aspectos deseables de este tipo de laminado es la delgadez del núcleo resultante. Los núcleos de la 
presente invención son muy finos. Se midieron muestras de materiales a modo de ejemplo para la calibración. Estos 
valores se presentan en la tabla 1 a continuación:
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Tabla 1

Mediciones de 
calibración

Calibre (mm)

MEDIA s

Material del Ejemplo 1 2,1 0,014

Material del Ejemplo 2 2,9 0,07

Material del Ejemplo 3 1,8 0,14

El material de la presente invención tiene un calibre de 3 mm o menos.

La resistencia a la deslaminación vertical debe ser suficientemente grande para permitir que el núcleo de la presente 5
invención se maneje en una operación de conversión convencional. Se midieron muestras de los materiales a modo 
de ejemplo para la delaminación vertical. Estos valores se informan en la tabla 2 a continuación:

Tabla 2
Mediciones de delaminación vertical Delaminación (N)

MEDIA s

Material del Ejemplo 1 4,4 1,9

Material del Ejemplo 2 5,1 0,96

Material del Ejemplo 3 5,6 0,25
10

Se ideó un experimento para ilustrar la efectividad de la configuración del material de la presente invención para reducir 
de forma más efectiva la humedad del punto en el que el fluido ingresó al material del núcleo como lo indican los 
resultados de rehumectación. Para construir convenientemente las diversas configuraciones para la prueba, las capas 
que comprenden el núcleo de la presente invención se produjeron discretamente para que pudieran apilarse unas 
sobre otras de diferentes formas para representar la estructura del núcleo de la presente invención, así como para 15
representar las configuraciones alternativas menos efectivas. Finalmente, los núcleos de la presente invención se 
compararon con estas maquetas apiladas para mostrar resultados similares que sugieren que la maqueta eran 
representaciones válidas. Se produjeron los siguientes materiales discretos para aproximar las diferentes capas en el 
material de la presente invención:

20
Los siguientes son materiales utilizados:

1. C210: Esta es una mezcla de SAP y fibras de cola termofusibles laminadas entre dos capas de tejido. El tejido 
es de grado 3995 de 17 g/m2 de Dunn Paper. El SAP es T9030 de 171 g/m2 de BASF. El adhesivo termofusible 
es de 5 g/m2 SP507 de Savare. Esto representa cada una de las capas de almacenamiento en el material de la 25
presente invención

2. J090: este es un material depositado por aire unido por hidrógeno, compuesto por 2 capas de tejido 3008 de 17 
g/m2 de Clearwater Paper, con pulpa de pelusa Rayonier Rayfloc J-LDE de 56 g/m2 depositada por aire entre las 
mismas. El material tiene uniones de hidrógeno entre dos rodillos de calandria calentados a 170 °C con un patrón 30
de estampado de pana con líneas de estampado paralelas de 1 mm de ancho separadas por 2,9 mm de ancho sin 
unir. Se aplica suficiente presión para hacer una unión destructiva con el tejido, pero sin dividir el material. Esto 
representa la capa de absorción en el material de la presente invención.

3. C400: Esta es una mezcla de SAP y fibras de cola termofusibles, laminadas entre dos capas de tejido. El tejido 35
es de grado 3995 de 17 g/m2 de Dunn Paper. El SAP es T9030 de 351 g/m2 de BASF. El adhesivo termofusible 
es SP507 de 15 g/m2 de Savare. Esto representa un equivalente de dos capas de almacenamiento en un control 
para el material de la presente invención que no tiene una capa de absorción. Se cree que la estructura monolítica 
es una mejor representación que dos piezas de C210 apiladas una sobre la otra.

40
4. Cubierta: Polipropileno unido por hilatura de 20 g/m2.

La finalidad de proporcionar la capa de absorción es mejorar el secado del área objetivo en la que se agrega fluido al 
núcleo, como lo indican los resultados de la prueba de v. Se realizó un experimento utilizando maquetas para mostrar 
la mejora en el secado al agregar una capa de absorción en una estructura de sándwich (en comparación con un 45
control sin una capa de absorción), para mostrar la superioridad de tener la capa de absorción intercalada en lugar de 
en la parte superior, y para mostrar que el material del ejemplo 1 se desempeña de forma similar a la maqueta de la 
estructura de "sándwich" en el experimento, sugiriendo que las maquetas son representaciones precisas de este 
resultado.

50
Experimento 1

Maqueta para el experimento 1
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'n = 3-cada uno de los núcleos de 100 mm x 300 mm se cortó de los materiales anteriores y se apiló uno encima del 
otro en las siguientes configuraciones.

Variante 1-Capa de Absorción en la parte superior: Dos capas de C210 en la parte inferior con J090 en la parte 
superior, con material de cobertura encima de las mismas.5

Variante 2-Sándwich: Dos capas de C210 con J090 en el medio, con material de cobertura en la parte superior. 
Esto representa el material de la presente invención.

Variante 3: Capa sin absorción C400 con material de cobertura en la parte superior. Esto representa un control sin 10
capa de absorción.

Variante 4: Material del ejemplo 1. Esto proporciona una indicación de la precisión de qué tan bien la variante 2 
representa el material real de la presente invención.

15
Procedimiento de prueba de rehumectación:

Se usó un dosificador de fluido que tiene un tubo de dosificación vertical de 25,4 mm (1 pulgada) de diámetro interno 
que se alimenta a través del centro de una almohadilla cuadrada de 101,6 mm (4 pulgadas) que pesa 988 gramos, 
que se colocó en el centro de cada maqueta de núcleo de 100 mm x 300 mm. Se añadieron 100 ml de solución salina 20
al 0,9 % a través del dosificador que se drenó después en la muestra central a continuación. El dosificador se retiró 
después de la dosificación y la muestra se dejó equilibrar durante 30 minutos. Después del equilibrio, se ensamblaron 
y pre-pesaron pilas de diez (10) círculos de papel de filtro Ahlstrom No. 4 x 7 cm. Las mismas se colocados en el 
centro húmedo de la muestra y se colocó un peso de 0,05 k/g/cm2 (0,7 psi) en cada pila. Después de 2 minutos 
exactamente, se retiró la pila y se pesó. El peso de tara de los papeles de filtro se sustrajo para producir el peso del 25
líquido absorbido, que se registró como la rehumectación en gramos. Las etapas anteriores se repitieron para un 
segundo ataque, con la rehumectación registrada como antes.

Tabla 4

Configuración Prueba
Muestra 

1
Muestra 

2
Muestra 

3
MEDIA S

Variante 1: Capa de absorción en la 
parte superior

1ª Rehumectación 0,05 0,05 0,04 0,05 0,01

2ª Rehumectación 1,56 4,39 1,16 2,37 1,8
Variante 2: Sándwich 1ª Rehumectación 0,04 0,05 0,04 0,04 0,01

2ª Rehumectación 0,02 0,01 0,08 0,04 0,04

Variante 3: Control de Capa sin 
Absorción

1ª Rehumectación 0,05 0,05 0,06 0,05 0,01

2ª Rehumectación 1,84 1,84 2,17 1,95 0,19

Variante 4: Ejemplo 1 1ª Rehumectación 0,05 0,04 0,04 0,04 0,01

2ª Rehumectación 0,03 0,02 0,03 0,03 0,01
30

Las primeras repeticiones fueron todas de 0,06 g o menos. Hay una cantidad suficiente de SAP directamente debajo 
del objetivo humedecido para absorber el líquido de forma efectiva sin tener que depender de una mayor difusión del 
líquido que lo que fueron capaces de todas las variantes. La estructura de Sándwich de la Variante 2 demuestra una 
segunda rehumectación significativamente mejorada en comparación con el Control de la Variante 3. También 
demostró una segunda rehumectación direccionalmente mejorada en comparación con tener la capa de absorción en 35
la parte superior. El material del Ejemplo 1 de la Variante 4 se realizó de forma similar a la maqueta de la variante 1 y 
no fue significativamente diferente, sugiriendo que la variante 2 de la maqueta es una representación válida.

Si bien no se desea estar limitado por ninguna teoría en particular, se cree que la adición de la capa de absorción en 
la parte superior del conjunto probablemente separa el líquido del área húmeda, trayendo algo de reducción en el40
fluido en el centro del núcleo. Sin embargo, la transferencia de líquido al SAP seco en la periferia del área húmeda es 
ineficaz y, como resultado, la capa de absorción altamente humectable retiene una gran cantidad de fluido que 
presenta una superficie húmeda a través del material de cobertura a la pila de papel de filtro en la prueba de 
rehumectación. Por el contrario, en la estructura de sándwich, se cree que con dos caras que interactúan con el SAP, 
la capa de absorción transfiere más fluido al SAP en ubicaciones alejadas del objetivo en las que el líquido ingresa al 45
núcleo, transportando más fluido lejos del objetivo y secando más efectivamente el centro húmedo. Además, se 
intercala debajo de una capa de laminado de SAP y, como tal, se cree que la humedad en esa capa no se presenta 
directamente a través del material de cobertura a los papeles de filtro en la prueba de rehumectación.

Procedimiento de delaminación vertical50

Procedimiento de delaminación vertical. En primer lugar, se instala un probador de tracción (probador de tracción 
Zwick Z005) para causar la compresión entre dos platinas paralelas de al menos 50,8 mm (2 pulgadas) de diámetro. 
A continuación, se prepara una muestra circular de 50,8 mm (2 pulgadas) del laminado de la invención y se une a la 
platina superior. En particular, una cinta de doble capa, como Spectape tipo ST 550, se utiliza para unir la muestra a 55
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la platina superior. La platina inferior está cubierta con un trozo de cinta de espuma de doble capa de 3M, o equivalente, 
con la tira de liberación quitada, haciendo que la superficie de la platina inferior sea adhesiva con una superficie 
ligeramente flexible para que se adhiera bien con la superficie irregular del laminado. Posteriormente, el probador de 
tracción Zwick Z005 se sometió a un ciclo de la siguiente manera: la platina superior se movió hacia la platina inferior 
hasta que la muestra se comprimió con una fuerza de 35 N. La muestra se unió a las platinas superior e inferior. 5
Después de alcanzar este nivel de fuerza, la platina superior se alejó de la platina inferior a una velocidad de 75 
mm/min. Durante la separación de las platinas, la muestra fue delaminada. El valor de fuerza máxima durante este 
modo de tracción corresponde a la extensión de la unión. Estas fuerzas de delaminación fueron registradas 
(expresadas en Newtons).

10
Procedimiento de calibración:

El calibre se mide con un juego de microvalores Emveco modelo 200A para medir la muestra bajo una presión de pie 
de 0,0051 kg/cm2 (0,0725 psi). Una muestra de pañuelo de 200 mm x 300 mm del material se corta y se prueba en 6 
lugares. La función media de Emveco se activa y se registra este valor.15

Capa de absorción para el Ejemplo 1:

Una lámina en movimiento continuo de tejido 3008 de 17 g/m2 disponible de Dunn Paper en East Hartford, CT se 
proporciona como una lámina vehículo en una línea de deposición por aire Dan Web. La pulpa de pelusa de grado 20
Lighthouse de Domtar en Plymouth, NC es desfibrada y alimentada mezclada con una pequeña cantidad de SA65 SA 
de Sumitomo en Singapur. Una lámina de tejido 3995 de 17 g/m2 de Dunn Paper en East Hartford, CT se combina 
como una capa superior al núcleo. La banda tenía un peso base medio de 105 g/m2 y contenía aproximadamente 5 
% de SAP. Esta banda se alimenta a una calandra con un rodillo superior que tiene un patrón de unión de líneas 
unidas paralelas de aproximadamente 1 mm de ancho con aproximadamente 2,9 mm de espacio sin unir entre las 25
mismas, que se ejecuta en la dirección de la máquina. El rodillo inferior que se acopla tiene un patrón de lino, similar 
al de una sábana de lino. Se usó una temperatura del rodillo de 175 °C y se aplicó suficiente presión para dar como 
resultado valores de delaminación vertical de entre 5 y 10 N. Este material se enrolla en un rollo y se proporciona al 
proceso de laminación.

30
Ejemplo 1:

Una cortina de fibras adhesivas termofusibles E60W de Savare en Milán Italia fue proporcionada por un cabezal 
aplicador de pulverización termofusible UFD usando boquillas Omega 5.5 de ITW Dynatec en Hendersonville, TN, y 
mezclada con una cortina continua de T9030 SAP de BASF, con esta mezcla depositada sobre una lámina en 35
movimiento de tejido 3995 de 17 g/m2 disponible por Dunn Paper en East Hartford, CT a una velocidad adicional de 
5,3 g/m2 de adhesivo y la mitad del SAP. La capa de absorción para el Ejemplo 1 anterior se alimentó después como 
una banda en movimiento y se combinó encima de esta mezcla de SAP y pegamento para formar un sándwich. Se 
generó y depositó una segunda capa similar de fibras adhesivas termofusibles de 5,3 g/m2 y la segunda mitad del 
SAP de forma similar a la primera encima de la capa de absorción. Finalmente, se combinó una segunda banda móvil 40
de tejido 3995 en la parte superior de la segunda capa de SAP y fibras adhesivas termofusibles. El complemento de 
SAP fue suficiente para producir un material con un peso base promedio de 489 g/m2.

Capa de absorción para el Ejemplo 2:
45

La capa de absorción para el ejemplo 2 se formó de la misma manera usando el mismo equipo, configuraciones y 
materiales que la capa de absorción del Ejemplo 1. La única diferencia es que la pulpa y el SAP se alimentaron en 
diferentes proporciones para producir un material de aproximadamente 300 g/m2 en peso base que contenía 5 % de 
SAP disperso en lugar de 100 g/m2 en peso base con 5 % de SAP disperso.

50
Ejemplo 2:

El material para el ejemplo 2 se hizo de forma similar al ejemplo 1, excepto que se usó la capa de absorción para el 
ejemplo 2 y el flujo de SAP, lo que se dividió equitativamente entre las dos capas, fue suficiente para producir un 
material con un peso base promedio de 685 g/m2.55

Capa de absorción para el Ejemplo 3:

La capa de absorción para el ejemplo 3 fue similar a la capa de absorción para el ejemplo 1, con la excepción de que 
la pulpa se alimentó a una velocidad en la que el peso base total del material era de aproximadamente 100 g/m2. La 60
otra diferencia era que, en lugar de las líneas paralelas, el patrón utilizado tiene líneas onduladas paralelas que se 
ejecutaron en dirección longitudinal, con una separación de 4,2 mm y un ancho de línea unida de aproximadamente 1 
mm.

Ejemplo 3:65
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El material para el ejemplo 3 es similar al material para el ejemplo 1, con la excepción de que se usó la capa de 
absorción para el ejemplo 3, y el SAP se dividió en partes iguales entre las dos capas para producir un peso base 
global que promedió 343 g/m2.

Se ha observado que la transferencia de líquido desde las porciones de la capa de absorción cerca de la periferia del 5
área humedecida al SAP adyacente no humedecido no parece ser muy eficiente. Sin estar ligado a ninguna teoría en 
particular, las partículas de SAP inmediatamente en contacto con la capa de absorción de humedad parecen hincharse 
parcialmente. El líquido no parece transferirse bien a los granos detrás de las mismas y la hinchazón de los gránulos 
adyacentes parece actuar como una separación. No existe una estructura capilar fina entre las partículas de SAP 
parcialmente hinchadas con las cuales transferir eficientemente la humedad a través del SAP. Sin querer estar ligado 10
a ninguna teoría en particular, se cree que al colocar la capa de absorción en el centro del material en lugar de en una 
cara, el doble de partículas de SAP están en contacto directo con la capa de absorción, presumiblemente duplicando 
la intensidad de cualquier transferencia de fluido.

Se cree que los patrones de unión de hidrógeno compuestos por líneas de unión paralelas tienden a suprimir la 15
absorción de líquidos en la dirección transversal, resultando en un material más húmedo en el punto de ataque del 
fluido que para un material con un patrón de unión que se mueve en ambas direcciones sin tal supresión. Se cree que 
el líquido no tiende a querer atravesar repetidamente los límites entre regiones unidas densas y regiones no unidas 
menos densas a medida que se mueve transversalmente a través del núcleo. El líquido absorbe una distancia adicional 
en la dirección longitudinal sin obstáculos, pero el punto de ataque sigue siendo más húmedo produciendo 20
rehumectaciones más pobres que los materiales sin supresión de la absorción. Se pensaría entonces que una capa 
de absorción con este tipo de patrón de unión y mayor humedad no sería deseable para producir las mejores impurezas
en el material de la presente invención.

También se suponía que una capa de absorción que contiene SAP será menos eficaz en la transferencia de líquido a 25
las capas de almacenamiento de SAP adyacentes en ubicaciones alejadas del punto de ataque de fluido al núcleo 
porque el SAP dentro de la capa de absorción absorberá parte de una cantidad fija de un ataque de líquido, haciendo 
que la capa de absorción parezca más seca y reduciendo la humedad que hace que el líquido se evapore del punto 
de ataque. Adicionalmente, se supone que si SAP se hincha dentro de una capa de absorción, se rompen las uniones 
dentro de la capa, haciendo que se hinche y que los capilares se agranden, lo que reduce la distancia a la que una 30
determinada cantidad de fluido se alejará del punto de ataque. El punto húmedo más seco, más pequeño resultante 
debe transferir menos fluido a las capas de SAP.

Contrariamente a las suposiciones anteriores, en el material de la presente invención, se ha observado que las capas 
de absorción con patrones de unión paralelos que suprimen la absorción de líquido en la dirección transversal y 35
contienen hasta un 20 % de SAP parecen funcionar muy bien como capas de absorción, produciendo la sequedad 
deseada en el punto de ataque de líquido, mejorando el rendimiento de rehumectación. El siguiente experimento fue 
diseñado para sugerir por qué podría ser esto.

Para comprender los efectos, fue necesario idear una forma de simular una representación del sistema de la presente 40
invención que permitiera medir directamente la humedad en el centro del núcleo, así como medir directamente la 
cantidad de líquido absorbido de la capa de absorción en las capas de almacenamiento de SAP adyacentes en 
ubicaciones específicas alejadas del punto de ataque, tanto en la dirección longitudinal como transversal. Para las 
finalidades de este experimento solamente, la humedad se definirá como los gramos de líquido por gramo de material, 
Para medir directamente la humedad del lugar en el que el líquido fue atacado en el núcleo, se colocó una pieza 45
circular de 50,8 mm (2 pulgadas) con una capa de absorción en relieve con un bajo contenido de SAP en el núcleo en 
el punto objetivo, para que el líquido pueda ser atacado en el núcleo a través del mismo, y simplemente se pueda 
eliminar y pesar después del equilibrio para indicar la humedad del núcleo a continuación. Para medir directamente el 
líquido transferido desde la capa de absorción a las capas adyacentes de SAP en ubicaciones distantes al punto de 
ataque, las capas de SAP estaban representadas por círculos de 50,8 mm (2 pulgadas) de laminado de SAP, que se 50
colocaron en la capa de absorción en lugares específicos en relación con el punto de ataque de fluido. El líquido que 
atraviesa la capa de absorción debajo de ellos se transferiría a estos círculos de 50,8 mm (2 pulgadas) como lo harían 
las capas de almacenamiento del material de la presente invención y luego, después del equilibrio, estas piezas 
podrían retirarse y pesarse directamente para indicar la cantidad de fluido transferido en las ubicaciones específicas 
en relación con el punto de ataque. Si bien los círculos de la capa de almacenamiento de SAP no cubren toda la 55
superficie de la muestra de la capa de absorción, la capa de almacenamiento ubicada en la dirección transversal y en 
la dirección longitudinal a 75 mm del punto de ataque está igualmente representada. Finalmente, desprendiendo los 
círculos de laminado de SAP por la mitad y colocando la mitad en la parte superior y la otra en la parte inferior, esto 
representa la ventaja relativa de tener la capa de absorción intercalada entre las dos capas SAP.

60
Se seleccionaron dos materiales de capa de absorción para evaluación como capas de absorción. Ambos estaban 
muy próximos a 100 g/m2. Uno tenía un círculo unido, con círculos no unidos de aproximadamente 5 mm de diámetro 
en centros de 6 mm, rodeado por el área unida. El segundo fue "pana" unido, con líneas unidas paralelas de 
aproximadamente 1 mm de ancho en centros de 3,9 mm con áreas no unidas en el medio. Ambos contienen un 
pequeño porcentaje de SAP, con la muestra de "pana" que contiene algo más de SAP, con una retención centrífuga 65
de 7,45 g/g frente a una retención centrífuga de 5,25 g/g para el material estampado circular.
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Se realizó el siguiente experimento. Se colocó un pañuelo de 200 mm x 300 mm de cada tipo de capa de absorción. 
Se marcó el centro de cada uno y se cortó una pieza circular de 50,8 mm (2 pulgadas) del material de la capa de 
absorción "circular" con un troquel y se colocó en la marca, como un dispositivo para medir la humedad retenida en el 
centro de cada capa de absorción de muestras. Esta pieza circular se podía quitar y pesar, y debido a su similitud en 5
composición y peso base con la capa de absorción que se encuentra debajo, la humedad del centro de los pañuelos 
pudo indicarse así. A 75 mm en la dirección transversal y 75 mm en la dirección longitudinal desde la marca central, 
otro par de marcas fueron puestas en el pañuelo. En cada una de estas marcas se colocó una pieza circular de 50,8 
mm (2 pulgadas) de laminado absorbente de 800 g/m2, representando los estratos de SAP, es decir, las capas de 
almacenamiento de líquido de la presente estructura absorbente, en cada dirección. En este alto peso base, estos 10
elementos laminados son capaces de absorber cualquier cantidad de líquido que le presente la capa de absorción.

Se hicieron 5 configuraciones:

Variante 1: "Circulo", sin piezas de laminado (como control)15

Variante 2, "Pana" sin piezas de laminado (como control)

Variante 3, "Circulo", con dos piezas de laminado de SAP
20

Variante 4: "Pana", con dos piezas de laminado de SAP.

Variante 5: "Pana" con dos piezas de laminado de SAP que se han dividido en dos capas, con la mitad colocada 
en la superficie posterior del pañuelo en cada marca, y la otra mitad colocada en la superficie frontal del pañuelo 
de cada marca, para representar cualquier ventaja de la configuración de sándwich que absorbe desde ambos 25
lados en lugar de un lado.

Se vertió lentamente un ataque de 10 ml de solución salina al 0,9 % sobre el círculo central del material en "círculos", 
que atravesó después la capa de absorción debajo del mismo. Cuando la mancha húmeda alcanzó los círculos 
longitudinales y transversales de laminado de SAP de 800 g/m2, el líquido se absorbería en el laminado de SAP según 30
cuán húmeda estaba la capa de absorción debajo del mismo. Después de 15 minutos de equilibrio, se retiró la pieza 
de medición de humedad de "circulo" y se pesó para ver qué tan seco se había vuelto el centro (el objetivo de tener 
una capa de absorción), se retiraron y pesaron los círculos de laminado de SAP ubicados transversal y 
longitudinalmente para ver cuánto líquido se había transferido a estas piezas en cada dirección, y finalmente, las 
dimensiones de largo y ancho del área mojada.35

Configuración 1: "Círculos" sin piezas de laminado de SAP Control 1
Peso base: 96 
g/m2 Área mojada

Humedad de la pieza 
extraíble central

Líquido absorbido en las piezas extraíbles de 
laminado de SAP (g)

Condición:
Longitud 
(mm)

Ancho 
(mm) Centro (g/g) Transversal (g) Longitudinal (g)

Suma de 
ambos (g)

1er ataque de 
10ml

220 200 4,8 N/A N/A N/A
2do ataque de 
10 ml

295 200 5,6 N/A N/A N/A
3er ataque de 
10 ml 300 200 5,6 N/A N/A N/A

Configuración 2: "Pana" sin piezas de laminado de SAP control 2
Peso base 101 
g/m2 Área mojada

Humedad de la pieza 
extraíble central

Líquido absorbido en piezas extraíbles de 
laminado de SAP (g)

Condición:
Longitud 
(mm)

Ancho 
(mm) Centro (g/g)

Transversal 
(g)

Longitudinal 
(g)

Suma de 
ambos (g)

1er ataque de 
10 ml 260 85 4,2 N/A N/A N/A
2do ataque de 
10 ml 300 100 5,0 N/A N/A N/A
3er ataque de 
10 ml 300 140 5,5 N/A N/A N/A

40
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Configuración 3: "Círculos" con piezas de laminado de SAP
Peso base 
100 g/m2 Área mojada

Humedad de la pieza 
extraíble central

Líquido absorbido en piezas extraíbles de 
laminado de SAP (g)

Condición:
Longitud 
(mm)

Ancho 
(mm) Centro (g/g) Transversal (g) Longitudinal (g)

Suma de 
ambos (g)

1er ataque 
de 10 ml 225 200 4,2 0,3 0,3 0,6
2do ataque 
de 10 ml 290 200 5,2 1,0 0,7 1,7
3er ataque 
de 10 ml 300 200 5,4 2,6 1,7 4,3

Configuración 4: "Pana" con piezas de laminado de SAP
Peso base 
100 g/m2

Área mojada

Humedad de la 
pieza extraíble 
central

Líquido absorbido en piezas extraíbles de 
laminado de SAP (g)

Condición:
Longitud 
(mm)

Ancho 
(mm) Centro (g/g) Transversal (g) Longitudinal (g)

Suma de 
ambos (g)

1er ataque 
de 10 ml 250 100 3,7 0,0 1,9 1,9

2do ataque 
de 10 ml 280 135 4,7 0,6 3,0 3,5

3er ataque 
de 10 ml 300 150 5,0 1,2 4,7 5,9

Configuración 5: "Pana" con laminado en ambos lados5
Peso base 100 
g/m2 Área mojada

Humedad de la pieza 
extraíble central

Líquido absorbido en piezas extraíbles de 
laminado de SAP (g)

Condición:
Longitud 
(mm)

Ancho 
(mm) Centro (g/g)

Transversal 
(g)

Longitudinal 
(g)

Suma de 
ambos (g)

1er ataque de 
10 ml 235 90 3,2 0,3 2,1 2,4
2do ataque de 
10 ml 270 135 4,4 0,3 3,6 3,9

Las pruebas preliminares y de confirmación de las configuraciones 3 y 4 para dos ataques arrojaron resultados 
relativos similares entre ambas como se ve anteriormente.

En estos resultados se encontró que cuando el líquido se absorbía en las piezas extraíbles de laminado de SAP, la 10
pieza extraíble central se volvió menos húmeda, sugiriendo que el sistema en el experimento anterior está funcionando 
de manera similar al material de la presente invención.

En la medida en que las maquetas anteriores representan el rendimiento relativo del laminado real de la presente 
invención, estos resultados apuntan inesperadamente a usar el patrón de unión de pana e incluir algo de SAP adicional 15
en ese material, ya que produce tanto el centro más seco como la transferencia de más líquido a las capas laminadas 
de SAP adyacentes.

Se esperaba que la capa de absorción con un patrón unido de "círculos" que contuviera menos SAP y que se 
absorbiera libremente en ambas direcciones, transversal y longitudinal, transfiriera más líquido a las piezas extraíbles 20
de laminado de SAP ya que se esperaba que humedeciera mejor a ambos y que la distancia de absorción fuera menos 
inhibida por la absorción de SAP dentro de la capa de absorción. En cambio, lo que sucedió fue que las piezas de 
laminado de SAP extraíbles en la posición longitudinal en el sistema de pana absorbieron mucho más líquido y 
combinaron esa mejor transferencia de líquido fuera de la capa de absorción con la acción de secado adicional del 
SAP dentro de la lámina, consiguiendo una pieza extraíble en el centro con la menor humedad.25
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REIVINDICACIONES

1. Una estructura absorbente en capas, que comprende:

una capa de absorción central que comprende material depositado por aire unido por hidrógeno que comprende 5
material fibroso celulósico; y primera y segunda capas de almacenamiento de líquido situadas en relación de 
transferencia de líquido en lados opuestos respectivos de la capa de absorción central, comprendiendo cada una 
de la primera y segunda capas de almacenamiento de líquido una matriz de filamentos adhesivos termofusibles y 
polímero superabsorbente (SAP), en donde los filamentos adhesivos termofusibles están configurados para adherir 
las primera y segunda capas de almacenamiento a los lados opuestos respectivos de la capa de absorción central, 10
y en donde cada una de la primera y segunda capas de almacenamiento de líquido comprenden una capa de tejido 
de fibra celulósica adherida a la matriz respectiva de filamentos adhesivos termofusibles y SAP en el lado de la 
matriz respectiva opuesta a la capa de absorción central.

2. La estructura absorbente en capas de la reivindicación 1, en la que el peso base del SAP en cada una de la primera 15
y segunda capas de almacenamiento de líquido está entre 75-300 g/m2.

3. La estructura absorbente en capas de la reivindicación 2, en la que el peso base del SAP en cada una de la primera 
y segunda capas de almacenamiento de líquido es de un peso base sustancialmente igual.

20
4. La estructura absorbente en capas de la reivindicación 1, en la que la capa de absorción central comprende una 
porción central formada a partir de fibras de pulpa de madera unidas por hidrógeno, y la primera y segunda capas de 
tejido unidas por hidrógeno a los lados opuestos respectivos de la porción central.

5. La estructura absorbente en capas de la reivindicación 1, en la que la capa de absorción central está internamente 25
unida con un patrón de unión estampado.

6. La estructura absorbente en capas de la reivindicación 5, en la que la capa de absorción central incluye áreas unidas 
y otras áreas que no están unidas.

30
7. La estructura absorbente en capas de la reivindicación 5, en la que el porcentaje de área de unión es entre un 10 
% y un 40 % del patrón de unión estampado.

8. La estructura absorbente en capas de la reivindicación 7, en la que el patrón de porciones unidas separadas 
comprende una pluralidad de porciones de línea unidas espaciadas en centros de 3,9 mm, y en donde el ancho de la 35
superficie unida es de 1 mm.

9. La estructura absorbente en capas de la reivindicación 8, en la que la capa de absorción central tiene una densidad 
entre 0,08 g/cc y 0,25 g/cc.

40
10. La estructura absorbente en capas de la reivindicación 1, en la que el patrón de unión está configurado para 
mantener la capa de absorción central en tensión en una dirección de espesor para estabilizar la densidad de la capa 
de absorción central, en donde la capa de absorción central tiene una densidad entre 0,08 g/cc y 0,25 g/cc.

11. La estructura absorbente en capas de la reivindicación 10, en la que el fluido es libre de desplazarse en la dirección 45
longitudinal sin tener que cruzar límites entre las áreas unidas y no unidas, y mientras que el líquido que se desplaza
en la dirección transversal debe cruzar múltiples límites entre las áreas unidas y no unidas, dando como resultado la 
supresión de la absorción en la dirección transversal en comparación con la absorción en la dirección longitudinal.

12. La estructura absorbente en capas de la reivindicación 1, en la que la capa de absorción central está configurada 50
para presentar más regiones unidas en una dirección transversal al eje longitudinal.

13. La estructura absorbente en capas de la reivindicación 1, en la que el artículo absorbente exhibe una rigidez media 
de Gurley de no más de 400, en donde la estructura absorbente exhibe una resistencia a la delaminación vertical de 
al menos 4N; un  valor de retención centrífugo de al menos 18 g/g, y un espesor de calibre de 3 mm o menos, según 55
lo medido en la descripción.
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