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DESCRIPCION

Elemento absorbente para productos higiénicos, que tiene cavidades expansibles que contienen material
superabsorbente y procedimiento de fabricacion

Campo de la invencidn

La presente invencion versa acerca de articulos higiénicos absorbentes y, especificamente, acerca de un elemento
absorbente para un articulo de este tipo.

Descripcion de la técnica relacionada

La expresion “articulos higiénicos absorbentes” indica, en general, articulos tales como, por ejemplo, panales para
bebés y nifios pequenos, compresas para la incontinencia, salvabraguitas para las mujeres, tampones y similares,
disefados para absorber liquidos corporales, estando ubicados, preferentemente, en la region perineal del usuario.

Como se ilustra de forma esquematica en la Figura 1 de las laminas adjuntas de dibujos, normalmente estos
articulos tienen una estructura estratificada que comprende una lamina externa B impermeable a los liquidos
(denominada habitualmente “lamina trasera”), una lamina interna T permeable a los liquidos (denominada
habitualmente “lamina superior”), disefiada para ser puesta en contacto con la piel, y un inserto o nudcleo central
absorbente C, que tiene la funcién de capturar y almacenar liquidos corporales. En particular, en la representacion
de la Figura 1 hay reconocible la configuracién tipica de reloj de arena de un articulo higiénico absorbente que
puede llevarse puesto como bragas, tal como precisamente un pafal o una compresa, dotado de lenglietas E para
cerrarlo por la cintura.

Como conocen bien los expertos en la técnica, durante el curso de los anos, se han desarrollado en torno a esta
estructura basica casi infinitas integraciones y variantes de la estructura. Sin embargo, estas integraciones y
variantes no tienen una importancia especifica para el tema tratado en el presente documento, que es
esencialmente el ndcleo absorbente C.

En los primeros panales producidos industrialmente que aparecieron en el mercado al final de la década de 1950, el
nucleo absorbente C estaba compuesto, basicamente, de lo que se denomina pelusa de celulosa con distintas
formas y peso especifico (peso por superficie unitaria). Subsiguientemente, se ha desarrollado la tendencia de
anadir a la pelusa de celulosa materiales granulares superabsorbentes con una capacidad elevada para la retencion
de liquidos.

Dichos materiales superabsorbentes son conocidos por distintos términos, tales como, por ejemplo, SAP (polimero
superabsorbente) o AGM (material gelificante absorbente). En la mayoria de casos, estos son materiales
hidrogelificantes con capacidad para absorber y capturar el liquido de una forma estable en la practica.

A modo de referencia, un gramo de pelusa de celulosa es capaz de absorber 8-10 g de una solucién salina al 0,9%
pero solo retiene una fraccién sumamente modesta de la misma, normalmente 2-3 g.

En cambio, un gramo de material superabsorbente es capaz de absorber aproximadamente 50 g de solucion salina y
de retener aproximadamente 30 g de la misma después de una centrifugacion (segun el procedimiento EDANA
441.1-99) o, si no, aproximadamente 22 g bajo una carga de 4826,33 Pa (segun el procedimiento EDANA 442.1-99).

En vista de estas caracteristicas, la idea de crear un nucleo absorbente para articulos higiénicos, constituido
principalmente, si no exclusivamente, de material superabsorbente, parece ciertamente atractiva.

Sin embargo, en este sentido, debe hacerse notar que la pelusa tiene la funciéon tanto de adquirir como de
transportar el liquido en el nicleo absorbente. El material superabsorbente tiene, en vez de ello, mas que cualquier
otra cosa, la funcion de retener el liquido. Por esta razén, se utilizaron inicialmente materiales superabsorbentes con
bajas concentraciones (70% de pelusa, 30% de material superabsorbente). De hecho, se ha descubierto que
concentraciones superiores a un 40% pueden dar lugar al fenémeno denominado “bloqueo por gel”: al aumento de
volumen, los granulos de material superabsorbente crean una barrera para los liquidos, reduciendo progresivamente
la capacidad para una adquisicion adicional de liquidos, hasta que casi se pierda dicha capacidad.

Se puede superar esta desventaja, al menos en parte, utilizando materiales superabsorbentes de un tipo permeable
disponibles solo recientemente en el mercado. De forma alternativa, es posible intervenir en la distribucién espacial
de pelusa/material superabsorbente, o, si no, afadir a los materiales del nlcleo caracteristicas de adquisicién y de
distribucion de liquidos. Estas soluciones permiten el uso de concentraciones de materiales superabsorbentes de
hasta aproximadamente 60% en peso con respecto al nicleo en su conjunto.

Diversos documentos de patente ilustran la posibilidad de crear un nucleo absorbente sin pelusa de un tipo
tradicional (normalmente celulosa) al sustituir las fibras de celulosa con distintos materiales (por ejemplo, acetato de
celulosa). Ejemplos de documentos de este tipo son los documentos US-A-2003/0208174, US-B-6 068 620, y US-B-
6 832 905. También existen documentos de patente que ensefian como obtener nlcleos absorbentes constituidos
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de forma casi exclusiva por material superabsorbente y extractos de materiales de diversa naturaleza. En este
sentido, se pueden considerar documentos, tales como US-A 4 578 078, US-A 4 600 458, US-A-4 658 914, US-A-4
681 577, US-A-4 685 914, US-A-5 643 238, US-A-5 938 650 0 WO-A-2005/004939.

Aunque presentan caracteristicas ventajosas en su aplicacion, las soluciones descritas en dichos documentos
anteriores no pueden ser consideradas completamente satisfactorias.

En efecto, para conseguir un rendimiento completamente satisfactorio, un ndcleo absorbente con una base de
material superabsorbente deberia corresponderse con el modelo ideal representado en la Figura 2 de las laminas
adjuntas de dibujos: esta consiste en un red regular de granulos 10 de material superabsorbente separados por un
“medio” X que deberia ser capaz de:

- retener los granulos 10 en la posicion asignada a los mismos en la red, evitando cualquier desplazamiento no
deseable de los mismos cuando se manipula y se lleva puesto el articulo;

- adquirir el liquido corporal y transferirlo completamente a los granulos 10, permitiendo que los propios granulos
10 absorban el liquido y experimenten un aumento de volumen;

- no oponer resistencia al aumento de volumen de los granulos 10: mas bien, el “medio” X deberia desaparecer,
de hecho, segin aumentan de volumen los granulos 10 de forma que provoque, una vez se ha completado la
absorcion del liquido, que el nicleo absorbente esté constituido exclusivamente por los granulos hinchados 10;y

- continuar adquiriendo liquido durante el proceso de aumento de volumen de los granulos 10, transferirlo a través
de toda la masa de material absorbente, evitando que parte de esta masa no absorba liquido y, por lo tanto,
permanezca sin usar.

Mas especificamente, la invencién versa acerca de un elemento absorbente segin el preambulo de la
Reivindicacion 1, que es conocido, por ejemplo, por el documento US-A-5 788 684. También son de interés para la
invencion los documentos US-A-6 129 717, US-A-4 381 783 y EP-A-0 875 224.

Objeto y sumario de la invencion

El objeto de la invencién es proporcionar un elemento absorbente que se aproxime al modelo ideal resumido
anteriormente mucho mas estrechamente de lo que ocurre para las soluciones segun la técnica anterior, a la que se
ha hecho referencia anteriormente.

Segun la presente invencion, se consigue dicho objeto gracias al elemento absorbente para articulos higiénicos que
tienen las caracteristicas recordadas especificamente en las reivindicaciones subsiguientes. La invencion también
versa acerca de un articulo higiénico correspondiente y acerca del procedimiento de produccion del elemento
absorbente.

Las reivindicaciones forman una parte integral de la divulgacion de la invencidon proporcionada en el presente
documento.

Breve descripcidn de los dibujos adjuntos

Se describira la invencion, simplemente a modo de ejemplo no limitante, con referencia a las figuras adjuntas de
dibujo, en las que:

- Las Figuras 1 y 2 ya han sido descritas anteriormente;

- la Figura 3 es una vista en perspectiva, parcialmente recortada, de un elemento absorbente del tipo descrito en
el presente documento;

- la Figura 4 es un corte transversal segun la linea IV-IV de la Figura 3;

- la Figura 5 es una vista ampliada de la parte de la Figura 4 indicada por la flecha V;

- la Figura 6 es un corte transversal segun la linea VI-VI de la Figura 3;

- las Figuras 7 y 8 son dos vistas sustancialmente homélogas a la de la Figura 6, que representan la operacién del
elemento absorbente descrito en el presente documento;

- la Figura 9 es una ilustracion esquematica de posibles etapas sucesivas de un procedimiento para la produccion
del elemento absorbente descrito en el presente documento; y

- la Figura 10 es una ilustracion esquematica de la estructura de un dispositivo para producir el elemento
absorbente descrito en el presente documento.

Descripcidn detallada de realizaciones ejemplares de la invencidon

Como en la Figura 1 precedente, en la Figura 3 la referencia C designa en su conjunto un elemento absorbente que
puede ser utilizado en un articulo higiénico del tipo al que se ha hecho referencia en la parte introductoria de la
presente descripcion.

En las realizaciones ejemplares representadas en el presente documento, el elemento C basicamente adopta la
forma de un cuerpo aplanado que tiene una forma rectangular general. Esta configuracién puede ser utilizada, por
ejemplo, en el caso en el que el elemento C esta disefiado para ser insertado en un pafal o, si no, en una compresa
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para la incontinencia. Sin embargo, la forma rectangular no es, en forma alguna, imperativa, en particular para
aplicaciones en distintos productos, tales como, por ejemplo, salvabraguitas sanitarias para mujeres, articulos en los
que se prefiere normalmente, para el nlcleo absorbente, una forma de hueso o una forma de reloj de arena, que es
mas cémoda para la anatomia de la persona que lleva puesto el articulo. Por otra parte, la descripciéon subsiguiente
permitird una comprension mas sencilla de como esta adaptada la solucién descrita en el presente documento para
ser utilizada segun un amplio abanico de geometrias.

Como se apreciard mejor a partir de la vista en corte transversal de la Figura 4, el elemento absorbente C tiene una
estructura estratificada que comprende dos elementos o capas laminares de material laminar 10 y 12 conectados
entre si (segun las modalidades descritas mejor a continuacién) por medio de una capa de adhesivo 14, constituida
por ejemplo, por un adhesivo de fusion por calor, que es utilizado de forma generalizada en la produccion de
articulos higiénicos.

Al menos una de las capas 10 y 12, y preferentemente ambas, son permeables a los fluidos corporales que el
elemento C esta disefiado para absorber. En una realizacién preferente en la actualidad, las capas de materiales
laminares 10 y 12 estan constituidas por tela no tejida que consiste en polipropileno y una mezcla de fibras con un
peso especifico (peso por area unitaria) en el intervalo de 10 g/m2 a30 g/m2.

Los materiales de este tipo son utilizados de forma generalizada en la produccién de articulos higiénicos. En aras de
la sencillez de la descripcion, en lo que sigue se hara referencia en el presente documento a la capa 10 y a la capa
12 como capa “inferior” y a la capa “superior”, respectivamente. Estos términos son utilizados simplemente a modo
de referencia y no deberia interpretarse que limitan de ninguna forma el ambito de la invencion: el elemento
absorbente C es apto, de hecho, para ser utilizado segln una orientacién casi indiferente.

La intencidon al decir que —al menos una— de las capas 10 y 12 es permeable a los fluidos corporales que han de
ser absorbidos por el elemento absorbente es sefalar la posibilidad de que la otra de dichas capas (por ejemplo, la
capa “inferior” 10) también sea impermeable a los fluidos corporales. De esta forma, la capa impermeable es apta
para ser orientada hacia el exterior del articulo absorbente y para cooperar con la lamina trasera en la funcién de la
retencion de fluidos corporales, o, si no, para constituir ella misma la lamina trasera.

La capa inferior de material laminar 10 se presenta basicamente como una capa alveolada, en el sentido de que, con
la posible excepcion de dos bandas laterales 10a y dos bandas 10b de cabecera (mantenidas preferentemente lisas
para garantizar una conexién firme con bandas homoélogas 12a y 12b de la lamina superior 12 para crear un agarre
lateral firme del elemento C), en la capa 10 hay presentes formaciones 16 concavas o similares a pocillos, obtenidas
segun criterios descritos con mas detalle a continuacion.

De una forma preferente, y como puede apreciarse mejor a partir de la vista en perspectiva de la Figura 3, las
formaciones 16 concavas o similares a pocillos mencionadas anteriormente adoptan, preferentemente, la forma de
un conjunto continuo de celdillas hexagonales que tienen (estos datos por supuesto tienen un valor simplemente
orientativo) una profundidad de aproximadamente 1-10 mm y dimensiones diametrales en el intervalo de 5-30 mm.

Esta configuracion de “panal” constituye una solucion preferencial, que optimiza la relacién entre la parte de area de
la capa 10 ocupada por las celdillas 16 y el area total de la capa 10.

Sin embargo, no es imperativa esta configuracion y, en particular, el hecho de que estas formaciones (brevemente,
cavidades) céncavas 16 tienen una forma hexagonal (configurada segin un conjunto de celdillas que se penetran
entre si estrictamente segun una disposicion alveolar). Los pocillos o cavidades 16 podrian tener, de hecho,
cualquier forma (por ejemplo, con un perfil de boca circular) y/o estar colocadas a una cierta distancia mutua y/o
formar un conjunto que, a diferencia del conjunto continuo ilustrado en las laminas adjuntas de dibujos, tiene
discontinuidades, es decir, areas de la capa 10 en las que no hay presentes cavidades ni pocillos 16, posiblemente
con los pocillos o cavidades 16 localizados Unicamente en un area correspondiente a la parte central del elemento
C.

De nuevo, aunque en el ejemplo ilustrado en el presente documento la distribucion de los pocillos o cavidades 16 es
uniforme, tanto en lo que respecta a las dimensiones como en lo que respecta a la distribucién de los pocillos o
cavidades 16, las distribuciones no uniformes estan incluidas, ciertamente, en el ambito de la invencion, en concreto,
por ejemplo, distribuciones en las que:

- los pocillos o cavidades 16 tienen dimensiones mayores en el centro del elemento C y dimensiones menores en
los margenes del elemento C; y/o

- la densidad (es decir, el nUmero por superficie unitaria) de los pocillos o cavidades 16 es distinta en el centro del
elemento C que en los margenes del elemento C; por ejemplo, con un mayor nimero en el centro que en los
margenes.

Los expertos en la técnica apreciaran que las distribuciones no uniformes de este tipo estan disefiadas para tener en
cuenta el hecho de que la descarga de fluidos corporales esta localizada normalmente en un area correspondiente a
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un “area de deposicion” ubicada en la proximidad del centro del elemento C, posiblemente con morfologias que son
distintas segun el sexo del usuario.

En el interior de los pocillos o cavidades 16 (normalmente en el interior de todos los pocillos o cavidades 16
practicados en la capa 10), hay presentes cantidades respectivas 18 de material con capacidad para absorber
fluidos corporales: estos son precisamente materiales conocidos como SAP (polimero superabsorbente) o AGM
(material gelificante absorbente) que pueden retener, mediante aumento de volumen, grandes cantidades de agua y,
por lo tanto, de liquidos corporales.

De forma orientativa (con referencia a las dimensiones de las celdillas indicadas anteriormente a modo de ejemplo),
cada cantidad 18 puede estar constituida, por ejemplo, por 0,05-0,40 g de material superabsorbente. Cada una de
las cantidades o masas 18 de material superabsorbente esta constituida normalmente por una cierta cantidad de
granulos de este material. Normalmente se prefiere que los granulos de material superabsorbente no se depositen
libremente en el interior del pocillo o cavidad correspondiente 16, sino que se sean retenidos en el mismo por medio
de una cierta cantidad de adhesivo 20 disefiado para conferir una cierta consistencia a la cantidad de material
superabsorbente. Este es normalmente un adhesivo hidrosoluble, por ejemplo el adhesivo disponible con el nombre
comercial de Cycloflex, fabricado por la empresa National Starch (EE. UU.). En contacto con los liquidos corporales,
dicho adhesivo hidrosoluble pierde al menos en parte sus caracteristicas de adhesividad, de forma que cuando el
elemento C comienza a absorber liquido, la masa de material superabsorbente 18 se separa de la pared del pocillo o
cavidad 16 en el que esté ubicada y, de esta manera, puede ser mas libre para expandirse como resultado de la
absorcion del liquido, cooperando con las masas homdlogas 18 que se encuentran en los otros pocillos o cavidades
16, en la creacién de una red con una funcién contraria al hundimiento.

Como se describird con mas detalle a continuacion, el adhesivo hidrosoluble también puede llevar a cabo la funcién
de mantener los pocillos o cavidades 16 cerrados siempre que el elemento C permanezca seco.

En la anterior descripcién se ha supuesto, al menos implicitamente, que las masas 18 de material superabsorbente
tienen las mismas caracteristicas de absorcion y estan dosificadas uniformemente en los diversos pocillos o
cavidades 16. Sin embargo, la invencidén también abarca el uso de masas 18 con caracteristicas diferenciadas de
absorcion (por ejemplo, una absorcién que es mas rapida o mas diferida en el tiempo) y/o el recurso a dosis no
uniformes en los diversos pocillos o cavidades 16 (es decir, haciendo que las masas 18 de material superabsorbente
sean distribuidas en distintas cantidades en distintas areas del elemento), teniendo lo anterior el fin de modular en el
tiempo y/o en el espacio las calidades de absorcion de las diversas areas del elemento C.

Una observacion conjunta de las Figuras 3 y 4 resaltara la morfologia de la capa de adhesivo 14 que conecta las
capas 10 y 12. Esta capa comprende:

- dos tiras laterales 14a que conectan las capas 10 y 12 entre si en areas correspondientes a las bandas laterales
10ay12a;y

- dos tiras 14b de cabecera que conectan las capas 10 y 12 entre si en areas correspondientes a las bandas 10b y
12b de cabecera.

Ademas de las tiras laterales y las tiras de cabecera mencionadas anteriormente, disefiadas para crear una linea
externa de sellado entre las dos capas de laminas 10 y 12 que se extienden a lo largo del elemento C, la capa de
adhesivo 14 también comprende una pluralidad de tiras 14c, que se extienden, separadas entre si (por ejemplo, por
una distancia comprendida entre un minimo de 1 mm y un maximo de 30 mm) para la conexion de las capas 10y 12
en el area en la que estan ubicados los pocillos o cavidades 16.

El adhesivo de la capa 14 es un adhesivo estable no hidrosoluble, tal como normalmente un adhesivo de un tipo de
fusién por calor. El hecho de que las tiras 14c (ilustradas continuas en el presente documento, pero que también
pueden consistir en tramos diferenciados) estan separadas entre si tiene como objetivo evitar que las partes de
abertura de los pocillos o cavidades 16 —en las que se extiende la capa 12 para proporcionar una cubierta—
queden ocluidos de forma no deseable por el adhesivo. Por ejemplo, con los valores de distancia entre las tiras 14c
indicadas anteriormente, es posible proceder de tal forma que, segln la forma y las dimensiones de la parte de
abertura de los pocillos o cavidades 16, se mantiene libre la superficie de la boca de dichos pocillos o cavidades 16
de adhesivo 14c en una fracciéon que varia entre un tercio de la superficie y toda la superficie (es decir, desde un
33% hasta un 100%) de dicha superficie.

La configuracion ilustrada en el presente documento, con la presencia de tiras de adhesivo 14c orientadas en la
direccion de la extensién principal del elemento C, constituye solo una de entre las diversas soluciones posibles que
permite que se consiga el efecto deseado (conexion distribuida de las capas 10 y 12, sin producir la oclusion
completa de las partes de abertura de los pocillos o cavidades 16).

Se podria obtener el mismo resultado, por ejemplo, utilizando tiras de adhesivo que se extiendan no
“longitudinalmente”, como en el caso de las tiras 14c que pueden ser vistas en la Figura 3, sino en una direccion
exactamente ortogonal (por lo tanto “transversal”) con respecto al elemento C.
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Otras soluciones alternativas pueden concebir tiras de adhesivo que se extienden en una direccion inclinada con
respecto al elemento C o, si no, segun un recorrido en zigzag, o, si no, formaciones continuas o discontinuas de
adhesivo aplicadas segun distintas configuraciones geométricas, tales como, por ejemplo, formas de diamante o
recorridos que reproduzcan al menos localmente los recorridos de las partes de abertura de los pocillos o cavidades
16.

De nuevo, la superficie de distribucién del adhesivo de la capa 14 (cualquiera que sea la forma) puede ser no
uniforme sobre la superficie de desarrollo del elemento C, de forma que se confieran al elemento C caracteristicas
de flexibilidad y/o de deformabilidad diferenciadas de un area a otra para mejorar las cualidades de adherencia
anatémica al cuerpo del usuario.

La configuracion ilustrada en el presente documento a modo de ejemplo (tiras de adhesivo 14c orientadas en la
direccion de extension principal del elemento C) es la preferente actualmente por al menos dos razones:

- permite (0 al menos no impide de forma apreciable) la posibilidad de que el elemento C se flexione en una
direccion transversal segun una configuracion general similar a un canal: esta configuracién facilita la recogida y
la contencién de los fluidos, resultando igualmente mas eficaz desde el punto de vista de la conformabilidad
anatémica del elemento C y del articulo que lo comprende;

- induce la configuracién, en el area de transicion o superficie de contacto entre las capas 10 y 12, de canales de
difusién del liquido desde el centro (area de deposicion) hacia los extremos del elemento C.

Ademas de presentar las bandas laterales 12a y las bandas 12b de cabecera mantenidas preferentemente lisas
(para facilitar la conexiéon adhesiva con las bandas laterales 10a y las bandas 10b de cabecera de la capa 10), la
capa 12 es una capa con caracteristicas de elasticidad.

Estas caracteristicas pueden ser intrinsecas del material laminar que constituye la capa 12.

Sin embargo, normalmente, estas caracteristicas obtenidas al someter a dicho material a un procedimiento tal como
para conferir al mismo o, si no, mejorar dichas caracteristicas.

En una realizacion posible, se obtiene este resultado al someter a la porcién central de la lamina superior 12 —por
ende, con la exclusion de las bandas 12a y 12b— a una operacién de “activaciéon”, es decir, de debilitamiento, de
forma que se debiliten/rompan las conexiones entre las fibras de la tela no tejida de la capa 12 en una direccion
transversal con respecto al elemento C (es decir, en una direccién transversal con respecto a las lineas de adhesivo
14c).

El término “activacion” recuerda el hecho de que tal tratamiento es llevado a cabo habitualmente en materiales
elastificados no tejidos para hacerlos “activos”, es decir, mas facilmente extensibles elasticamente.

Hay modalidades adicionales de tratamiento, tales como para permitir, en un area correspondiente a la parte central
mencionada anteriormente, que la lamina 12 presente caracteristicas de elasticidad, sustancialmente al alcance del
experto en la técnica: por ejemplo, el material de la capa 12 podria ser sometido a un tratamiento de (micro)plegado
en una direccion transversal y/o longitudinal con respecto al elemento C.

Entonces, se debe interpretar el patrén plegado general de las porciones que puede ser visto en las Figuras 4 a 8 de
las laminas adjuntas de dibujos como una representacion figurativa de la caracteristica de elasticidad, sin una
referencia especifica a las modalidades con los que se obtiene dicha caracteristica.

Con independencia de la solucién especifica adoptada, en un area correspondiente a las porciones 12c, en las que
la capa 12 no esta conectada de forma adhesiva a la capa inferior 10 por medio de las tiras de adhesivo 14c, la capa
12 puede deformarse en una direccién opuesta con respecto a las partes de abertura de los pocillos o cavidades 16.

Aunque sin desear atribuir un caracter vinculante a este dato cuantitativo, el grado de elasticidad recomendado para
las porciones 12c es tal que, cediendo bajo el empuje de las masas 18, las porciones 12¢ son sometidas a una
extensioén lineal en una relacion desde aproximadamente 1,5:1 hasta aproximadamente 3:1 con respecto al valor
inicial; es decir, cediendo bajo el empuje de las masas 18, las porciones 12c pueden alargarse hasta dos o tres
veces con respecto a las areas adyacentes de la capa 12.

Esta capacidad de deformacion de la capa superior 12 esta disefiada para permitir que la capa 12 se deforme
cuando, como resultado de la absorcién gradual de los liquidos corporales, después de ocupar las cavidades
respectivas 16 por completo, las masas de material superabsorbente 18 tiendan a expandirse (como se ilustra de
forma esquematica con una linea discontinua en la Figura 5) mas alla de los bordes de la boca de las propias
cavidades 16.

La distribucién 14c similar a una tira (o, en general, distribucién discontinua) del adhesivo 14 esta disefiada

precisamente para permitir una expansion libre de las masas mencionadas anteriormente de material

superabsorbente 18. Al aumentar de volumen como resultado de la absorcién del liquido que penetra en el elemento

C a través de al menos una o, preferentemente, ambas capas 10 y 12, después de ocupar completamente o casi
6
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completamente el pocillo o cavidad respectivo 16, las masas 18 son libres, por lo tanto, para hacer presién contra la
capa 12, sin encontrar en el adhesivo 14 un obstaculo apreciable para una deformacion adicional.

Las masas de material superabsorbente 18 hacen presién contra la capa 12, que, debido a la presencia en las
regiones elasticas 12c, cede bajo el empuje de las masas 18. El fenbmeno de expansion de las masas
superabsorbentes 18 (y, por lo tanto, la absorcion de fluido) puede adoptar, de esta manera, la forma de:

- un “primer nivel”, correspondiente al llenado del pocillo o cavidad respectivo 16;y
- un “segundo nivel”, representado pro la etapa adicional de expansion de las masas 18 mas alla del borde de la
boca del pocillo o cavidad respectivo 16.

Como ya se ha mencionado anteriormente, el uso de adhesivo hidrosoluble puede ser extendido a la funcién de
mantener cerrados los pocillos o cavidades 16 siempre que el elemento C permanezca seco. En particular
(normalmente de forma simultdnea con la aplicacion del adhesivo 20 que retiene las masas de material
superabsorbente 18), se pueden aplicar formaciones adicionales 20a de adhesivo hidrosoluble sobre los “puentes”
que separan pocillos o cavidades adyacentes 16 en la direccién longitudinal del elemento C: véase en este sentido,
la Figura 3.

Como se puede apreciar mejor a partir de la vista en corte transversal de la Figura 6, siempre que el elemento C se
encuentre seco (es decir, antes de comience la absorcion de los fluidos corporales), la porciéon de la capa 12
colocada cubriendo cada cavidad o pocillo 16 en efecto cierra dicho pocillo o cavidad 16, que —como la masa de
material superabsorbente 18 contenida en el mismo— por lo tanto esta:

- separada de los pocillos o cavidades adyacentes 16 en la direccion transversal al elemento C por medio de las
tiras de adhesivo (permanente) 14c;y

- separada de los pocillos o cavidades adyacentes 16 en la direccion longitudinal del elemento C por medio de las
formaciones de adhesivo (hidrosoluble y, por lo tanto, no permanente) 20a.

Cuando el elemento C comienza a absorber fluido, las formaciones del adhesivo hidrosoluble 20a pierden su
potencia adhesiva. Entonces, la capa 12 tiende a separarse de la capa 10, mientras que antes las dos capas 10y 12
estaban conectadas entre si por medio del adhesivo 20a (véase la Figura 7). Esta separacion se produce bajo el
empuje del material superabsorbente 18, que se expande. De esta forma, en el “segundo nivel” de expansion, las
masas superabsorbentes 18 (que, en el “primer nivel” de expansion, estan confinadas en sus cavidades 16) pueden
rebosar, en vez de ello, en el interior de las cavidades adyacentes 16 en la direccion longitudinal del elemento C, y
esto también en un grado considerable, como se apreciara mejor en la Figura 8.

A modo de ejemplo orientativo, el mecanismo mencionado anteriormente de expansion de dos niveles permite que
las masas de material superabsorbente se expandan con una relaciéon de forma que, estableciendo la expansion
volumétrica total del material superabsorbente idealmente en 100, se obtenga aproximadamente un 70-90% de la
expansioén en el “primer nivel” (es decir, en el interior de los pocillos o cavidades 16), mientras que se obtiene el 30-
10% restante en el “segundo nivel” de expansion, después del fallo de la union establecida por las formaciones de
adhesivo 20a.

Se apreciara en este sentido, que:

- sobre todo en el caso en el que se obtienen los pocillos o cavidades 16 segun una red alveolar densa de celdillas
hexagonales, cuando se expanden completamente las masas de material superabsorbente 18, el volumen del
elemento C esta constituido de forma casi integral (excepto por las bandas laterales y las bandas de cabecera)
por material superabsorbente que ha absorbido liquidos corporales;

- también cuando se produce el proceso de absorcién del liquido en el segundo nivel, las masas 18 contindan
estando ancladas en los pocillos o cavidades respectivos 16; por lo tanto, no se hunden el uno contra el otro (por
ejemplo, acumulandose por gravedad de forma no deseable en el centro del elemento C de la entrepierna) y
mantienen una exposicion elevada al liquido entrante, minimizando el inicio de los fendémenos de bloqueo por

gel.

La Figura 9 es una ilustracién esquematica de la secuencia de ejecucion de las diversas operaciones que dan lugar
a la creacion del elemento absorbente C descrito anteriormente.

En particular, la referencia 100 designa la estacion de trabajo en la que, comenzando con una lamina de material liso
(por ejemplo, tela no tejida con un gramaje de aproximadamente 10-30 g/m2) se lleva a cabo una formacion de los
pocillos o cavidades 16. Con este fin, se concibe que se hara que pase la lamina sobre un molde formador,
constituido basicamente por una malla 102 dotado de aberturas que tienen un perfil (por ejemplo, hexagonal) que
reproduce los bordes de la boca de los pocillos o cavidades 16.

El material laminar 10 es presionado contra la malla formadora 102 mencionada anteriormente por medio de un
rodillo 104 de impresién dotado de punzones, que obligan al material 10 al interior de las cavidades de la malla 102
para formar los pocillos o cavidades 16. Se puede facilitar el procedimiento de formacion por medio de la presencia,
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en el lado de la malla 102 opuesto al material 10 y al rodillo 104, de un nivel de presién subatmosférica producido
por una fuente 106 de succién.

La profundidad de las cavidades 16 presentes en el molde 102 (por ejemplo, 10 mm) permite la creacién de una
conformacion correcta de los pocillos o cavidades 16, evitando ningin desgarro ni perforacion no deseable del
material laminar 10 (que puede presentar caracteristicas no isotrépicas de resistencia a la traccién en una direccion
longitudinal y en una direccion transversal), en particular cuando se confiere un perfil poligonal, por ejemplo un perfil
hexagonal, sobre la cavidad 16.

Entonces, la capa alveolada 10 formada de esta manera avanza hacia una estacion 114, en la que se vierten en los
pocillos o cavidades 16, de una forma conocida por si misma, las masas de adhesivo hidrosoluble 20. La misma
estacion 114 también puede prever, una vez mas, de forma conocida, la deposicion de las formaciones 20a de
adhesivo.

Con referencia una vez mas a la Figura 9, la referencia 108 designa una estacion de trabajo en la que se dosifican
las masas de material superabsorbente 18 en las cavidades 16. De forma preferente, la estacion 108 de dosificacion
comprende un recipiente o depésito 110 que contiene el material superabsorbente en polvo y funciona como un
dosificador vibratorio que coopera con una “rueda” 112 de dosificacién. Esta es basicamente un tambor, cuya
superficie externa estd dotada de agujeros de dosificacion distribuidos segun un patrén geométrico similar a la
distribucion geométrica de los pocillos o cavidades 16 practicados en el material laminar 10.

La carga del material superabsorbente en polvo en el rodillo 112 de dosificacion y el suministro del material al interior
de los pocillos o cavidades 16 se producen, preferentemente, utilizando un mecanismo neumatico.

En particular, el recorrido de rotacion de la superficie externa del rodillo 112 de dosificacion contempla que, en una
region de carga, en la que estan ubicados los agujeros del rodillo 112 de dosificacién actualmente orientados hacia
el recipiente 110, los agujeros del rodillo 112 de dosificacién son llevados hasta un nivel de presion subatmosférica y
son llenados con material superabsorbente succionado desde el recipiente 110.

Se mantiene la condicion de presion subatmosférica en los agujeros para evitar, con la posible ayuda de una tira 115
de contencion, que el material superabsorbente se salga de los agujeros del rodillo de dosificacion.

Cuando, como resultado del movimiento de rotacién del rodillo 112, los agujeros cargados anteriormente de material
superabsorbente estan colocados orientados hacia abajo, hacia el material laminar 10, un chorro de aire procedente
del interior del rodillo 112 expulsa, de los agujeros, el material superabsorbente en polvo, que es depositado, de esta
manera, en los pocillos o cavidades 16 del material laminar 10.

De nuevo como resultado de la rotacion del rodillo 112, una vez que se ha expulsado el material superabsorbente
contenido en los agujeros, los agujeros vuelven hacia la parte superior para llegar de nuevo la posicion en la que
estan orientados hacia el recipiente o depédsito 110. Durante dicho movimiento de retorno hacia el recipiente 110, los
agujeros experimentan una limpieza con un flujo de aire ionizado y calentado para evitar cualquier contaminacion.

Normalmente asociados con el rodillo 112 de dosificacion hay elementos de sellado que actian tanto en la direccion
axial como en la direccion tangencial para evitar que el material superabsorbente en polvo sea dispersado y sea
llevado mas alla del area de deposicién en los pocillos o cavidades 16. Los elementos de sellado axial pueden estar
constituidos por ranuras presurizadas proporcionadas en los flancos verticales del recipiente suprayacente 110, con
la posible adicion de agujeros de succién que capturan cualquier granulo que pueda haberse escapado. En la
direccion tangencial, el cierre esta constituido, preferentemente, por elementos de rascado que funcionan
sustancialmente como cuchillas rascadoras en la superficie externa del rodillo de dosificacion. Estos elementos de
rascado pueden tener asociados con los mismos chorros de aire y cavidades de succion para recoger cualquier
grano de polvo de material superabsorbente que pueda haberse escapado.

El nimero 116 de referencia designa la estacion de trabajo que lleva a cabo la operaciéon denominada de
“activacion” del material de la lamina superior 12, disefiada para hacer que la capa superior 12 sea elastica bajo el
empuje ejercido por las masas de material superabsorbente 18, de forma que se permita la expansiéon de las masas
18 en el “segundo nivel”.

De una forma conocida, la estacion 116 comprende dos rodillos contrarrotativos con surcos circunferenciales
complementarios que agarran entre ellos el material de la capa 12 y se acoplan entre si con un intervalo o espacio
que puede ser ajustado con precision, de forma que se cree la accion deseada de “activacion”. Al menos uno de los
rodillos mencionados anteriormente tiene bandas extremas lisas y discontinuidades en los surcos, de forma que se
provoque que la activacion de la capa 12 no se produzca en areas correspondientes a las bandas laterales 12ay a
las bandas 12b de cabecera (Figura 3), en las que es deseable que el material de la capa 12 conserve su rigidez
inicial. La estaciéon 116 normalmente también aplica una fuerza de traccién longitudinal sobre el material laminar 12.
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Las referencias 118 y 120 designan dos estaciones para la aplicacién de adhesivo (por ejemplo, de un tipo fusién
por calor) de un tipo conocido, disefiadas para depositar las formaciones de adhesivo 14a, 14b y 14c sobre las
capas 10y 12.

No es imperativa en si misma la presencia de dos estaciones de trabajo disefiadas para operar de forma
diferenciada en las dos capas de material laminar 10 y 12. También se podria aplicar el adhesivo 14 Unicamente en
una de dichas capas de material laminar con vista a su acoplamiento conjunto subsiguiente. Las Figuras 9 y 10
hacen referencia a una realizacién preferente, en la que se concibe que la estacion 118 aplica las tiras laterales
externas 114a y las tiras 14b de cabecera en la capa inferior 10, mientras que la unidad 120 aplica las tiras 14c
sobre el material laminar de la capa 12.

Por supuesto, se pueden modificar los modos de aplicacién del adhesivo segun las necesidades, en particular
cuando cambia la geometria general del elemento C. Esto también es aplicable al adhesivo hidrosoluble: por
ejemplo, las formaciones 20a podrian ser aplicadas (en vez de en la estacion 114, segln la hipdtesis propuesta en el
presente documento) simultdneamente con las tiras 14c.

Después de recibir la o las capas de adhesivo 14, las dos capas 10 y 12 son superpuestas entre si, haciendo que
pasen a una estacioén 126 de prensado (por ejemplo, una estacién de prensado por rodillos), que presiona las capas
10 0 12 entre si en areas correspondientes a las tiras de adhesivo 14a, 14b y 14c, que, al solidificarse, conectan las
dos capas 10 y 12 entre si, confiriendo una coherencia final al elemento C.

A continuacion, se hace que avance el producto semiacabado obtenido de esta manera hacia una estacion 128 de
segmentacioén, que divide en segmentos la cadena de elementos C conectados de momento entre si, actuando en
las areas extremas 10b y 12b conectadas entre si por las tiras de adhesivo 14b, dando lugar, de esta manera, a
elementos C individuales.

La vista de la Figura 10 (en la que los dispositivos y los componentes que son idénticos a los ya descritos con
respecto a la Figura 9 estan designados por los mismos numeros de referencia) resalta cémo —segun una
realizacién particularmente preferente— esta distribuida una buena parte de las estaciones de tratamiento descritas
anteriormente, preferentemente, en torno a una estructura 200 de carrusel que se asemeja sustancialmente a un
rodillo o una rueda, cuya superficie externa define un recorrido serpenteante en primer lugar para la lamina que
constituye la capa 10, luego para la capa 12, que es aplicada contra la capa conformada 10 para formar los pocillos
0 cavidades 16 y es llenada con las masas de material superabsorbente 18, y finalmente para el producto
semiacabado resultante del acoplamiento de las capas 10y 12.

De forma ventajosa, el rodillo o rueda que constituye la estructura 200 de carrusel tiene una superficie externa
perforada de una forma complementaria a los pocillos o cavidades 16 y estd dotada de una o mas cavidades
internas que pueden ser llevadas hasta un nivel distinto de presion, segun el tramo del recorrido serpenteante
considerado.

De esta forma, la superficie externa de la estructura 200 de carrusel puede llevar a cabo la funciéon del molde
perforado para la formacion de pocillos o cavidades 16 (molde 102 de la Figura 9) y, en general, para garantizar una
retencion firme de la capa 10 (acoplada subsiguientemente a la capa 12), esto mientras sigan recibiéndose los
pocillos o cavidades 16 en los agujeros de la superficie externa de la estructura 200 de carrusel hasta que se separa
el producto final de material compuesto (obtenido en la estacién 126, constituida sustancialmente por un rodillo que
presiona la capa de material laminar 12 contra la capa de material laminar 10 con la intercalacién de la capa de
adhesivo 14), segln se representa por medio del nimero 130 de referencia, de la superficie de la estructura 200 de
carrusel al extraer los pocillos o cavidades 16 de los agujeros de la superficie externa de la propia estructura 200.

Por supuesto, sin prejuicio del principio de la invencién, los detalles de construccion y las realizaciones pueden
variar, incluso en un grado notable, con respecto a lo que se ilustra en el presente documento simplemente a modo
de ejemplo no limitante, sin alejarse, de ese modo, del alcance de la invencidn, segun esta definido por las
reivindicaciones adjuntas. Esto se aplica, en particular, pero no exclusivamente, a la posibilidad de replicar la
solucion descrita en el presente documento, de forma que se dé lugar a un elemento absorbente multiple C
constituido por la superposicién de varios elementos del tipo descrito e ilustrado en el presente documento, que
comprende, posiblemente, materiales superabsorbentes con caracteristicas diferenciadas de absorcion (por ejemplo,
una absorcion que es mas rapida o mas diferida en el tiempo). Tal elemento mdultiple puede estar constituido
simplemente por una capa 10 del tipo descrito en el presente documento, cuya estructura alveolada es utilizada,
aprovechando las cavidades presentes en ambas caras de la capa 10 para cargar con material superabsorbente (si
es necesario, con caracteristicas diferenciadas de absorcién en las caras opuestas), y por dos capas 12 —una vez
mas, del tipo descrito en el presente documento— aplicadas para cubrir las cavidades en las dos caras opuestas de
la capa 10.
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REIVINDICACIONES
Un elemento absorbente para la absorcion de fluidos corporales en articulos higiénicos, que comprende:

- una primera capa de material laminar (10) que presenta un conjunto de formaciones céncavas (16) con
partes de abertura respectivas;

- masas (18) de material superabsorbente expansible como resultado de la absorcion de fluido corporal,
masas que estan dispuestas en dichas formaciones cdncavas (16); y

- una segunda capa de material laminar (12), aplicada sobre dicha primera capa de material laminar (10)
que cubre las partes de abertura de dichas formaciones céncavas (16);

y en el que:

- al menos una de dichas capas primera y segunda de material laminar (10, 12) es permeable a los
fluidos corporales para permitir que los propios fluidos corporales penetren en dichas formaciones
concavas (16) y sean absorbidos por dichas masas de material superabsorbente (18) que se expanden
en dichas formaciones céncavas (16);

- dicha segunda capa de material laminar (12) es elastica en un area correspondiente a las partes de
abertura de dichas formaciones céncavas (16), por lo que dicha segunda capa de material laminar (12)
puede deformarse en una direccidbn opuesta con respecto a las partes de abertura de dichas
formaciones céncavas (16), permitiendo, de esta manera, la expansiéon adicional de dichas masas de
material superabsorbente (18) mas alla de dichas formaciones concavas (16), y

- dichas capas primera (10) y segunda (12) de material laminar tienen dos bandas laterales (10a, 12a) y
dos bandas (10b, 12b) de cabecera y estan conectadas entre si por medio de dos tiras laterales (14a) y
dos tiras (14b) de cabecera que conectan entre si dichas capas primera (10) y segunda (12) en areas
correspondientes a dichas bandas laterales (10a, 12a) y dichas bandas (10b, 12b) de cabecera,
respectivamente, y por medio de formaciones adhesivas (14c, 20a) que se extienden en el area en la
que estan ubicadas dichas formaciones céncavas (16); dejando dichas formaciones adhesivas (14c,
20a) al menos parcialmente libres las partes de abertura de dichas formaciones céncavas (16),
caracterizado porque dichas formaciones adhesivas (14c, 20a) incluyen, tanto formaciones adhesivas
estables (14c) que dejan las partes de abertura de dichas formaciones céncavas (16) al menos
parcialmente libres, como formaciones adhesivas hidrosolubles (20a) que conectan dichas capas
primera y segunda de material laminar (10, 12), de forma que se separan las formaciones céncavas (16)
colocadas adyacentes entre si; siendo solubles dichas formaciones adhesivas hidrosolubles (20a) en
dichos fluidos corporales para permitir dicha expansiéon adicional de dichas masas de material
superabsorbente (18) mas alla de dichas formaciones concavas (16).

El elemento segun la Reivindicaciéon 1, en el que dichas formaciones adhesivas (14c) dejan las partes de
abertura de dichas formaciones concavas (16) libres en una fraccién que varia desde un 33% hasta un 100%
del area de dichas partes de abertura.

El elemento segln la Reivindicacion 1 o 2, en el que ambas capas referidas de material laminar (10, 12) son
permeables a dichos fluidos corporales.

El elemento segln una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dicha primera capa de
material laminar (10) esta exenta de dichas formaciones cdncavas (16) en un area correspondiente a al menos
parte (10a, 10b) de su borde.

El elemento segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dichas formaciones céncavas
(16) forman un conjunto continuo en dicha primera capa de material laminar (10).

El elemento segln una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dichas formaciones céncavas
definen un conjunto uniforme.

El elemento segln una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dichas formaciones céncavas
tienen una forma hexagonal, de forma que dicho conjunto tiene un aspecto alveolar.

El elemento segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que al menos una, y
preferentemente ambas, de dicha primera capa (10) y dicha segunda capa (12) de material laminar estan
fabricadas de tela no tejida.

El elemento segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que, al menos en un area
correspondiente a las partes de abertura de dichas formaciones concavas (16) de dicha primera capa de
material laminar, dicha segunda capa de material laminar (12) presenta areas (12c) que son mas elasticas que
las areas adyacentes de dicha segunda capa de material laminar (12).

El elemento segun la Reivindicacion 9, en el que dichas areas (12c) de mayor elasticidad son areas debilitadas
o plegadas.
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El elemento segun la Reivindicacion 9 o 10, en el que dichas areas (12c) de mayor elasticidad tienen una
capacidad de extension aumentada 1,5 a 3 veces con respecto a las areas adyacentes de dicha segunda capa
de material laminar (12).

El elemento segln una cualquiera de las Reivindicaciones 9 a 11 precedentes, en el que dicha segunda capa
de material laminar (12) esta exenta de dichas areas (12c) de mayor elasticidad en un area correspondiente a
al menos parte (12a, 12b) de su borde.

El elemento segun la Reivindicaciéon 1, en el que, al menos en areas correspondientes a dichas formaciones
concavas (16), dichas formaciones adhesivas (14c) tienen la forma de tiras.

El elemento segun la Reivindicaciéon 13, en el que dichas formaciones adhesivas (14c) similares a tiras se
extienden en una direccion longitudinal con respecto al elemento (C).

El elemento segln la Reivindicacion 13 o 14, en el que dichas formaciones adhesivas (14c) similares a tiras
estan separadas entre si por espacios.

El elemento segun la Reivindicacién 15, en el que dichos espacios tienen una anchura de entre 1 y 30 mm.

El elemento segun la Reivindicacion 1, en el que dichas formaciones adhesivas (14c) consisten en adhesivo de
fusién por calor.

El elemento segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dichas masas (18) de
material superabsorbente estan ancladas en dichas formaciones concavas (16) por medio de un adhesivo
hidrosoluble (20) soluble en dichos fluidos corporales.

El elemento segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dichas masas (18) de
material superabsorbente estan distribuidas en distintas cantidades en diferentes areas del elemento.

El elemento segln una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que, después de la absorcién de
fluidos corporales, se expanden dichas masas de material superabsorbente (18):

- enun 70-90% de su volumen total de expansién, en dichas formaciones concavas (16); y
- en el 30-10% restante de su volumen total de expansion mas alla de dichas formaciones céncavas (16).

El elemento segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, que comprende:

- una referida primera capa de material laminar (10) que presenta conjuntos de formaciones concavas
(16) con partes de abertura respectivas en sus dos caras opuestas, recibiendo dichas formaciones
concavas (16) masas (18) de material superabsorbente que pueden expandirse como resultado de la
absorcién de fluido corporal; y

- un par de dichas segundas capas de material laminar (12) aplicado en las caras opuestas de dicha
primera capa de material laminar (10), de forma que se cubran las partes de abertura de dichas
formaciones céncavas (16).

El elemento segun la Reivindicacion 21, en el que dichas formaciones céncavas (16) reciben masas (18) de
material superabsorbente con caracteristicas de absorcion de fluido corporal diferenciadas entre las dos caras
opuestas de dicha primera capa de material laminar (10).

Un articulo higiénico que comprende un elemento absorbente segln una cualquiera de las Reivindicaciones 1
a22.

Un articulo higiénico que comprende una pluralidad de elementos absorbentes segln una cualquiera de las
Reivindicaciones 1 a 22.

El articulo higiénico segun la Reivindicacion 24, en el que los elementos absorbentes de dicha pluralidad tienen
caracteristicas de absorcién diferenciadas entre si.

Un procedimiento de produccion de elementos absorbentes para la absorcién de fluidos corporales en articulos
higiénicos, que comprende las operaciones de:

- proporcionar (100) una primera capa de material laminar que presenta un conjunto de formaciones
concavas (16) con partes de abertura respectivas;

- disponer (108) en dichas formaciones concavas (16) masas (18) de material superabsorbente
expansible como resultado de la absorcién de fluido corporal;

- aplicar una segunda capa de material laminar (12) que cubra las partes de abertura de dichas
formaciones concavas (16) de dicha primera capa de material laminar (10);
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- utilizar, para al menos una de dichas capas primera y segunda, una capa de material laminar (10, 12)
permeable a los fluidos corporales para permitir que los propios fluidos corporales penetren en dichas
formaciones concavas (16) y sean absorbidos por dichas masas de material superabsorbente (18) que
se expanden en dichas formaciones céncavas (16); siendo elastica dicha segunda capa de material
laminar (12) en un area correspondiente a las partes de abertura de dichas formaciones céncavas (16),
por lo que dicha segunda capa de material laminar (12) puede deformarse en una direccién opuesta con
respecto a las partes de abertura de dichas formaciones concavas (16), permitiendo, de esta manera,
una expansion adicional de dichas masas de material superabsorbente (18) méas alld de dichas
formaciones concavas (16), y

- conectar entre si dichas capas primera (10) y segunda (12) de material laminar, que tienen dos bandas
laterales (10a, 12a) y dos bandas (10b, 12b) de cabecera por medio de dos tiras laterales y dos tiras
(14b) de cabecera que conectan entre si dichas capas primera (10) y segunda (12) en areas
correspondientes a dichas bandas laterales (10a, 12a) y dichas bandas (10b, 12b) de cabecera,
respectivamente, y por medio de formaciones adhesivas (14c, 20a) que se extienden en el area en la
que estan ubicadas dichas formaciones céncavas (16) y dejan las partes de abertura de dichas
formaciones concavas (16) al menos parcialmente libres,
caracterizado porque el procedimiento comprende la operacion de conectar entre si dicha primera
capa (10) y dicha segunda capa (12) de material laminar tanto con formaciones adhesivas estables
(14c), que dejan las partes de abertura de dichas formaciones concavas (16) al menos parcialmente
libres, como con formaciones adhesivas hidrosolubles (20a) colocadas de forma que separan las
formaciones céncavas (16) adyacentes entre si; siendo solubles dichas formaciones adhesivas
hidrosolubles (20a) en dichos fluidos corporales para permitir dicha expansion adicional de dichas
masas de material superabsorbente (18) mas alla de dichas formaciones céncavas (16).

El procedimiento segun la Reivindicacion 26, que comprende la operacién de dejar las partes de abertura de
dichas formaciones concavas (16) libres en una fraccion que varia entre un 33% y un 100% del area de dichas
partes de abertura.

El procedimiento segun la Reivindicacion 26 o 27, que comprende la operacion de utilizar para ambas capas de
material laminar (10, 12) materiales permeables a dichos fluidos corporales.

El procedimiento segun una cualquiera de las Reivindicaciones 26 a 28 precedentes, que comprende la
operacion de dejar dicha primera capa de material laminar (10) exenta de dichas formaciones céncavas (16) en
un area correspondiente a al menos parte (10a, 10b) de su borde.

El procedimiento segun una cualquiera de las Reivindicaciones 26 a 29 precedentes, en el que dichas
formaciones concavas (16) forman un conjunto continuo en dicha primera capa de material laminar (10).

El procedimiento segun una cualquiera de las Reivindicaciones 26 a 30 precedentes, en el que dichas
formaciones concavas definen un conjunto uniforme.

El procedimiento segin una cualquiera de las Reivindicaciones 26 a 31 precedentes, en el que dichas
formaciones concavas tienen una forma hexagonal, de forma que dicho conjunto tenga un aspecto alveolar.

El procedimiento seguin una cualquiera de las Reivindicaciones 26 a 32 precedentes, que comprende la
operacion de utilizar tela no tejida para al menos una, y preferentemente ambas, de dicha primera capa (10) y
dicha segunda capa (12) de material laminar.

El procedimiento segun una cualquiera de las Reivindicaciones 26 a 33 precedentes, que comprende la
operacion de proporcionar, en dicha segunda capa de material laminar (12), al menos en un area
correspondiente a las partes de abertura de dichas formaciones concavas (16) de dicha primera capa de
material laminar, areas (12c) que son mas elasticas que las areas adyacentes de dicha segunda capa de
material laminar (12).

El procedimiento segun la Reivindicacion 34, que comprende la operacion de formar dichas areas (12c) de
mayor elasticidad mediante debilitamiento o plegado.

El procedimiento segun la Reivindicacion 34 o 35, que comprende la operacion de formar dichas areas (12c) de
mayor elasticidad con una capacidad de extension aumentada 1,5 a 3 veces con respecto a las areas
adyacentes de dicha segunda capa de material laminar (12).

El procedimiento segun una cualquiera de las Reivindicaciones 34 a 36, que comprende la operacion de dejar
dicha segunda capa de material laminar (12) sin dichas areas (12c) de mayor elasticidad en un area
correspondiente a al menos parte (12a, 12b) de su borde.

El procedimiento segun la Reivindicacion 26, que comprende la operacién de crear dichas formaciones
adhesivas (14c) en forma de tiras al menos un area correspondiente a dichas formaciones céncavas (16).
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El procedimiento segun la Reivindicacion 38, que comprende la operacién de crear dichas formaciones
adhesivas (14c), al menos en un area correspondiente a dichas formaciones céncavas (16), en forma de tiras
que se extienden en una direccién longitudinal con respecto al elemento (C).

El procedimiento segun la Reivindicacion 38 o 39, que comprende la operaciéon de crear dichas formaciones
adhesivas (14c), al menos en un area correspondiente a dichas formaciones concavas (16), en forma de tiras
separadas entre si por medio de espacios.

El procedimiento segun la Reivindicacién 40, en el que dichos espacios tienen una anchura de entre 1 y 30
mm.

El procedimiento segun la Reivindicacion 26, en el que dichas formaciones adhesivas (14c) consisten en
adhesivo de fusion por calor.

El procedimiento seguin una cualquiera de las Reivindicaciones 26 a 42 precedentes, que comprende la
operacion de anclar dichas masas (18) de material superabsorbente en dichas formaciones concavas (16) con
un adhesivo hidrosoluble (20) soluble en dichos fluidos corporales.

El procedimiento seguin una cualquiera de las Reivindicaciones 26 a 43 precedentes, que comprende la
operacion de distribuir dichas masas (18) de material superabsorbente en distintas cantidades en distintas
areas del elemento.

El procedimiento segun una cualquiera de las Reivindicaciones 26 a 44 precedentes, en el que, después de la
absorcion de fluidos corporales, se expanden dichas masas de material superabsorbente (18):

- enun 70-90% de su volumen total de expansioén, en dichas formaciones céncavas (16),
- en el 30-10% restante de su volumen total de expansién, mas alla de dichas formaciones concavas (16).

El procedimiento segun una cualquiera de las Reivindicaciones 26 a 45 precedentes, que comprende las
operaciones de:

- proporcionar una referida primera capa de material laminar (10) que presenta conjuntos de formaciones
concavas (16) con partes de abertura respectivas en sus dos caras opuestas;

- disponer en dichas formaciones concavas (16) masas (18) de material superabsorbente que pueden
expandirse como resultado de la absorcion de fluido corporal; y

- aplicar un par de dichas segundas capas de material laminar (12) en las caras opuestas de dicha
primera capa de material laminar (10), de forma que se cubran las partes de abertura de dichas
formaciones céncavas (16).

El procedimiento segln la Reivindicacién 46, que comprende la operacién de disponer, en dichas formaciones
concavas (16), material superabsorbente con caracteristicas de absorcién de fluido corporal diferenciadas entre
las dos caras opuestas de dicha primera capa de material laminar (10).

El procedimiento segun una cualquiera de las Reivindicaciones 26 a 47 precedentes, en el que al menos las
operaciones de proporcionar un conjunto de formaciones céncavas (16) con partes de abertura respectivas en
dicha primera capa de material laminar (10), disponer dichas masas (18) de material superabsorbente en
dichas formaciones concavas (16), y aplicar (126) dicha segunda capa de material laminar (12) sobre dicha
primera capa de material laminar (10), son llevadas a cabo en estaciones (100, 108, 126) de trabajo dispuestas
en torno a una estructura (200) de carrusel para estirar dicha primera capa de material laminar (10).
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