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DESCRIPCION
Lamina absorbente de agua.
Campo técnico

La presente invencion se refiere a una lamina absorbente de agua fina que se puede utilizar en el sector de los
materiales higiénicos y similares. Mas especificamente, la presente invencion se refiere a una lamina absorbente de
agua que contiene una cantidad muy pequefia de pasta de papel, que puede utilizarse adecuadamente en articulos
absorbentes, tales como pafiales desechables y compresas para la incontinencia, y que presenta unas propiedades
absorbentes elevadas aun siendo delgada. Ademas, la presente invencion se refiere a un articulo absorbente que
utiliza la lamina absorbente de agua. Ademas, la presente invencion se refiere a un procedimiento para preparar
eficientemente la lamina absorbente de agua mencionada anteriormente con propiedades estables.

Técnica anterior

Los articulos absorbentes de fluidos corporales, representados por los pafiales desechables o similares, presentan
una estructura en la que un material absorbente, destinado a absorber un liquido, tal como un fluido corporal, se
intercala entre una lamina de superficie flexible permeable a liquidos (lamina superior), dispuesta sobre un lado que
esta en contacto con el cuerpo, y una lamina de lado posterior impermeable a liquidos (Ilamina posterior), dispuesta
sobre un lado opuesto al que esta en contacto con el cuerpo.

Convencionalmente, ha existido una creciente demanda de mayor delgadez y ligereza de los articulos absorbentes
con el fin de la propiedad del disefio y la comodidad en el transporte, y la eficiencia durante la distribuciéon. Ademas,
en los ultimos afios ha surgido una creciente necesidad de las denominadas intenciones ecologicas, segun las
cuales los recursos se utilizan de manera eficaz, de modo que se evita, en lo posible, el uso de materiales naturales
que requieren mucho tiempo para crecer, como arboles, para la proteccién del medio ambiente. Convencionalmente,
un procedimiento para conseguir una mayor delgadez que suele llevarse a cabo en articulos absorbentes es un
procedimiento que consiste en reducir las fibras hidréfilas, tales como la pasta desintegrada de un material de
madera, que tiene la funcién de fijar una resina absorbente de agua en un material absorbente, a la vez que se
aumenta la resina absorbente de agua.

Un material absorbente en el que se utiliza una resina absorbente de agua en una gran cantidad y con una
proporcion reducida de fibra hidrofila resulta preferido para conseguir una mayor delgadez, a fin de reducir las fibras
hidréfilas voluminosas al tiempo que se retiene el liquido. Sin embargo, si se tiene en cuenta la distribucién o
difusion de un liquido en el uso real en un articulo absorbente, tal como pafiales desechables, se da la desventaja de
que, si una gran cantidad de la resina absorbente de agua adopta un estado de tipo gel suave por absorcién, tiene
lugar el llamado “fenémeno de bloqueo por gel”, en el que la difusibilidad del liquido se reduce notablemente y
disminuye la velocidad de permeacion de liquido en el material absorbente. Este “fendmeno de bloqueo por gel” es
un fenémeno en el que, particularmente cuando un material absorbente en el que las resinas absorbentes de agua
estan muy densificadas absorbe un liquido, las resinas absorbentes de agua presentes proximas a una capa de
superficie absorben el liquido y forman geles blandos que estan aun mas densificados cerca de la capa de
superficie, de modo que se inhibe la permeacién de liquido al interior del material absorbente, con lo que el interior
de la resina absorbente de agua resulta incapaz de absorber eficazmente el liquido.

Convencionalmente, a partir de lo expuesto anteriormente, y como modo de inhibir el fenémeno de bloqueo por gel
gue tiene lugar cuando se reducen las fibras hidrdéfilas a la vez que se utiliza una resina absorbente de agua en una
cantidad elevada, se han propuesto, por ejemplo, un procedimiento que utiliza un polimero absorbente con las
propiedades especificadas de conductividad de flujo salino y rendimiento a presién (véase la publicacion de patente
1) y un procedimiento que utiliza una resina absorbente de agua preparada por tratamiento térmico de un precursor
especificado de resina absorbente de agua con un agente de reticulacién superficial especificado (véase la
publicacion de patente 2).

Sin embargo, en estos procedimientos, las propiedades de absorcion en materiales absorbentes en los que se
utilizan resinas absorbentes de agua en grandes cantidades no son satisfactorias. Ademas, se producen algunos
problemas por el hecho de que la resina absorbente de agua es susceptible de moverse antes de la utilizacién o
durante la misma, ya que se han reducido las fibras hidréfilas, que tienen la funcién de fijar la resina absorbente de
agua. El material absorbente en el que tiene lugar la acumulacion local de la resina absorbente es mas susceptible
de experimentar el fenémeno de bloqueo por gel.

Ademas, un material absorbente en el que se han reducido las fibras hidréfilas que contribuyen a la retencion de la
forma tiene una menor resistencia como material absorbente y es probable que tengan lugar deformaciones, tales
como una flexion por torsiéon o desgarros antes o después de la absorcion de un liquido. En un material absorbente
con deformacion, la difusibilidad del liquido disminuye notablemente, de modo que no puede exhibir las capacidades
inherentes a dicho material absorbente. Para tratar de evitar estos fendémenos, habria que limitar la proporcion de
fibras hidréfilas con respecto a resina absorbente de agua, lo que plantearia limites al adelgazamiento del articulo
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absorbente.

A partir de lo anterior, en los ultimos afios se han llevado a cabo amplios estudios para obtener un laminado
absorbente, como material absorbente de proxima generacion capaz de aumentar el contenido de resina absorbente
de agua con la minima utilizacion posible de fibras hidréfilas, que no contenga sustancialmente fibras hidréfilas en
una capa absorbente, una lamina absorbente de agua o similares. Por ejemplo, un procedimiento que utiliza un
laminado absorbente, que comprende dos piezas de tejidos no tejidos y una capa reticular que comprende dos
capas, una superior y otra inferior, de adhesivos termofusibles dispuestas entre los tejidos no tejidos, en el que los
tejidos no tejidos estan unidos a la capa reticular (véase la publicacién de patente 3), y similares.

Sin embargo, si practicamente no se utilizan fibras hidrofilas, es probable que se produzca el fenémeno de bloqueo
por gel que se ha descrito anteriormente. Incluso si no se produce dicho fendmeno de bloqueo por gel, falta algo que
desempefie el papel de las fibras hidrofilas convencionales, por el que un fluido corporal, tal como la orina, se ve
sometido temporalmente a retencion de agua y a la difusién del liquido a un material absorbente general, de modo
gue es probable que se produzca una fuga de liquido en el laminado absorbente, incapaz de capturar el liquido en
grado suficiente.

Ademas, si se utiliza un adhesivo para retener la forma del laminado absorbente, la superficie de la resina
absorbente se recubre con un adhesivo, de modo que es probable que disminuyan las propiedades absorbentes.
Alternativamente, una parte superior y una parte inferior de los tejidos no tejidos se adhieren fuertemente con un
adhesivo a fin de confinar una resina absorbente de agua en una forma de bolsa o similar, de modo que es menos
probable que se exhiban las propiedades de absorcion inherentes a la resina absorbente de agua.

Cuando la fuerza adhesiva de un laminado absorbente se debilita con el fin de mejorar las propiedades de
absorcion, no solo una gran cantidad de la resina absorbente se separa durante la manipulacion del laminado, lo que
resulta econémicamente desfavorable, sino que, ademas, el laminado se exfolia debido a la falta de resistencia, por
lo que se dan posibilidades de pérdida de valor comercial. Dicho de otro modo, si la adhesion se fortalece, tiene
lugar el fendbmeno de bloqueo por gel o de fuga de liquido, y si la adhesion se debilita, se produce el
desprendimiento de la resina absorbente de agua y la rotura del laminado, de modo que no se obtiene un laminado
absorbente o lamina absorbente de agua con propiedades satisfactorias.

Existe también un procedimiento de inmovilizacion de una resina absorbente de agua sobre un sustrato sin
necesidad de utilizar un adhesivo, que consiste, por ejemplo, en un procedimiento de adhesién de particulas
poliméricas absorbentes de agua en el proceso de polimerizacion de un sustrato fibroso sintético, a fin de llevar a
cabo la polimerizacion en el sustrato fibroso (véase la publicacién de patente 4), un procedimiento de polimerizacién
de una composicion acuosa de mondmeros que contiene acido acrilico y una sal de acido acrilico como
componentes principales sobre un sustrato de tejido no tejido mediante irradiacion de haz de electrones (véase la
publicacion de patente 5), y similares.

En estos procedimientos, aunque el sustrato fibroso sintético penetra en las particulas poliméricas y se adhiere
firmemente, se dan algunas desventajas por el hecho de que resulta dificil completar la reaccion de polimerizacion
en el sustrato, de modo que los monémeros que no han reaccionado y similares permanecen en el sustrato en
grandes cantidades.

Ademas, se ha dado a conocer (véase la publicacién de patente 6) un laminado que presenta una estructura de 5
capas, en el que se mejora la homogeneidad y se utiliza una resina absorbente de agua con eficacia. El laminado
puede ser eficaz para una cantidad de traza de liquido (solucién de ensayo: 0,2 cm3); sin embargo, no sélo la
cantidad total de resina absorbente de agua utilizada es pequefia, sino que también una resina absorbente de agua
en una capa cercana al cuerpo humano (primera capa absorbente) esta presente en una cantidad relativamente
pequefia; por consiguiente, cuando la cantidad de liquido, tal como orina o sangre, es grande, la cantidad de
rehumectacion se vuelve grande, lo que provoca la desventaja de una mayor sensacion desagradable.

Por otro lado, se esta estudiando una técnica de plegado de un material absorbente para utilizarlo en un articulo
absorbente o similar, incluyéndose, por ejemplo, un procedimiento que incluye permitir que un fluido corporal fluya
en una parte interna a través de unos canales formados por el plegado de un material absorbente, y aumentar el
area de absorcién (publicaciéon de patente 7); un procedimiento de aumento del area de absorcién utilizando una
estructura de flexion que comprende un material absorbente doblado (publicacion de patente 8); y similares.

Estos procedimientos son técnicas de formacion de canales y pliegues en el lado en el que se suministra el liquido
que debe ser absorbido, por lo que se utiliza la fuerza de un esponjado rapido de un liquido inherente a las fibras
hidréfilas, tales como papel absorbente o pasta de papel desintegrada. Se puede reconocer que el material
absorbente constitutivo exhibe mejores propiedades en articulos convencionales donde la proporcién de fibras
hidrofilas es alta; sin embargo, en los materiales absorbentes de tipo fino, con una proporciéon baja de fibras
hidréfilas y una mayor proporcién de resina absorbente, que constituyen las mas recientes tendencias de desarrollo,
el liquido que se pretende absorber fluye a lo largo de los canales y pliegues antes de ser absorbido, lo que produce
fugas, de modo que no es necesariamente probable que dichos articulos absorbentes exhiban suficientes efectos en
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cuanto a las propiedades de capacidad de absorcion de agua.

El documento US n° 5.895.379 se refiere a un ndcleo absorbente que comprende un componente superior de
adquisicion/distribucion de liquido, como minimo, un componente superior de almacenamiento de liquido, una zona
de adquisicién de liquido y un componente inferior de adquisicién/distribucion de liquido. El documento
US 2003/163106 describe un articulo absorbente que incluye una capa superior permeable a liquidos, una capa
nuclear absorbente y una cubierta exterior transpirable, y dicho articulo presenta un laminado interior transpirable
entre el nidcleo absorbente y la cubierta exterior. EI documento FR 2 364 024 describe articulos absorbentes
desechables que presentan una capa intermedia tratada con un tensioactivo. El documento US 2007/197987 se
refiere a un procedimiento de preparacion de un material compuesto absorbente, que incluye un primer tejido, un
segundo tejido y particulas situadas entre los dos tejidos, asi como articulos absorbentes preparados a partir de
dicho material compuesto absorbente.

Publicaciones segun la técnica anterior

Publicaciones de patente

Documento de patente 1: publicacion de patente japonesa sin examinar Hei-9-510889
Publicacion de patente 2: patente japonesa abierta a inspeccion publica Hei-8-57311
Publicacion de patente 3: patente japonesa abierta a inspeccion publica 2000-238161
Publicacion de patente 4: patente japonesa abierta a inspeccion publica 2003-11118
Publicacion de patente 5: patente japonesa abierta a inspeccion publica Hei-02-048944
Publicacion de patente 6: modelo de utilidad japonés abierto a inspeccién publica Hei-6-059039
Publicacion de patente 7: patente japonesa abierta a inspeccion publica Hei-9-313530
Publicacion de patente 8: patente japonesa abierta a inspeccion publica 2002-345871

Caracteristicas de la invencién

Problemas gue pretende resolver la invencién

Un objetivo de la presente invencion consiste en dar a conocer una lamina absorbente de agua capaz de
experimentar una reduccion del espesor evitando el fenomeno de bloqueo por gel, independientemente de la
presencia de un contenido elevado de resina absorbente de agua, a la vez que se obtienen propiedades
fundamentales (resistencia elevada, velocidad de permeacién de liquidos elevada, pequefia cantidad de
rehumectacion y poca fuga de liquido) propias de una lamina absorbente de agua de alto nivel, incluso en una
lamina absorbente de agua que contiene una cantidad muy pequefia de pasta de papel. Otro objetivo de la presente
invencién consiste en dar a conocer un procedimiento para preparar una lamina absorbente de agua que presenta
propiedades fundamentales altas de un modo estable y eficiente.

Medios para resolver los problemas

Especificamente, la presente invencién se refiere a:

[1] una lamina absorbente de agua, que comprende una estructura en la que una capa absorbente, que
comprende una resina absorbente de agua y un adhesivo, se intercala entre un tejido no tejido hidréfilo, en la
gue la lamina absorbente de agua presenta una estructura segun la cual la capa absorbente se divide en una
capa absorbente primaria y una capa absorbente secundaria mediante una capa de sustrato formada
mediante la laminacién de dos o mas capas de un sustrato que tiene transpirabilidad, adheridas entre si
mediante un adhesivo, presentando dicha capa de sustrato un gramaje basico comprendido entre 25 g/m2 y
250 g/mz; y en el que la lamina absorbente de agua se obtiene doblando el lado de cara anterior de un
precursor de lamina absorbente de agua y adhiriendo el sustrato formado en dos capas entre si con un
adhesivo en una cantidad comprendida entre 0,1 g/m2 y 50 g/mz, comprendiendo el precursor absorbente de
agua una capa absorbente que comprende una resina absorbente de agua y un adhesivo, que se intercala
entre un sustrato que presenta transpirabilidad en un lado de cara anterior y un tejido no tejido hidrofilo en un
lado de cara posterior; en la que el sustrato esta constituido por al menos un elemento seleccionado de entre
el grupo que comprende papel para uso sanitario, peliculas porosas, tejidos no tejidos de fibra sintética con
celulosa, tejidos no tejidos de fibra sintética con rayén y tejidos no tejidos de fibra sintética con tratamiento
hidréfilo;

[2] un articulo absorbente que comprende la lamina absorbente de agua, tal como se ha definido en el punto [1]
anterior, intercalada entre una lamina permeable a liquidos y una lamina impermeable a liquidos.

[3] un procedimiento para preparar una lamina absorbente de agua, que comprende las siguientes etapas:

preparar un precursor de lamina absorbente de agua, que comprende una capa absorbente, que comprende
una resina absorbente de agua y un adhesivo, intercalado entre un sustrato que tiene transpirabilidad en un
4
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lado de cara anterior y un tejido no tejido hidréfilo en un lado de cara posterior; y

doblar el precursor de lamina absorbente de agua por el lado de cara anterior y adherir el sustrato formado en
dos capas entre si con un adhesivo en una cantidad comprendida entre 0,1 g/m2 y 50 g/mz,

obteniendo de este modo una lamina absorbente de agua que comprende una capa de sustrato con un
gramaje basico total del sustrato comprendido entre 25 g/m2 y 250 g/mz, formandose la capa de sustrato
laminando dos o mas capas de un sustrato, en la que la lamina absorbente de agua comprende una capa
absorbente dividida en una capa absorbente primaria y una capa absorbente secundaria mediante la capa de
sustrato; en la que el sustrato esta realizado en por lo menos un elemento seleccionado de entre el grupo que
comprende papel para uso sanitario, peliculas porosas, tejidos no tejidos de fibra sintética con celulosa,
tejidos no tejidos de fibra sintética con rayon y tejidos no tejidos de fibra sintética con tratamiento hidréfilo.

Efectos de la invencién

La lamina absorbente de agua segun la presente invencién exhibe algunos efectos excelentes, como que la lamina
absorbente de agua es capaz de reducir su espesor y evitar el fenémeno de bloqueo por gel y las fugas de liquido, a
la vez que se obtienen propiedades basicas como lamina absorbente de agua de un nivel elevado, incluso para una
lamina absorbente de agua que contiene una cantidad muy pequefia de pastas de papel. Ademas, el procedimiento
para preparar una lamina absorbente de agua segun la presente invencion muestra algunos efectos, como que la
lamina absorbente de agua segun la presente invencidon se puede producir de manera eficiente, y que la lamina
absorbente de agua resultante exhibe menores variaciones de las propiedades.

Breve descripcion de los dibujos

[Figura 1] La figura 1 es una vista ampliada en seccién transversal, que muestra esquematicamente la estructura
de una forma de realizacion de una lamina absorbente de agua segun la presente invencion.

[Figura 2] La figura 2 es una vista ampliada en seccién transversal, que muestra esquematicamente la estructura
de una forma de realizacién de una lamina absorbente de agua segun la presente invencion.

[Figura 3] La figura 3 es una vista en planta que muestra las posiciones de una resina absorbente de agua y/o un
adhesivo, y los puntos de plegado, en el procedimiento segin la presente invencion.

[Figura 4] La figura 4 es una vista en planta que muestra las posiciones de una resina absorbente de agua y/o un
adhesivo, y los puntos de plegado, en el procedimiento segun la presente invencién.

[Figura 5] La figura 5 es una vista esquematica que muestra la disposicion de una lamina absorbente de agua y
una placa acrilica para evaluar la resistencia de la lamina absorbente de agua.

[Figura 6] La figura 6 es una vista esquematica de un dispositivo que se utiliza para llevar a cabo un ensayo de
fugas en pendiente.

[Figura 7] La figura 7 es una vista ampliada en seccién transversal, que muestra esquematicamente la estructura
de una lamina absorbente de agua segun un ejemplo comparativo de la presente invencion.

Modos de poner en practica la invencion

La lamina absorbente de agua segun la presente invencion presenta una estructura en la que una capa absorbente
que contiene una resina absorbente de agua y un adhesivo se intercala entre tejidos no tejidos hidréfilos, en la que
la lamina absorbente de agua presenta una estructura segin la cual la capa absorbente se divide en una capa
absorbente primaria y una capa absorbente secundaria mediante una capa de sustrato que tiene una constituciéon
especifica, de modo que las capas absorbentes no contienen sustancialmente fibras hidréfilas, tales como pastas de
papel, que contribuyen a la fijacién de una resina absorbente de agua en las capas absorbentes y a la retencién de
la forma de la capa absorbente, y en la que la lamina absorbente de agua que se obtiene es fina y tiene un alto
rendimiento, con utilizacion de una cantidad muy pequefia de pastas de papel.

En cuanto a los tipos de resina absorbente de agua, se pueden utilizar resinas absorbentes de agua disponibles en
el mercado. Por ejemplo, entre las resinas absorbentes de agua se incluyen hidrolizados de copolimeros de injerto
de almidén-acrilonitrilo, productos neutralizados de polimeros de injerto de almidén-acido acrilico, productos
saponificados de copolimeros de éster de acetato de vinilo-acido acrilico, productos parcialmente neutralizados de
acido poliacrilico y similares. Entre estos, los productos parcialmente neutralizados de acidos poliacrilicos resultan
preferidos en cuanto al volumen de produccidn, los costes de produccion, la capacidad de absorciéon de agua del
producto y similares. Entre los métodos para sintetizar productos parcialmente neutralizados de acido poliacrilico se
incluyen un método de polimerizacién en suspension de fase inversa y un método de polimerizacién en solucion
acuosa. Entre estos, se utilizan mas preferentemente las resinas absorbentes de agua obtenidas segin el método
5
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de polimerizacién en suspension de fase inversa para una excelente fluidez de las particulas resultantes, una menor
cantidad de polvo fino y unas buenas propiedades absorbentes de agua, como son la capacidad de absorcion de
agua y la velocidad de absorcion de agua.

Preferentemente, el producto parcialmente neutralizado de un acido poliacrilico tiene un grado de neutralizacion del
50% en moles o mayor, y mas preferentemente de entre el 70% y el 90% en moles, para aumentar la presién
osmética de la resina absorbente de agua y aumentar con ello la capacidad de absorcion de agua.

La resina absorbente de agua esta contenida en la lamina absorbente de agua, en una cantidad total
correspondiente a una capa absorbente primaria y una capa absorbente secundaria, preferentemente comprendida
entre 100 g y 1000 g por metro cuadrado de lamina absorbente de agua, es decir, entre 100 y 1000 g/mz, mas
preferentemente entre 150 y 800 g/mz, aun mas preferentemente entre 200 y 700 g/mz, y de la manera mas
preferida entre 250 y 600 g/mz, para obtener una capacidad de absorciéon de agua suficiente incluso cuando se
utiliza una lamina absorbente de agua segun la presente invencion para un articulo absorbente. La resina
absorbente de agua esta contenida, preferentemente, en una cantidad de 100 g/m2 0 mayor, para exhibir una
capacidad de absorciéon de agua suficiente como lamina absorbente de agua, impidiéndose asi la rehumectacion, y
la resina absorbente de agua esta contenida, preferentemente, en una cantidad de 1000 g/m2 0 menor, para impedir
la aparicion del fendmeno de bloqueo por gel, obtener difusibilidad del liquido como lamina absorbente de agua y
mejorar adicionalmente la velocidad de permeacién de liquido.

La relacién de resina (relacion de masa) capa absorbente primaria/capa absorbente secundaria estd comprendida
preferentemente dentro del intervalo capa absorbente primaria/capa absorbente secundaria = 95/5 a 55/45, mas
preferentemente dentro del intervalo capa absorbente primaria/capa absorbente secundaria = 95/5 a 60/40, aun mas
preferentemente dentro del intervalo capa absorbente primaria/capa absorbente secundaria = 95/5 a 70/30, y de la
manera mas preferida dentro del intervalo capa absorbente primaria/capa absorbente secundaria = 90/10 a 80/20.
La relacién capa absorbente primaria/capa absorbente secundaria es preferentemente de 95/5 o menor para obtener
una suficiente capacidad de absorcidon de agua de una capa absorbente secundaria, evitando asi la fuga de liquido,
y la relaciéon capa absorbente primaria/capa absorbente secundaria es preferentemente de 55/45 o mayor para
aumentar la sensacién de sequedad de la capa absorbente primaria y disminuir la cantidad de rehumectacion tras la
absorcion de liquido.

La capacidad de absorcién de la lamina absorbente de agua segun la presente invencion se ve afectada por la
capacidad de absorcion de agua de la resina absorbente de agua utilizada. En consecuencia, resulta preferido que
la resina absorbente de agua utilizada en la presente invencion se seleccione entre las que presentan intervalos
Optimos en las propiedades de absorcion de agua, tales como la capacidad de absorcion de agua (capacidad de
retencién de agua) y la velocidad de absorciéon de agua de la resina absorbente de agua, teniendo en cuenta la
constitucion de cada componente de la lamina absorbente de agua o similares. En consecuencia, en la resina
absorbente de agua que se utiliza en la presente invencion, el tipo de resina absorbente de agua de la capa
absorbente primaria y el tipo de resina absorbente de agua de la capa absorbente secundaria pueden ser idénticos o
diferentes.

En la presente memoria, la capacidad de retencion de agua de la resina absorbente de agua se evalla como
capacidad de retencion de agua de solucidon salina. Preferentemente, la resina absorbente de agua tiene una
capacidad de retencién de agua de solucion salina de 25 g/g o mayor, mas preferentemente comprendida entre 25y
60 g/g, y aun mas preferentemente entre 30 y 50 g/g, para absorber un liquido en una cantidad mayor y evitar el
fenémeno de blogueo por gel a la vez que se mantiene el gel fuerte durante la absorcion. La capacidad de retencion
de agua de solucion salina de la resina absorbente de agua es un valor que se puede obtener por un método de
medicién que se describe en los ejemplos expuestos a continuacion.

En la presente memoria, la velocidad de absorcion de agua de la resina absorbente de agua se evalia como
velocidad de absorcion de agua de solucion salina. La resina absorbente de agua tiene una velocidad de absorcion
de agua de solucion salina comprendida preferentemente entre 2 sy 70 s, mas preferentemente entre 3sy 60 s, y
aln mas preferentemente entre 3 s y 55 s, para acelerar la velocidad de permeacién de la lamina absorbente de
agua segun la presente invencion, con lo que se evita la fuga de liquido durante su utilizacion en un articulo
absorbente. Tal como se utiliza en la presente memoria, la velocidad de absorcion de agua de la resina absorbente
de agua es un valor que se puede obtener por un método de medicion descrito en los ejemplos expuestos a
continuacion.

En la lamina absorbente de agua segun la presente invencion, resulta preferido que exista una diferencia positiva
entre los valores de velocidad de absorcién de agua de solucion salina de la resina absorbente de agua presente en
la capa absorbente primaria y la velocidad de absorciéon de la de la capa absorbente secundaria. Cuanto mayor sea
la diferencia, mas se notara el efecto de impedir el estancamiento del liquido en la capa absorbente primaria, lo que
aumenta la sensacién de sequedad y evita la fuga de liquido. Especificamente, la diferencia (velocidad de la resina
de la capa absorbente primaria) - (velocidad de la resina de la capa absorbente secundaria) es preferentemente de
10 segundos o mayor, mas preferentemente de 15 segundos o mayor y ain mas preferentemente de 20 segundos o
mayor.
6
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La resina absorbente de agua tiene un tamafio de particula mediano comprendido preferentemente entre 100 y
600 pym, mas preferentemente entre 150 y 550 ym, y ain mas preferentemente entre 200 y 500 um, para prevenir la
dispersién de la resina absorbente de agua en la lamina absorbente de agua y el fenébmeno de bloqueo por gel
durante la absorcién de agua y, al mismo tiempo, reducir el tacto rugoso de la lamina absorbente de agua, con lo
gue se mejora su textura.

Entre los adhesivos utilizados en la capa absorbente se incluyen, por ejemplo, adhesivos de caucho, tales como
cauchos naturales, cauchos de butilo y poliisopreno; adhesivos a base de estireno, tales como copolimeros de
bloque de estireno-isopreno (SIS), copolimeros de bloque de estireno-butadieno (SBS), copolimeros de bloque de
estireno-isobutileno (SIBS) y copolimeros de bloque de estireno-etileno-butileno-estireno (SEBS); adhesivos de
copolimero de etileno-acetato de vinilo (EVA); adhesivos de copolimero de etileno-derivado de acido acrilico, tal
como copolimero de etileno-acrilato de etilo (EEA) y copolimero de etileno-acrilato de butilo (EBA); adhesivos de
copolimero de etileno-acido acrilico (EAA); adhesivos de poliamida, tales como nylon copolimérico y poliamidas a
base de acido dimérico; adhesivos de poliolefina, tales como polietilenos, polipropilenos, polipropilenos atacticos y
poliolefinas copoliméricas; adhesivos de poliéster, tales como tereftalato de polietiieno (PET), tereftalato de
polibutileno (PBT) y poliésteres copoliméricos; y adhesivos a base de acrilicos, y estos adhesivos pueden utilizarse
combinando dos o mas tipos de los mismos. En la presente invencién se utilizan preferentemente adhesivos de
copolimero de etileno-acetato de vinilo, adhesivos elastoméricos a base de estireno, adhesivos poliolefinicos y
adhesivos de poliéster, para obtener una fuerza adhesiva elevada, de modo que sea posible evitar la exfoliacién de
un tejido no tejido hidréfilo y la dispersion de la resina absorbente de agua en la lamina absorbente de agua.

El adhesivo presenta una temperatura de fusion o una temperatura de ablandamiento comprendida preferentemente
entre 60°C y 180°C, y mas preferentemente entre 70°C y 150°C, para fijar suficientemente una resina absorbente de
agua a un tejido no tejido, y al mismo tiempo evitar el deterioro térmico o la deformacion del tejido no tejido. En este
caso, en la lamina absorbente de agua segun la presente invencién, en el procedimiento de preparacion de una
lamina absorbente de agua, tras la fusion, el adhesivo se adhiere a un tejido no tejido o una resina hidréfila en
estado solido mediante el enfriamiento del adhesivo fundido.

El adhesivo de la capa absorbente de la lamina absorbente de agua esta presente, preferentemente, en una
cantidad correspondiente a entre 0,05 y 2,0 veces, mas preferentemente entre 0,08 y 1,5 veces, y ain mas
preferentemente entre 0,1 y 1,0 veces la cantidad de resina absorbente de agua contenida (base masica).
Preferentemente, el adhesivo esta contenido en una cantidad de 0,05 veces o mas, para obtener una adhesion
suficiente, evitandose de este modo la exfoliacion de los propios tejidos no tejidos hidréfilos o la dispersién de la
resina absorbente de agua, asi como la acumulacién local de la resina absorbente de agua en las capas
absorbentes tras el plegado, y para aumentar la resistencia de la lamina absorbente de agua. Resulta preferido que
el adhesivo esté contenido en una cantidad de 2,0 veces 0 menos, para evitar la inhibicién del hinchamiento de la
resina absorbente de agua debido a una adhesion reciproca demasiado fuerte, mejorando de este modo la velocidad
de permeacion de liquido o la fuga de liquido de la lamina absorbente de agua.

El tejido no tejido hidréfilo no esta particularmente limitado, siempre y cuando sea un tejido no tejido conocido en el
campo de la técnica. Entre los tejidos no tejidos hidréfilos se incluyen tejidos no tejidos realizados en fibras de
poliolefina, tales como polietileno (PE) y polipropileno (PP); fibras de poliéster, tales como tereftalato de polietileno
(PET), tereftalato de politrimetileno (PTT) y naftalato de polietilieno (PEN); fibras de poliamida, tales como nailon;
fibras de raydn y otras fibras sintéticas; tejidos no tejidos producidos mezclando algodén, seda, cafiamo, fibras de
pasta de papel (celulosa) o similares, para la permeabilidad a los liquidos, la flexibilidad y la resistencia al formarse
la 1amina, y el tejido no tejido hidrofilo puede ser una mezcla de dos o mas tipos de fibra. Ademas, su superficie
puede someterse a un tratamiento hidrofilo por un proceso conocido, segun se requiera. Se utiliza preferentemente
un tejido no tejido constituido por fibras sintéticas para aumentar la resistencia de la lamina absorbente de agua, y
particularmente por lo menos por un elemento seleccionado dentro del grupo que comprende fibras de rayén, fibras
de poliolefina, fibras de poliéster y mezclas de las mismas. El tejido no tejido constituido por fibras sintéticas puede
contener una pequefia cantidad de fibras de pasta de papel, siempre y cuando no aumente el espesor de la lamina
absorbente de agua.

Preferentemente, el tejido no tejido hidréfilo es un tejido no tejido que presenta un gramaje basico y un espesor
adecuados para proporcionar a la lamina absorbente de agua segun la presente invencidon una excelente
permeabilidad a liquidos, flexibilidad, resistencia y capacidad de amortiguacion, y aumentar la velocidad de
permeacion de la lamina absorbente de agua. Preferentemente, el tejido no tejido hidréfilo presenta un gramaje
basico de 15 g/m2 0 superior, mas greferentemente comprendido entre 25 y 250 g/mz, y aun mas preferentemente
comprendido entre 35 y 150 g/m°. Ademas, el tejido no tejido hidréfilo presenta un espesor comprendido
preferentemente entre 200 y 1500 um, mas preferentemente entre 250 y 1200 ym, y ain mas preferentemente entre
300y 1000 pm.

La capa de sustrato utilizada en la presente invencion es una capa de sustrato formada mediante la laminacion de

dos o mas capas de un sustrato que presenta transpirabilidad adheridas entre si mediante un adhesivo, en la que

dicha capa de sustrato satisface los siguientes requisitos (1) y (2): (1) la capa de sustrato presenta un gramaje
7
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basico comprendido entre 25 g/m y 250 g/m y (2) los sustratos que Eresentan transpirabilidad se adhieren
mediante un adhesivo en una cantidad comprendida entre 0,1 g/m y 50 g/m°. Puesto que se da a conocer una capa
de sustrato especifica, tal como se ha descrito anteriormente, se puede resolver el problema planteado
anteriormente, es decir, obtener el adelgazamiento de una lamina absorbente de agua a la vez que se evita el
fenémeno de bloqueo por gel.

Es necesario que la capa de sustrato que divide la capa absorbente en la capa absorbente primaria y la capa
absorbente secundaria sea un material que permee adecuadamente un liquido absorbido y lo difunda
apropiadamente en el sustrato. Ademas, en lo que se refiere a la funcion de una capa de sustrato, si se da
preferencia a la permeabilidad al agua, se produce el bloqueo por gel, y si se da preferencia a la difusién, tiene lugar
una fuga de liquido, por lo que es necesario encontrar un material con un equilibrio adecuado para poder utilizarlo
como lamina absorbente de agua. Se ha descubierto que la capa de sustrato con la constitucién mencionada
anteriormente mejora notablemente las propiedades de la lamina absorbente de agua, y de este modo se completa
la presente invencion.

Los materiales que constituyen la capa de sustrato son por lo menos un elemento seleccionado de entre el grupo
que comprende papel para uso sanitario, peliculas porosas, tejidos no tejidos de fibra sintética con celulosa, tejidos
no tejidos de fibra sintética con rayon y tejidos no tejidos de fibra sintética con tratamiento hidréfilo;

Entre los papeles de uso sanitario se incluyen, por ejemplo, pafiuelos de papel, papel higiénico, papel de cocina y
similares. Entre las peliculas porosas se incluyen peliculas perforadas con numerosos poros circulares sobre
peliculas de polietileno y polipropileno. Entre los tejidos no tejidos realizados en fibras sintéticas con celulosa se
incluyen, por ejemplo, tejidos no tejidos “airlaid” realizados en pasta de papel/PET/polietileno (PE), pasta de
papel/PET/polipropileno (PP), pasta de papel/PE/PP. Entre los tejidos no tejidos realizados en fibras sintéticas con
rayon se incluyen, por ejemplo, tejidos no tejidos “spunlace” realizados en rayon/PET, rayon/PE o rayon/PET/PE.
Entre los tejidos no tejidos realizados en fibras sintéticas sometidas a tratamiento hidréfilo se incluyen, por ejemplo,
un tejido no tejido “air-through” de una poliolefina que comprende PE, PP o PE/PP recubiertos con un tensioactivo
hidréfilo, tal como un tensioactivo no iénico de tipo éster de acido graso o un éster de acido graso de poliglicerol.
Entre los mismos, se utilizan mas preferentemente los tejidos no tejidos realizados en fibras sintéticas con rayon y
los tejidos no tejidos realizados en fibras sintéticas sometidas a tratamiento hidréfilo para obtener resistencia,
disponibilidad y similares en la lamina absorbente de agua resultante. Ademas, todavia mas preferentemente se
utilizan los tejidos no tejidos realizados en fibras sintéticas con rayon para las propiedades de la lamina absorbente
de agua resultante.

El gramaje basico de cada uno de los sustratos se concibe de tal modo que los sustratos que constituyen la capa de
sustrato presentan un gramaje basico total comprendido entre 25 g/m y 250 g/m mas preferentemente entre 30 y
250 g/m y aln mas preferentemente entre 35 y 150 g/m El espesor del sustrato no esta particularmente limitado,
y esta comprendido preferentemente entre 150 y 1500 ym, mas preferentemente entre 200 y 1000 um, y ain mas
preferentemente entre 250 y 800 um. Preferentemente, el sustrato presenta un espesor de 1500 ym o menor para el
adelgazamiento de la lamina absorbente de agua, y por otro lado, el sustrato tiene preferentemente un espesor de
150 um o mayor para la obtencién de una resistencia suficiente contra el estiramiento y la torsion durante la
produccion y el uso de la lamina absorbente de agua.

El adhesivo para adherir un sustrato que forma una capa de sustrato puede ser el mismo que los utilizados en la
capa absorbente mencionada anteriormente. Entre estos, en la presente invencién, resultan preferidos los adhesivos
de copolimero de etileno-acetato de vinilo, los adhesivos elastoméricos a base de estireno, los adhesivos de
poliolefina y los adhesivos de poliéster, para obtener una gran fuerza adhesiva, capaz de evitar que los propios
sustratos experimenten exfoliacion.

En la presente invencién, un espacio presente entre los sustratos que forman una capa de sustrato se adhiere
apropiadamente con un adhesivo. En este caso, la cantidad de adhesivo entre los substratos laminados esta
comprendida preferentemente entre 0,1 y 50 g (dicho de otro modo, entre 0,1 y 50 g/m ) por unidad de metro
cuadrado de una superficie de una capa absorbente (por ejemplo las zonas Ay B de la figura 3y las zonas Cy D de
la figura 4), mas preferentemente entre 0,5 y 35 g/m y aun mas preferentemente entre 1 y 25 g/m
Preferentemente, el adhesivo estd contenido en una cantidad de 0,1 g/m 0 mayor para obtener una adhesion
suficiente de los propios sustratos, de modo que se aumenta la reS|stenC|a de la lamina absorbente de agua, y
preferentemente el adhesivo esta contenido en una cantidad de 50 g/m 0 menor para evitar una adhesion excesiva
entre los sustratos, manteniendo de este modo un equilibrio adecuado entre la difusién y la permeacion del liquido, y
mejorando la velocidad de permeacion y la fuga de liquido de la lamina absorbente de agua.

Si se mezcla un adhesivo sélido en polvo con una resina absorbente de agua y la mezcla se dispersa, se utiliza

preferentemente un adhesivo con un tamafio de particula mediano del mismo orden que el tamafio de particula

mediano de la resina absorbente de agua mencionada anteriormente para la homogeneidad de la mezcla. Por otro

lado, cuando se utiliza un adhesivo en estado liquido utilizando un medio de calentamiento-fusién o similar, si el

adhesivo presenta un espesor de linea delgada en el revestimiento, resulta desfavorable porque el recubrimiento del

adhesivo se vuelve demasiado denso, lo que inhibe la difusién y permeacion del liquido; y si el adhesivo tiene un
8
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espesor de linea gruesa, el adhesivo apenas se aplica y, en consecuencia, es mas probable que se produzca una
exfoliacion de la capa de sustrato. Teniendo en cuenta estos factores, el liquido en el revestimiento de un sustrato
presenta un espesor de linea preferentemente comprendido entre 20 y 200 um, y mas preferentemente entre 40 y
120 um.

Ademas, la lamina absorbente de agua segun la presente invencién se puede formular adecuadamente con un
aditivo, tal como un desodorante, un agente antibacteriano o un estabilizador de gel.

La lamina absorbente de agua segun la presente invencion tiene como caracteristica que permite el adelgazamiento
de la lamina. Cuando se tiene en cuenta la utilizacion en articulos absorbentes, la lamina absorbente de agua tiene
preferentemente un espesor, en estado seco, de 5 mm o menor, mas preferentemente comprendido entre 0,5 y
4 mm, y ain mas preferentemente comprendido entre 1y 3 mm.

Ademas, la lamina absorbente de agua segun la presente invencion tiene como caracteristica que un liquido tiene
una elevada velocidad de permeacién y la lamina absorbente de agua tiene una velocidad de permeacion total
preferentemente de 100 segundos o menor, mas preferentemente de 90 segundos o menor, y aln mas
preferentemente de 80 segundos o menor cuando se tiene en cuenta su utilizacién como articulo absorbente.

Ademas, la lamina absorbente de agua segun la presente invencion tiene como caracteristica que un liquido tiene
una menor fuga de liquido y la lamina absorbente de agua tiene un indice de fuga preferentemente de 100 o menor,
mas preferentemente de 50 o menor, y alin mas preferentemente de 30 o menor cuando se tiene en cuenta su
utilizacién como articulo absorbente.

Ademas, dado que la lamina absorbente de agua segun la presente invencion presenta una cantidad muy pequefia
de material derivado de la naturaleza, se respeta el medio ambiente a la vez que se obtiene un elevado rendimiento
en cuanto a espesor, velocidad de permeacion e indice de fugas, tal como se ha mencionado anteriormente. La
proporcion de material natural es preferentemente del 30% o menor, mas preferentemente del 20% o menor, y aln
mas preferentemente del 15% o menor. La proporcién de material natural se calcula dividiendo el contenido total de
pasta de papel, algodon y similares contenidos en cantidades muy pequefias como constituyentes de la lamina
absorbente de agua por la masa de la lamina absorbente de agua.

Una lamina absorbente de agua que satisface todas las propiedades mencionadas anteriormente resulta muy
preferida teniendo en cuenta su uso como articulo absorbente.

A continuacion, la estructura de la lamina absorbente de agua segun la presente invencion se describe haciendo
referencia a las figuras 1 y 2. Dichas figuras 1 y 2 son vistas ampliadas en seccion transversal que muestran
esquematicamente, en cada caso, la estructura de una forma de realizacion de una lamina absorbente de agua
segun la presente invencion.

La lamina absorbente de agua 51 que se muestra en la figura 1 comprende una capa absorbente primaria 53, que
contiene una resina absorbente de agua 52 y un adhesivo 58, y una capa absorbente secundaria 55, que contiene
una resina absorbente de agua 54 y un adhesivo 59. En este caso, la capa absorbente primaria se refiere al lado por
el que se suministra un liquido que debe ser absorbido durante la preparacion de un articulo absorbente que utiliza
la lamina absorbente de agua, y la capa absorbente secundaria se refiere al lado opuesto a la capa absorbente
primaria en un estado en el que un borde de una punta del precursor de la lamina absorbente de agua se enfrenta
en paralelo a un borde del otro extremo de la punta, o en un estado en el que los bordes son contiguos. En este
punto se forma una juntura 60 a partir de los bordes de las dos puntas. En la presente invencion, resulta preferido
que la juntura 60 se cierre con un adhesivo o similar, de modo que no se formen canales, o que la juntura 60 se
disponga en un lado opuesto al lado al que se suministra un liquido. En la lamina absorbente de agua 51 que se
muestra en la figura 1, un lado en el que se forma la juntura 60 seria una capa absorbente secundaria, y un lado
opuesto que intercala una capa de sustrato seria una capa absorbente primaria. En este caso, las capas de sustrato
se adhieren adecuadamente con un adhesivo 61 entre las capas a fin de formar una estructura de dos capas.

Por otra parte, una capa absorbente primaria 53 y una capa absorbente secundaria 55 se dividen mediante una capa
de sustrato 56 laminada en dos capas, y una lamina absorbente de agua 51 tiene una estructura de 6 capas que
comprende una capa absorbente primaria 53, una capa absorbente secundaria 55, una capa de sustrato 56
laminada en dos capas y dos capas anterior y posterior constituidas por un tejido no tejido hidréfilo 57 situado en
cada una de las superficies exteriores correspondientes a la capa absorbente primaria 53 y la capa absorbente
secundaria 55, lo que constituye una estructura en la que las capas absorbentes se intercalan entre los tejidos no
tejidos hidrofilos 57.

La lamina absorbente de agua 51 que se muestra en la figura 2 comprende una capa absorbente primaria 53, que

contiene una resina absorbente de agua 52 y un adhesivo 58, y una capa absorbente secundaria 55, que contiene

una resina absorbente de agua 54 y un adhesivo 59. En la lamina absorbente de agua 51 que se muestra en la

figura 2, 58, y una capa absorbente secundaria 55, que contiene una resina absorbente de agua 54 y un adhesivo

59. En la lamina absorbente de agua 51 que se muestra en la figura 2, la juntura 60 se forma en una cara lateral de
9
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la lamina absorbente de agua 51, de modo que el ajuste de la capa absorbente primaria y la capa absorbente
secundaria se puede llevar a cabo adecuadamente con independencia de la posicion de la juntura 60.

Por otra parte, también en la lamina absorbente de agua 51 que se muestra en la figura 2, una capa absorbente
primaria 53 y una capa absorbente secundaria 55 estan divididas por una capa de sustrato 56 laminada en dos
capas, del mismo modo que la lamina absorbente de agua de la figura 1. Una lamina absorbente de agua 51 tiene
una estructura de 6 capas que comprende una capa absorbente primaria 53, una capa absorbente secundaria 55,
una capa de sustrato 56 laminada en dos capas y dos capas anterior y posterior constituidas por un tejido no tejido
hidréfilo 57 situado en cada una de las superficies exteriores de la capa absorbente primaria 53 y la capa absorbente
secundaria 55, lo que constituye una estructura en la que las capas absorbentes se intercalan entre los tejidos no
tejidos hidréfilos 57. En este caso, la capa de sustrato se fija con un adhesivo 61 y forma una estructura de dos
capas.

Aunque no se conocen las razones por las que la capa de sustrato de la constitucion mencionada anteriormente
sirve para mejorar notablemente la capacidad de absorcién, se deduce que son las siguientes. Un liquido reside en
un espacio apropiado, formado entre las capas del sustrato, de modo que es probable que se obtenga un equilibrio
adecuado entre difusién y permeacion; por consiguiente, la capa absorbente primaria y la capa absorbente
secundaria pueden utilizarse eficazmente y, en consecuencia, se pueden alcanzar una permeacién rapida del
liquido, una pequefia cantidad de rehumectacién y una pequefia cantidad de fuga de liquido, evitandose al mismo
tiempo el fenédmeno de bloqueo por gel.

La lamina absorbente de agua segun la presente invencién se puede preparar por un procedimiento tal como se
describe, por ejemplo, a continuacion.

Especificamente, el procedimiento para preparar una lamina absorbente de agua incluye las siguientes etapas:

preparar un precursor de lamina absorbente de agua, que comprende una capa absorbente, que contiene una
resina absorbente de agua y un adhesivo, intercalado entre un sustrato que tiene transpirabilidad en un lado de
cara anterior y un tejido no tejido hidréfilo en un lado de cara posterior; y

doblar el precursor de lamina absorbente de agua por el lado de cara anterior y adherir el sustrato formado en
dos capas entre si con un adhesivo en una cantidad comprendida entre 0,1 g/m2 y 50 g/mz, obteniendo de este
modo una lamina absorbente de agua que comprende una capa de sustrato con un gramaje basico total del
sustrato comprendido entre 25 g/m2 y 250 g/mz, formandose la capa de sustrato laminando dos 0 mas capas de
un sustrato, en la que la lamina absorbente de agua comprende una capa absorbente dividida en una capa
absorbente primaria y una capa absorbente secundaria por la capa de sustrato; en la que el sustrato esta
constituido, como minimo, por un elemento seleccionado dentro del grupo que comprende papel para uso
sanitario, peliculas porosas, tejidos no tejidos de fibra sintética con celulosa, tejidos no tejidos de fibra sintética
con rayoén vy tejidos no tejidos de fibra sintética con tratamiento hidréfilo. El procedimiento para preparar una
lamina absorbente de agua segun la presente invencion se describe haciendo referencia a los dibujos.

(a) Un polvo mixto de una resina absorbente de agua y un adhesivo se dispersa uniformemente sobre las zonas
Ay B de un tejido no tejido hidrofilo, tal como se muestra en la figura 3, y se superponen los sustratos que
constituyen la capa de sustrato por la parte superior. Los sustratos superpuestos se someten a fusion por
calor y presién a una temperatura préxima a la temperatura de fusién del adhesivo, y las partes innecesarias
(borde) se cortan a lo largo de la linea L. A continuacién se dispersa una cantidad apropiada de un adhesivo
por el lado de los sustratos, opcionalmente se calienta para ablandarlo, y se enfria a fin de fijar el adhesivo
sobre los sustratos. Este precursor de lamina absorbente de agua se dobla a lo largo de la linea K de la figura
3, de modo que un lado del sustrato se encuentra en un lado interior, y la totalidad del mismo se somete de
nuevo a fijacién por calor y presion.

(b) Un adhesivo fundido por calor se dispone por fusion sobre las zonas A y B de un tejido no tejido hidréfilo
como se muestra en la figura 3, y a continuacion se dispersa uniformemente una resina absorbente de agua a
fin de formar una capa, fijAndose de este modo la resina absorbente de agua. Los sustratos producidos
mediante el recubrimiento de un adhesivo previamente calentado y fundido se superponen por la parte
superior, opcionalmente se someten a fusion por calor y presion y las partes innecesarias (borde) se cortan a
lo largo de la linea L. A continuacién se aplica una cantidad apropiada de un adhesivo fundido por calor a un
lado del substrato, obteniéndose un precursor de lamina absorbente de agua. El precursor de lamina
absorbente de agua mencionado anteriormente se dobla a lo largo de la linea K de la figura 3, de modo que
un lado del sustrato se encuentra en un lado interior, y opcionalmente se calienta de nuevo y la totalidad del
mismo se somete a presion.

(c

~

Un polvo mixto de una resina absorbente de agua y un adhesivo se dispersa uniformemente sobre las zonas

C y D de un tejido no tejido hidrofilo, tal como se muestra en la figura 4, y se superponen los sustratos que

constituyen la capa de sustrato por la parte superior. Los sustratos superpuestos se someten a fusion por

calor y presion a una temperatura préximo a la temperatura de fusion del adhesivo, y las partes innecesarias
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(borde) se cortan a lo largo de la linea N. A continuacion se dispersa una cantidad apropiada de un adhesivo
sobre una parte superior del lado de los sustratos y opcionalmente se calienta para ablandarlo a fin de fijar el
adhesivo sobre los sustratos. Este precursor de lamina absorbente de agua se dobla a lo largo de la linea M
de la figura 4, de modo que un lado del sustrato se encuentra en un lado interior, y la totalidad del mismo se
somete de nuevo a fijacién por calor y presion.

(d) Un adhesivo fundido por calor se dispone por fusién sobre las zonas C y D de un tejido no tejido hidrofilo
como se muestra en la figura 4, y a continuacion se dispersa uniformemente una resina absorbente de agua,
fijandose de este modo la resina absorbente de agua. Los sustratos que constituyen la capa de sustrato,
producidos mediante el recubrimiento de un adhesivo previamente calentado y fundido, se superponen,
opcionalmente se someten a fusion por calor y presion y las partes innecesarias (borde) se cortan a lo largo
de la linea N. A continuacion se aplica una cantidad apropiada de un adhesivo fundido por calor a una parte
superior de un lado del substrato, obteniéndose un precursor de lamina absorbente de agua. El precursor de
lamina absorbente de agua mencionado anteriormente se dobla a lo largo de la linea M de la figura 4, de
modo que un lado del sustrato se encuentra en un lado interior, y opcionalmente se calienta de nuevo y la
totalidad del mismo se somete a presion.

(e) Dos hojas de sustratos con transpirabilidad se pegan con un adhesivo a fin de preparar una capa de sustrato
con una constitucion especificada. Separadamente, un polvo mixto de una resina absorbente de agua y un
adhesivo se dispersa uniformemente sobre un tejido no tejido hidréfilo, se le superpone adicionalmente la
capa de sustrato mencionada anteriormente y las capas superpuestas se someten a fusién por calor y
presién a una temperatura cercana a la temperatura de fusion del adhesivo. El polvo mixto se dispersa sobre
dicho precursor de lamina absorbente de agua del mismo modo que anteriormente, se superpone de nuevo el
tejido no tejido hidrdfilo y se somete a fusién por calor y presion.

Entre estos procedimientos, y aunque se utiliza una capa de sustrato con una constitucién especial segun la
presente invencion, en un caso en el que se llevan a cabo apropiadamente procedimientos tipicos, que incluyen las
etapas de laminacién, sobre una parte superior de un tejido no tejido hidréfilo, una capa absorbente, una capa de
sustrato, una capa absorbente y, finalmente, un tejido no tejido hidréfilo, en este orden, y de sometimiento a un
proceso de calentamiento para retener la forma entre los laminados, en el procedimiento (e) las etapas serian
indeseablemente complicadas. Ademas, existe el riesgo de que el equilibrio entre difusion y permeacion de la capa
de sustrato se vuelva inestable por las repeticiones de calor y presién sobre la capa de sustrato.

Dicho de otro modo, los procedimientos (a) y (d) se utilizan preferentemente para hacer que las etapas para la
obtencidn de una capa de sustrato con la constitucién segun la presente invencion sean eficientes y para tener una
menor varianza en las propiedades de la lamina absorbente de agua obtenida. Entre estos procedimientos, se
utilizan mas preferentemente los procedimientos (b) y (d) a fin de poder acelerar mas eficientemente la velocidad de
produccion. El procedimiento de utilizacion de un adhesivo puede ser una utilizaciéon combinada de un procedimiento
de mezclado de polvo con una resina absorbente de agua y un procedimiento de revestimiento de un adhesivo
fundido por calor entre una resina absorbente de agua y un tejido no tejido hidréfilo. En este caso, en los
procedimientos (a) a (d), resulta preferente que el area de la parte innecesaria (borde) sea menor por motivos
econdmicos.

Cuando una lamina absorbente de agua se dobla y se produce, es probable que la resina absorbente de agua se
vea suprimida, de modo que resulta preferente disponer una zona no existente (margen hinchable) de una resina
absorbente de agua en las inmediaciones del pliegue. Una lamina absorbente de agua preparada disponiendo una
zona no existente, tal como se ha descrito anteriormente, presentara una zona no existente de resina absorbente de
agua a lo largo de una direccion longitudinal. La lamina absorbente de agua, tal como se ha descrito anteriormente,
es mas preferente para presentar un espacio en una parte interior de la lamina absorbente de agua incluso cuando
dicha lamina absorbente de agua absorbe un fluido corporal o similar, que hincha la resina absorbente de agua, con
lo que es probable que la misma exhiba las propiedades de absorcion inherentes a la lamina sin inhibir el
hinchamiento de la resina absorbente de agua, y para presentar una menor pérdida de resina absorbente de agua
en una lamina absorbente de agua tanto durante el secado como durante la humidificacion de la lamina absorbente
de agua.

Cuando se prepara una lamina absorbente de agua doblando un precursor de lamina absorbente de agua, un borde
de la punta de un precursor de lamina absorbente de agua se enfrenta en paralelo a un borde de la punta del otro
extremo, 0 se encuentra en un estado contiguo al mismo. En este punto se forma una juntura a partir de los bordes
de las dos puntas. En dicha juntura, resulta preferente que los bordes de las dos puntas estén en perfecto contacto
entre si. Cuando la unién en una juntura es insuficiente y se forman canales, es probable que tenga lugar una fuga
de liquido a lo largo de dichos canales, por ejemplo, durante su inclinaciéon, cuando se suministra un liquido que
debe ser absorbido. Por consiguiente, en la juntura, resulta preferente aplicar un procedimiento que consiste en
someter completamente a una soluciéon temporal con un aditivo o similar, de modo que no se forman canales en la
juntura, y resulta preferente aplicar un procedimiento que consiste en someter completamente a una solucién
temporal con un aditivo o similar, de modo que no se forman canales en la juntura, y un procedimiento que consiste
en disponer una juntura en un lado por el que se suministra un liquido que se debe absorber; dicho de otro modo, un
11
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lado de una lamina permeable a liquidos de un articulo absorbente. Este ultimo procedimiento resulta mas
preferente para una produccién mas sencilla de un articulo absorbente.

El articulo absorbente segun la presente invencién tiene una estructura en la que una lamina absorbente de agua
segun la presente invencion se intercala entre una lamina permeable a liquidos y una lamina impermeable a
liquidos. Dicho articulo absorbente se refiere, por ejemplo, a pafiales desechables, compresas para la incontinencia,
pafiuelos de uso sanitario, laminas de PET, papel secante para alimentos, materiales de bloqueo del agua para
cables eléctricos y similares. Ademas, como lamina permeable a liquidos y lamina impermeable a liquidos, pueden
utilizarse sin limitaciones particulares las conocidas en el sector técnico de los articulos absorbentes. El articulo
absorbente se puede preparar por un procedimiento conocido.

Ejemplos

La presente invencion se describe especificamente a continuacion mediante los ejemplos, sin que se pretenda
limitar el alcance de la presente invencién a los mismos.

Las propiedades de la resina absorbente de agua y la lamina absorbente de agua se midieron de acuerdo con los
métodos siguientes.

< Capacidad de retencién de agua de solucion salina de una resina absorbente de agua >

Se peso la cantidad de 2,0 g de resina absorbente de agua en una bolsa de algodén (Cottonbroad n.° 60, anchura
100 mm x longitud 200 mm) y se introdujo en un vaso de precipitados de 500 ml. Se vertié solucion salina fisiologica
(solucién acuosa al 0,9% en masa de cloruro de sodio, en lo sucesivo denominada de este mismo modo) en la bolsa
de algodon en una cantidad de 500 g de una sola vez y la solucién salina fisiologica se dispers6 a fin de no provocar
un grumo no hinchado de la resina absorbente de agua. La parte superior de la bolsa de algodén se at6 con una
cinta de goma y la bolsa se dejé en reposo durante 1 hora a fin de que la resina absorbente de agua se hinchara
suficientemente. La bolsa de algod6n se deshidraté durante 1 minuto con un deshidratador (fabricado por Kokusan
Enshinki Co., Ltd., nimero de producto: H-122) ajustado a una fuerza centrifuga de 167 g. Se midié la masa Wa (g)
de la bolsa de algodén que contenia geles hinchados tras la deshidratacion. Se llevaron a cabo los mismos
procedimientos sin la adicion de resina absorbente de agua y se midi6 la masa vacia Wb (g) de la bolsa de algodén
tras la humidificacién. La capacidad de retenciéon de agua de solucion salina de la resina absorbente de agua se
calculé a partir de la siguiente férmula:

Capacidad de retencién de agua de solucion salina (g/g) de la resina absorbente de agua = [Wa - Wb] (g)/Masa (g)
de resina absorbente de agua

< Velocidad de absorcién de agua de solucién salina de la resina absorbente de agua >

Este ensayo se llevo a cabo en una sala con temperatura controlada a 25° + 1°C. Se peso la cantidad 50 + 0,1 g de
solucién salina fisiolégica en un vaso de precipitados de 100 ml y se introdujo una barra magnética de agitacién
(8 mm¢ de diametro x 30 mm, sin anillo). El vaso de precipitados se sumergié en un termostato cuya temperatura del
liquido se controlé a 25° + 0,2°C. A continuacién, el vaso de precipitados se coloco sobre el agitador magnético, de
modo que se generd un vortice en la solucion salina fisiolégica a una velocidad de rotacion de 600 r/min, luego se
afiadio rapidamente la resina absorbente de agua en una cantidad de 2,0 + 0,002 g a dicho vaso de precipitados y
se midi6é con un cronémetro el tiempo (segundos) transcurrido desde el punto de adicion de la resina absorbente de
agua hasta el punto de convergencia del vértice de la superficie del liquido, lo que se definié6 como la velocidad de
absorcion de agua de la resina absorbente de agua.

< Tamafio de particula mediano de la resina absorbente de agua >

A menos que se especifique lo contrario, el tamafio de particula de la resina absorbente de agua se define como
tamafo de particula mediano y se midié como sigue. Se mezcld una silice amorfa (Sipernat 200, Degussa Japan) en
una cantidad de 0,5 g como lubricante con 100 g de una resina absorbente de agua.

La resina absorbente de agua mencionada anteriormente se hizo pasar a través de un tamiz estandar segun las
normas JIS con una abertura de 250 ym y el tamafio de particula mediano se midié utilizando una combinacion de
tamices de (A) en un caso en el que se permite pasar la resina en una cantidad del 50% en masa 0 mas, 0 una
combinacién de tamices de (B) en un caso en el que el 50% en masa o0 mas de la resina permanece en el tamiz.

(A) Tamices estandar segun las normas JIS, un tamiz con una abertura de 425 ym, un tamiz con una abertura de
250 ym, un tamiz con una abertura de 180 pym, un tamiz con una abertura de 150 ym, un tamiz con una
abertura de 106 m, un tamiz con una abertura de 75 pm, un tamiz con una abertura de 45 ym y una bandeja
de recepcién se combinaron en orden descendente.

(B) Tamices estandar segun las normas JIS, un tamiz con una abertura de 850 um, un tamiz con una abertura de
12
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600 ym, un tamiz con una abertura de 500 uym, un tamiz con una abertura de 425 ym, un tamiz con una
abertura de 300 uym, un tamiz con una abertura de 250 ym, un tamiz con una abertura de 150 um y una
bandeja de recepcién se combinaron en orden descendente.

La resina absorbente de agua mencionada anteriormente se colocé en el tamiz mas elevado de los tamices
combinados y se agité durante 20 minutos con un agitador rotatorio y de golpeo a fin de clasificar la resina.

Tras la clasificacion, se representaron las relaciones entre la apertura del tamiz y una integral de un porcentaje en
masa de la resina absorbente de agua que permanece en el tamiz en un papel de probabilidad logaritmica
calculando la masa de resina absorbente de agua que permanece en cada tamiz como porcentaje en masa con
respecto a una cantidad entera, y acumulando los porcentajes en masa en orden, empezando por los que tienen
mayores diametros de particula. El diametro de particula correspondiente al 50% en masa de porcentaje en masa
acumulado se define como el tamafio de particula mediano uniendo los diagramas del papel de probabilidad en una
linea recta. El tamafio de particula mediano del adhesivo se obtuvo del mismo modo que el de la resina absorbente
de agua, a menos que se especifique lo contrario.

< Medicién del espesor de la lamina absorbente de agua >

El espesor de la lamina absorbente de agua resultante se midié6 mediante un instrumento de medicidn del espesor
(fabricado por Kabushiki Kaisha Ozaki Seisakusho, ndmero de modelo: J-B). Como sitios de medicién, se
determinaron arbitrariamente tres sitios en una direccion longitudinal, en el extremo izquierdo, el centro y el extremo
derecho; por ejemplo, en una lamina absorbente de agua de 10 cm x 30 cm, el extremo izquierdo se fij6 en un punto
situado a 3 cm de distancia del lado izquierdo, el centro se fijé en un punto situado a 15 cm de distancia de este y el
extremo derecho se fij6 en un punto situado a 27 cm de distancia de este. Como direccion de la anchura se midié
una parte central uniforme.

El valor de medicién para el espesor se obtuvo mediante la medicion por triplicado en cada punto y el calculo del
promedio para cada punto. Ademas, se promediaron los valores correspondientes al extremo izquierdo, el centro y el
extremo derecho, obteniéndose el espesor de una lamina absorbente de agua general.

< Resistencia de la lamina absorbente de agua >
La resistencia de la lamina absorbente de agua se evalué segun el método siguiente.

La lamina absorbente de agua resultante se corté a un tamafio de 10 cm x 10 cm. A continuacion, en toda una cara
de dos piezas de placa acrilicas de 10 cm x 10 cm (masa de aproximadamente 60 g) se adhirié una cinta adhesiva
de doble cara. Tal como se muestra en la figura 5, las placas acrilicas se presionaron de tal modo que las lineas
diagonales de las placas acrilicas 11, 12 formaran un angulo de 45 grados, superponiéndose desde la parte superior
e inferior para fijarse de tal manera que la cinta adhesiva de doble cara estuviera encarada al lado de la lamina
absorbente de agua 13.

Las piezas de ensayo de la resistencia de la lamina absorbente de agua, preparadas del modo descrito
anteriormente, se colocaron en una bandeja metdlica de tamices, utilizada en la seccién anterior < Tamafio de
particula mediano de la resina absorbente de agua >, y se colocé una tapa. A continuacion, el recipiente con tapa
fue golpeado suavemente con rotaciones con un agitador rotatorio y de golpeo durante 3 minutos (en este punto se
pueden disponer algunas capas de tamices de malla como espaciadores entre la bandeja y la maquina de golpeo).
La resistencia de la lamina absorbente de agua se evalud a partir de la apariencia externa tras el golpeo segun los
siguientes criterios.

O: La lamina absorbente de agua no mostraba cambios en su aspecto externo y no se movia facilmente, ni
siquiera cuando se trataba de desplazar las placas acrilicas.

A: Lalamina absorbente de agua no mostraba cambios en su aspecto externo, pero se desplaz6 con respecto al
centro cuando se desplazaron las placas acrilicas.

X: La lamina absorbente de agua se dividié en dos desde el centro y el contenido se esparcio.
[Evaluacién de los articulos absorbentes]
Se preparé un articulo absorbente de agua sencillo utilizando la lamina absorbente de agua resultante y se midieron
sus propiedades fisicas. Las condiciones de preparacién en este instante se ajustaron a fin de disponer de las
mismas condiciones para todas las laminas absorbentes de agua de los ejemplos y los ejemplos comparativos.

< Evaluaciones de la velocidad total de permeacion y cantidad de rehumectacion de la lamina absorbente de agua >

Se utilizd6 como muestra una tira rectangular de una lamina absorbente de agua con un tamafio de 10 cm x 30 cm,
13
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cortada de modo que la direccién longitudinal de la misma coincidiera con la direccion de la longitud (direccion de
alimentacioén de la maquina) del tejido no tejido hidrofilo.

En un recipiente de 10 | se introdujeron 60 g de cloruro de sodio, 1,8 g de cloruro de calcio dihidrato, 3,6 g de cloruro
de magnesio hexahidrato y una cantidad apropiada de agua destilada a fin de alcanzar la disolucién completa. A
continuacion, se afadieron 15 g de una soluciéon acuosa de poli(oxietileno) isooctilfenil éter al 1% en masa y se
afnadié adicionalmente agua destilada para ajustar la masa de la solucidon acuosa total a 6000 g. A continuacion, la
solucién se tifié con una pequefia cantidad de Blue No. 1 a fin de obtener una solucién de ensayo.

Sobre una parte superior de una muestra (lamina absorbente de agua) se coloc6 una lamina de polietileno porosa de
tipo “air-through” permeable a liquidos con el mismo tamafio que la muestra (10 cm x 30 cm) y un gramaje basico de
22 g/mz. Ademas, debajo de la muestra se colocé una lamina de polietileno impermeable a liquidos con el mismo
tamafio y gramaje basico que la lamina a fin de obtener un sencillo articulo absorbente de fluidos corporales. Se
coloc6 un cilindro cilindrico con un diametro interior de 3 cm proximo a la seccién central de dicho articulo
absorbente de fluidos corporales, y se le suministraron 50 ml de una solucién de ensayo de una vez. Al mismo
tiempo, se midié con un cronémetro el periodo transcurrido hasta que la solucién de ensayo perme6 por completo en
el articulo absorbente de fluidos corporales, periodo que se denomina primera velocidad de permeacion (segundos).
A continuacién, se llevaron a cabo los mismos procedimientos al cabo de 30 minutos y al cabo de 60 minutos a fin
de medir la segunda y la tercera velocidades de permeacion (segundos). El total del nimero de segundos de la
primera a la tercera velocidades de permeacién se denomina velocidad total de permeacion.

Al cabo de 120 minutos desde el comienzo del suministro del primer liquido de ensayo, se retiré el cilindro, se
superpusieron papeles de filtro de 10 cm en cada lado, cuya masa se midié previamente (Wg (g), aproximadamente
70 g), cerca del punto de suministro de liquidos del articulo absorbente de fluidos corporales, y se colocé encima un
peso de 5 kg con un tamafio de 10 cm x 10 cm. Tras 5 minutos de aplicacion de la carga, se midio la masa (Wh (g))
de los papeles de filtro y se definié el aumento de la masa como la cantidad de rehumectacion (g), tal como se indica
a continuacion.

Cantidad de rehumectacion (g) = Wh - Wg
< Ensayo de fugas en pendiente >
Se llevo a cabo un ensayo de fugas en pendiente mediante un dispositivo como el que se muestra en la figura 6.

Esquematicamente, un mecanismo es el siguiente. Se utilizé un soporte 21 comercialmente disponible para equipos
experimentales a fin de mantener inclinada y fija una placa acrilica 22, a continuacién se suministré la solucién de
ensayo mencionada anteriormente a una lamina absorbente de agua 23, colocada sobre la placa acrilica, a través
de un embudo de adicién 24, colocado verticalmente sobre la lamina, y se midié la cantidad de fuga con una balanza
25. Las especificaciones detalladas se indican a continuacion.

La placa acrilica 22 tenia una longitud en la direccion del plano de pendiente de 45 cm, y se fij6 de manera que el
angulo que forma con el soporte experimental 21 con respecto a la horizontal es de 45° + 2°, La placa acrilica 22
tenia una anchura de aproximadamente 100 cm y un espesor de aproximadamente 1 cm, y se podian medir
simultdaneamente diversas laminas absorbentes de agua 23. La placa acrilica 22 tenia una superficie lisa, de modo
que ningun liquido se veia detenido o absorbido por la placa.

Se fij6 un embudo de adicién 24 en una posicién verticalmente superior a la placa acrilica inclinada 22 mediante el
soporte 21. El embudo de adicién 24 tenia un volumen de 100 ml y el didametro interior del extremo de la punta era
de aproximadamente 4 mm¢, y la abertura de la llave se ajustd de manera que el liquido se suministrara a una
velocidad de 8 ml/s.

La balanza 25, sobre la que se coloc6 una bandeja 26, se dispuso en la parte inferior de la placa acrilica 22, y todas
las soluciones de ensayo que fluyeron placa abajo se recibieron como fuga, y la masa se registré con una precision
de0,1g.

Se llevé a cabo un ensayo de fugas en pendiente utilizando un dispositivo tal como el descrito anteriormente de
acuerdo con los siguientes procedimientos. Se midi6 la masa de una lamina absorbente de agua 23 cortada a un
tamafio correspondiente a una longitud de 30 cm y una anchura de 10 cm, y un tejido no tejido permeable a liquidos
de tipo “air-through” de polietileno (gramaje basico: 22 g/mz) del mismo tamafio se fijé por una parte superior de la
misma, y ademas un tejido no tejido impermeable a liquidos de polietileno con el mismo gramaje basico y del mismo
tamafo se fij6 por una parte inferior de la misma a fin de preparar un articulo absorbente sencillo. Dicho articulo
absorbente sencillo se adhirié a la placa acrilica 22 (a fin de no detener la fuga intencionadamente, el extremo
inferior de la lamina absorbente de agua 23 no se adhiri6 a la placa acrilica 22).

Se puso una marca en la lamina absorbente de agua 23, en un punto situado a 2 cm de distancia en direccién
descendente desde un extremo superior de la misma, y se fijo una entrada de suministro para el embudo de adicién
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24, de modo que dicha entrada quedé colocada a una distancia de 8 mm * 2 mm verticalmente por encima de la
marca.

Se encendid una balanza 25 y se tar6 de modo que indicara cero, y a continuacion se suministraron de una vez 80
ml de la solucién de ensayo mencionada anteriormente al embudo de adicién 24. Se midié la cantidad de liquido
vertido en una bandeja 26 después de que la solucién de ensayo se dejara fluir por encima de una placa acrilica
inclinada 22 sin ser absorbida en una lamina absorbente de agua 23, y dicha cantidad de liquido se defini6 como
una primera cantidad de fuga (ml). El valor numérico de esta primera cantidad de fuga (ml) se denomin6 LW1.

Se suministraron una segunda y una tercera soluciones de ensayo a intervalos de 10 minutos desde el comienzo del
primer suministro, y la segunda y la tercera cantidades de fuga

A continuacion, se calculé un indice de fuga de acuerdo con la siguiente ecuacion. Cuanto mas se aproxima el
indice a cero, menor es la cantidad de fuga en la pendiente de una lamina absorbente de agua, especialmente la
cantidad inicial de fuga, con lo que se considera que se trata de una excelente lamina absorbente de agua.

indice de fuga: L =LW1x10+LW2x5+LW3
(Ejemplo 1)

Se cargd un distribuidor de rodillo (fabricado por HASHIMA CO, LTD, SINTERACE M/C) por su entrada de
suministro con una mezcla preparada mezclando homogéneamente 55 partes en masa de un copolimero de etileno-
acetato de vinilo (temperatura de fusion: 95°C, tamafio de particula mediano: 200 ym) como adhesivo y 270 partes
en masa de un producto reticulado A de poliacrilato de sodio (fabricado por Sumitomo Seika Co., Ltd., AQUAKEEP
SA55SX I, tamafio de particula mediano: 360 um; velocidad de absorcion de agua de solucion salina: 42 segundos,
capacidad de retencion de agua de solucién salina: 35 g/g, denominada sencillamente “Resina A” en la tabla) como
resina absorbente de agua. Por otro lado, un tejido no tejido A con una anchura de 30 cm (rayén “spunlace”, gramaje
basico: 45 g/mz, espesor: 400 um, contenido de rayén: 100%) se extendid sobre un transportador en la parte inferior
del distribuidor y se cubrié con una lamina de papel en zonas distintas de la zona A de la figura 3 (anchura: 10 cm,
separacion entre las zonas A y B: 2 cm). A continuacion se pusieron en marcha el rodillo distribuidor y la parte
inferior del transportador, permitiendo que la mezcla mencionada anteriormente recubriera uniformemente solo la
zona A del tejido no tejido mencionado anteriormente con un gramaje basico de 325 g/mz.

Este laminado se extendié de nuevo cuidadosamente sobre el transportador del rodillo distribuidor para que la
mezcla no se moviera, y a continuacion se cubrié con una lamina de papel en areas distintas de la zona B (anchura:
5 cm) de la figura 3. Se pusieron en marcha el rodillo distribuidor y la parte inferior del transportador, permitiendo que
la mezcla mencionada anteriormente recubriera uniformemente solo la zona B del tejido no tejido mencionado
anteriormente con un gramaje basico de 78 g/mz.

El laminado obtenido se presion6 por una parte superior con un tejido no tejido B (rayon-PET “spunlace”, gramaje
béasico: 35 g/mz, espesor: 300 ym, contenido de rayon: 70%, contenido de PET: 30%) como sustrato, y luego se
fundié con calor mediante un dispositivo de laminacién térmica (fabricado por HASHIMA CO., LTD., prensa de fusion
lineal HP-600LF) ajustado a 130°C para su integracion, obteniéndose un precursor de lamina absorbente de agua.

El rodillo distribuidor se cargd por su entrada de suministro con un copolimero de etileno-acetato de vinilo
(temperatura de fusion: 95°C, tamafio de particula mediano: 200 um) como adhesivo. Por otro lado, el precursor de
lamina absorbente de agua se extendié sobre un transportador en la parte inferior del distribuidor, de modo que el
tejido no tejido B se situara en una parte superior. A continuacion se pusieron en marcha el rodillo distribuidor y la
parte inferior del transportador, permitiendo que el adhesivo mencionado anteriormente recubriera uniformemente la
zona A del precursor de lamina absorbente de agua mencionado anteriormente con un gramaje basico de 15 g/mz.
Ademas, un horno de calentamiento (temperatura fijada: 110°C) proporcionado también al rodillo distribuidor
mencionado anteriormente se dejé pasar con el transportador, y a continuacion se enfrid6 a temperatura ambiente,
fijando con ello el adhesivo.

El precursor de lamina absorbente de agua fijjado con adhesivo se cortdé por ambos extremos del precursor de
lamina absorbente de agua a lo largo de la linea L de la figura 3, y posteriormente se doblé a lo largo de la linea K
(linea central aproximada de las zonas A y B), de modo que el adhesivo se situara en un lado interior del mismo. A
continuacion, el adhesivo se fundié con calor mediante un dispositivo de laminacién térmica (fabricado por HASHIMA
CO., LTD., prensa de fusion lineal recta HP-600LF) ajustado a 100°C para su integracién, obteniéndose una lamina
absorbente de agua. La seccién transversal de la estructura de la lamina absorbente de agua obtenida tenia una
estructura tal como se muestra esquematicamente en la figura 1. En este caso, se confirmd que la juntura de la
lamina absorbente de agua producida en el presente ejemplo se encontraba en un estado en el que los bordes de
las puntas del precursor de la lamina absorbente de agua se habian unido completamente a fin de que no se
formaran canales. En los siguientes ejemplos y ejemplos comparativos se confirmé que no se formaban canales en
la juntura de la lamina absorbente de agua, a menos que se especifique lo contrario.
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(Ejemplo 2)

Se cargd un distribuidor de rodillo (fabricado por HASHIMA CO, LTD, SINTERACE M/C) por su entrada de
suministro con una mezcla preparada mezclando homogéneamente 55 partes en masa de un copolimero de
poliéster (temperatura de fusion: 80°C, tamafio de particula mediano: 150 ym) como adhesivo y 270 partes en masa
de producto A reticulado de poliacrilato de sodio como resina absorbente de agua Por otro lado, un tejido no tEJIdO C
con una anchura de 30 cm (ray6n PET “spunlace”, gramaje basico: 50 g/m espesor: 500 ym, contenido de rayén:
70%, contenido de PET: 30%) se extendi6 sobre un transportador en la parte inferior del distribuidor y se cubrié con
una lamina de papel en zonas distintas de la zona C de la figura 4 (anchura: 10 cm, separacion entre las zonas C y
D: 2 cm). A continuacién se pusieron en marcha el rodillo distribuidor y la parte inferior del transportador, permitiendo
gue la mezcla mencionada anteriormente recubnera uniformemente solo la zona C del tejido no tejido mencionado
anteriormente con un gramaje basico de 325 g/m

Este laminado se extendié de nuevo cuidadosamente sobre el transportador del rodillo distribuidor para que la
mezcla no se moviera, y a continuacion se cubrié con una lamina de papel en areas distintas de la zona D (anchura:
10 cm) de la figura 4. A continuacién se cargé un distribuidor de rodillo por su entrada de suministro con una mezcla
preparada mezclando homogéneamente 55 partes en masa de un copolimero de poliéster (temperatura de fusién:
80°C, tamafio de particula mediano: 150 um) como adhesivo y 270 partes en masa de un producto reticulado B de
poliacrilato de sodio (fabricado por Sumitomo Seika Co., Ltd., AQUAKEEP 10SH-PB, tamafio de particula mediano:
320 um; velocidad de absorcion de solucién salina: 3 segundos, capacidad de retencion de agua de solucion salina:
42 g/g, denominada sencillamente “Resina B” en la tabla) como resina absorbente de agua. Se pusieron en marcha
el rodillo distribuidor y la parte inferior del transportador, permitiendo que la mezcla mencionada anteriormente
recubrlera uniformemente solo la zona D del tejido no tejido mencionado anteriormente con un gramaje basico de
78 g/m

El laminado obtenido se presion6 por la parte superior con el tejido no tejido C como sustrato, y luego se fundié con
calor mediante un dispositivo de laminacién térmica (fabricado por HASHIMA CO., LTD., prensa de fusion lineal HP-
600LF) ajustado a 100°C para su integracion, obteniéndose un precursor de lamina absorbente de agua.

El precursor de lamina absorbente de agua mencionado anteriormente se extendié sobre un aplicador de fusion en
caliente (fabricado por HALLYS Corporation, Marshall 150) cuya temperatura de calentamiento se fij6 a 150°C, y a
continuacion un copolimero de bloque de estireno-butadieno-estireno (SBS, punto de reblandecimiento: 85°C) se
extendié como adhesivo en una zona inmediatamente por encima de la zona C en la parte del tejido no tejido C con
un gramaje basico de 4 g/m y una anchura de linea de 100 ym como sustrato.

El precursor de lamina absorbente de agua recubierto con el adhesivo se cortd por las partes exteriores del
precursor de lamina absorbente de agua a lo largo de la linea N (distancia entre la zona C 0 D y la linea N: 1 cm) de
la figura 4, y se dobl6 a lo largo de la linea M (linea central aproximada de las zonas C y D) de modo que el adhesivo
se situara en un lado interior del mismo. A continuacién, el adhesivo se fundié con calor mediante un dispositivo de
laminacién térmica (fabricado por HASHIMA CO., LTD., prensa de fusion lineal recta HP-600LF) ajustado a 100°C
para su integracion, obteniéndose una lamina absorbente de agua. La seccion transversal de la estructura de la
lamina absorbente de agua obtenida tenia una estructura tal como se muestra esquematicamente en la figura 2.

(Ejemplo 3)

El tejido no tejido C, con una anchura de 30 cm, se extendi6é sobre un aplicador de fusion en caliente (fabricado por
HALLYS Corporation, Marshall 150) cuya temperatura de calentamiento se fij6 a 150°C, y a continuacion un
copolimero de bloque de estireno-butadieno-estireno (SBS, punto de reblandecimiento: 85°C) se extendié como
adhesivo sobre el tejido no tejido. EI método de recubrimiento incluye Ias etapas de extension del adhesivo en la
zona C, que se muestra en la figura 4, con un gramaje basico de 20 g/m y una anchura de linea de 100 um, y a
continuacién la extension del adhesivo en la zona D, en un gramaje basico de 5 g/m y una anchura de linea de
60 pm.

Se carg6 un distribuidor de rodillo (fabricado por HASHIMA CO., LTD., SINTERACE M/C) por su entrada de
suministro con un producto reticulado A de poliacrilato de sodio como resina absorbente de agua. Por otra parte, el
tejido no tejido mencionado anteriormente, recubierto con el adhesivo, se extendié sobre el transportador por la parte
inferior del distribuidor y se cubrié con una lamina de papel en zonas distintas de la zona C de la figura 4. A
continuacion se pusieron en marcha el rodillo distribuidor y la parte inferior del transportador, permitiendo que el
producto reticulado A de poliacrilato de sodio men(:lonado anteriormente recubriera uniformemente solo la zona C
del tejido no tejido con un gramaje basico de 270 g/m obteniéndose un laminado.

A continuacion, se cargdé un distribuidor de rodillo (fabricado por HASHIMA CO., LTD., SINTERACE M/C) por su

entrada de suministro con un producto reticulado B de poliacrilato de sodio como resina absorbente de agua. Por

otra parte, el laminado mencionado anteriormente se extendié sobre el transportador por la parte inferior del

distribuidor y se cubrioé con una lamina de papel en zonas distintas de la zona D de la figura 4. A continuacion se

pusieron en marcha el rodillo distribuidor y la parte inferior del transportador, permitiendo que el producto reticulado
16
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B de poliacrilato de sodio mencionado anteriormente recubriera uniformemente solo la zona D del tejido no tejido con
un gramaje basico de 65 g/mz, obteniéndose un laminado dispersado con la resina absorbente de agua en las zonas
CyD.

El laminado mencionado anteriormente se presiond por una parte superior con un tejido no tejido B recubierto con el
SBS (punto de reblandecimiento: 85°C) segun el mismo método, gramaje basico y anchura de linea que
anteriormente, y luego se fundié con calor mediante un dispositivo de laminacién térmica (fabricado por HASHIMA
CO., LTD., prensa de fusion lineal HP-600LF) ajustado a 100°C para su integracion, obteniéndose un precursor de
lamina absorbente de agua.

El precursor de lamina absorbente de agua mencionado anteriormente se extendié sobre el aplicador de fusion en
caliente, cuya temperatura de calentamiento se ajusté a 150°C, con el tejido no tejido B, situado en una parte
superior, y a continuacion el SBS (punto de reblandecimiento: 85°C) se extendid6 como adhesivo en una zona
inmediatamente por encima de la zona C en la parte del tejido no tejido B con un gramaje basico de 4 g/m2 y una
anchura de linea de 100 ym como sustrato.

El precursor de lamina absorbente de agua recubierto con adhesivo se sellé por calor y luego se corté por ambos
extremos del precursor de lamina absorbente de agua a lo largo de la linea N de la figura 4, y posteriormente se
doblé a lo largo de la linea M, de modo que el adhesivo se situara en un lado interior del mismo. A continuacion, el
adhesivo se fundié con calor mediante un dispositivo de laminacion térmica (fabricado por HASHIMA CO., LTD.,
prensa de fusion lineal recta HP-600LF) ajustado a 100°C para su integracion, obteniéndose una lamina absorbente
de agua.

(Ejemplo 4)

Se llevaron a cabo los mismos procedimientos que en el ejemplo 3, excepto porque en el ejemplo 3, tal como se
muestra en la tabla 1, el tejido no tejido C se cambio por el tejido no tejido A como tejido no tejido hidréfilo, porque el
tejido no tejido B se cambi6 por el tejido no tejido C como sustrato para formar una capa de sustrato, porque la
cantidad de SBS utilizado como adhesivo se cambid por la que se indica en la tabla 1, y porque la cantidad de resina
absorbente de agua y/o de adhesivo dispersado se cambié por la que se indica en la tabla 1, a fin de obtener una
lamina absorbente de agua.

(Ejemplo 5)

Se llevaron a cabo los mismos procedimientos que en el ejemplo 4, excepto porque en el ejemplo 4, el SBS como
adhesivo se cambio por el material (SBS/SIS) y en la cantidad utilizada tal como se indica en la tabla 1, y porque la
cantidad de resina absorbente de agua y/o de adhesivo dispersado se cambio por la que se indica en la tabla 1, a fin
de obtener una lamina absorbente de agua. Los detalles del material son tal como se indican a continuacion.

Adhesivo SBS/SIS: una mezcla de un copolimero de bloque de estireno-butadieno y un copolimero de bloque de
estireno-isopreno, punto de reblandecimiento: 92°C (temperatura de calentamiento del aplicador de fusién en
caliente: 145<).

La lamina absorbente de agua obtenida se corté a un tamafio predeterminado a fin de medir las propiedades de la
lamina absorbente de agua. Los resultados se indican en la tabla 2.

(Ejemplo comparativo 1)

Se cargd un distribuidor de rodillo (fabricado por HASHIMA CO, LTD, SINTERACE M/C) por su entrada de
suministro con una mezcla preparada mezclando homogéneamente 55 partes en masa de un copolimero de etileno-
acetato de vinilo (temperatura de fusion: 95°C, tamafio de particula mediano: 200 ym) como adhesivo y 330 partes
en masa de producto A reticulado de poliacrilato de sodio como resina absorbente de agua. Por otro lado, el tejido
no tejido A, con una anchura de 30 cm, se extendié sobre un transportador en la parte inferior del distribuidor. A
continuacion se pusieron en marcha el rodillo distribuidor y la parte inferior del transportador, permitiendo que la
mezcla mencionada anteriormente recubriera uniformemente el tejido no tejido mencionado anteriormente con un
gramaje basico de 385 g/m®.

El laminado obtenido se presioné por la parte superior con el tejido no tejido A mencionado anteriormente, y luego se
fundié con calor mediante un dispositivo de laminacién térmica (fabricado por HASHIMA CO., LTD., prensa de fusion
lineal HP-600LF) ajustado a 130°C para su integracion, obteniéndose una lamina absorbente de agua.

La lamina absorbente de agua se corté a un tamafio predeterminado a fin de medir las propiedades de la lamina
absorbente de agua. Los resultados se muestran en la tabla 2.
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(Ejemplo comparativo 2)

Se cargd un distribuidor de rodillo (fabricado por HASHIMA CO, LTD, SINTERACE M/C) por su entrada de
suministro con una mezcla preparada mezclando homogéneamente 55 partes en masa de un copolimero de etileno-
acetato de vinilo (temperatura de fusion: 95°C, tamafio de particula mediano: 200 ym) como adhesivo y 270 partes
en masa de producto A reticulado de poliacrilato de sodio como resina absorbente de agua. Por otro lado, un tejido
no tejido A, con una anchura de 30 cm, se extendié sobre un transportador en la parte inferior del distribuidor. A
continuacion se pusieron en marcha el rodillo distribuidor y la parte inferior del transportador, permitiendo que la
mezcla mencionada anteriormente recubriera uniformemente el tejido no tejido mencionado anteriormente con un
gramaje basico de 325 g/m?.

El laminado obtenido se presioné por una parte superior con un tejido no tejido D (rayon-PET “spunlace”, gramaje
béasico: 70 g/mz, espesor: 700 ym, contenido de rayon: 50%, contenido de PET: 50%) como sustrato, y luego se
fundié con calor mediante un dispositivo de laminacion térmica (fabricado por HASHIMA CO., LTD., prensa de fusion
lineal HP-600LF) ajustado a 130°C para su integracién. El laminado se extendié de nuevo sobre el transportador del
rodillo distribuidor con el tejido no tejido D situado en una parte superior. A continuacion se pusieron en marcha el
rodillo distribuidor y la parte inferior del transportador, permitiendo que la mezcla mencionada anteriormente
recubriera uniformemente el tejido no tejido mencionado anteriormente con un gramaje basico de 78 g/mz.

El laminado obtenido se presiond por la parte superior con el tejido no tejido A mencionado anteriormente, y luego se
fundié con calor mediante un dispositivo de laminacion térmica (fabricado por HASHIMA CO., LTD., prensa de fusion
lineal HP-600LF) ajustado a 130°C para su integracion, obteniéndose una lamina absorbente de agua. La seccion
transversal de la estructura de la lamina absorbente de agua obtenida tenia una estructura tal como se muestra
esquematicamente en la figura 7. En este caso, el sustrato del presente ejemplo era diferente de una capa de
sustrato del producto segun la invencion y estaba compuesto por una sola capa.

La lamina absorbente de agua se corté a un tamafio predeterminado a fin de medir las propiedades de la lamina
absorbente de agua. Los resultados se muestran en la tabla 2.

(Ejemplos comparativos 3y 4)

Se llevaron a cabo los mismos procedimientos que en el ejemplo 3, excepto porque en el ejemplo 3, tal como se
muestra en la tabla 1, el tejido no tejido B se cambio por el tejido no tejido C como sustrato para formar la capa de
sustrato, porque la cantidad de adhesivo utilizado se cambié por la que se indica en la tabla 1, y porque la cantidad
de resina absorbente de agua y/o de adhesivo dispersado se cambid por la que se indica en la tabla 1, a fin de
obtener una lamina absorbente de agua.

(Ejemplo comparativo 5)

Se llevaron a cabo los mismos procedimientos que en el ejemplo 3, excepto porque en el ejemplo 3, tal como se
muestra en la tabla 1, el tejido no tejido B se cambid por un tejido no tejido E (tejido no tejido “spunbond” de
tereftalato de polietileno, gramaje basico: 13 g/mz, contenido de PET: 100%) como sustrato para formar la capa de
sustrato, porque la cantidad de adhesivo utilizado se cambié por la que se indica en la tabla 1, y porque la cantidad
de resina absorbente de agua y/o de adhesivo dispersado se cambid por la que se indica en la tabla 1, a fin de
obtener una lamina absorbente de agua.

La lamina absorbente de agua se corté a un tamafio predeterminado a fin de medir las propiedades de la lamina
absorbente de agua. Los resultados se muestran en la tabla 2.
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A partir de las tablas 1 y 2, se observo lo siguiente. De la comparacién entre los ejemplos 1 a 3 y los ejemplos
comparativos 1 a 5, en los que la cantidad de resina absorbente de agua utilizada es casi idéntica, se desprende que
las laminas absorbentes de agua segun la presente invencion, que utilizan las capas de sustrato con la constitucion
especificada, tenian excelentes propiedades en cuanto a velocidad de permeacién, cantidad de rehumectacién e
indice de fuga en pendiente. Por otro lado, incluso en las laminas absorbentes de agua segun la presente invencion
de los ejemplos 4 y 5, que tienen una cantidad modificada de resina absorbente de agua utilizada y una relacién
modificada de capa absorbente primaria/capa absorbente secundaria utilizada, las laminas absorbentes de agua
tenian excelentes propiedades en cuanto a velocidad de permeacion, cantidad de rehumectacion e indice de fuga en
pendiente.

(Ejemplo 6, ejemplo comparativo 6)

Preparacién de articulos absorbentes

Se cort6 la lamina posterior de un producto fabricado por Procter and Gamble con el nombre comercial Pampers
Cottoncare (tamafio L) para abrirlo y se vacié cuidadosamente el contenido a fin de no destruir la lamina superior.
Cada una de las laminas absorbentes de agua obtenidas en el ejemplo 3 y en el ejemplo comparativo 1, cortadas en
fragmentos de 10 cm x 40 cm, se insertaron a través del corte de tal modo que una capa absorbente primaria se
situara en el lado de la lamina superior, y se cerro el corte para obtener articulos absorbentes (ejemplo 6, ejemplo
comparativo 6). Se llevd a cabo un ensayo con 10 evaluadores que utilizaron estos articulos absorbentes. Se obtuvo
asi una evaluacién que ponia de manifiesto que el articulo absorbente del ejemplo 6 es mas excelente en los
aspectos de tacto, sensacion de seco al cambiar los pafiales y fugas de liquido.

Puede observarse que las laminas absorbentes de agua de los ejemplos 1 a 5 y el articulo absorbente del ejemplo 6
son laminas absorbentes de agua y un articulo absorbente que lograron un adelgazamiento y evitaron el fendmeno
de bloqueo por gel, a pesar de que la resina absorbente de agua esta contenida en una gran cantidad, a la vez que
se obtenian propiedades basicas (resistencia, velocidad de permeacion, cantidad de rehumectacién y cantidad de
fuga de liquido) en niveles elevados.

Aplicabilidad industrial

La lamina absorbente de agua segun la presente invencién puede utilizarse para articulos absorbentes en el sector
de los materiales higiénicos, el sector agricola, el sector de los materiales de construccion y similares, entre los
cuales la lamina absorbente de agua puede utilizarse adecuadamente en articulos absorbentes en el sector de los
materiales higiénicos.

Leyenda de simbolos numéricos

11 placa acrilica

12 placa acrilica

13 lamina absorbente de agua
21 soporte

22 placa acrilica

23 lamina absorbente de agua
24 embudo de adicién

25 balanza

26 bandeja metalica

51 lamina absorbente de agua
52 resina absorbente de agua
53 capa absorbente primaria
54 resina absorbente de agua
55 capa absorbente secundaria
56 capa de sustrato

57 tejido no tejido hidrdfilo

58 adhesivo

59 adhesivo

60 juntura

61 adhesivo

62 sustrato
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REIVINDICACIONES

1. Lamina absorbente de agua 23, que comprende una estructura en la que una capa absorbente, que comprende
una resina absorbente de agua y un adhesivo, esta intercalada con un tejido no tejido hidrofilo 57, en la que la
lamina absorbente de agua presenta una estructura en la que la capa absorbente esta fraccionada en una capa
absorbente primaria 53 y una capa absorbente secundaria 55 con una capa de sustrato formada mediante la
laminacién de dos o mas capas de un sustrato que presenta una transpirabilidad 56 adheridas entre si con un
adhesivo 61, presentando la capa de sustrato un gramaje basico de 25 g/m2 a 250 g/mz, y en la que la lamina
absorbente de agua se obtiene doblando el lado de cara anterior de un precursor de lamina absorbente de agua
adhiriendo el sustrato formado en dos capas entre si con un adhesivo en una cantidad de 0,1 a 50 g/m-,
comprendiendo el precursor de lamina absorbente de agua una capa absorbente que comprende una resina
absorbente de agua y un adhesivo, intercalada entre un sustrato que presenta transpirabilidad en un lado de cara
anterior y un tejido no tejido hidréfilo en un lado de cara posterior;

en la que el sustrato esta realizado en por lo menos un elemento seleccionado de entre el grupo que consiste en
papel para uso sanitario, peliculas porosas, tejido no tejido de fibra sintética que contiene celulosa, tejido no
tejido de fibra sintética que contiene rayon y tejido no tejido de fibra sintética tratada hidrofilamente.

2. Lamina absorbente de agua segun la reivindicacién 1, en la que el tejido no tejido hidréfilo esta realizado en por lo
menos un elemento seleccionado de entre el grupo que consiste en fibras de rayon, fibras de poliolefina, fibras de
poliéster y mezclas de las mismas.

3. Lamina absorbente de agua segun la reivindicacion 1 o 2, en la que el adhesivo en la capa absorbente es por lo
menos un elemento seleccionado de entre el grupo que consiste en adhesivos a base de poliolefina, adhesivos a
base de poliéster, adhesivos de copolimero de acetato de etilenvinilo y adhesivos a base de elastdmero estirénico.

4. Lamina absorbente de agua segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en la que el adhesivo en la capa
absorbente esta contenido en una cantidad de 0,05 a 2,0 veces la cantidad de resina absorbente de agua contenida
(base masica).

5. Lamina absorbente de agua segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en la que la resina absorbente de
agua en la capa absorbente esta contenida en una cantidad de 100 a 1000 g/mz.

6. Lamina absorbente de agua segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en la que la lamina absorbente de
agua comprende una zona no existente de una resina absorbente de agua que se extiende en una direccion
longitudinal de la hoja.

7. Articulo absorbente que comprende la lamina absorbente de agua, tal como se ha definido en cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 6, intercalada entre una lamina permeable a liquidos y una lamina impermeable a liquidos.

8. Procedimiento para preparar una lamina absorbente de agua, que comprende las etapas siguientes:

preparar un precursor de lamina absorbente de agua que comprende una capa absorbente 53, 55, que
comprende una resina absorbente de agua 52, 54 y un adhesivo 58, intercalado entre un sustrato que presenta
una transpirabilidad 56 en un lado de cara anterior y un tejido no tejido hidréfilo 57 en un lado de cara posterior; y

doblar el precursor de lamina absorbente de agua en el lado de cara anterior y adherir el sustrato formado en dos
capas entre si con un adhesivo en una cantidad de 0,1 a 50 g/mz,

proporcionando asi una lamina absorbente de agua ciue comprende una capa de sustrato que presenta un
gramaje basico total del sustrato de 25 g/m2 a 250 g/m*, formandose la capa de sustrato laminando dos o mas
capas de un sustrato, en el que la lamina absorbente de agua comprende una capa absorbente dividida en una
capa absorbente primaria 53 y una capa absorbente secundaria 55 mediante la capa de sustrato;

en la que el sustrato esta realizado en por lo menos un elemento seleccionado de entre el grupo que consiste en

papel para uso sanitario, peliculas porosas, tejido no tejido de fibra sintética que contiene celulosa, tejido no
tejido de fibra sintética que contiene rayon y tejido no tejido de fibra sintética tratada hidrofilamente.
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[Figura 1]

FIG. 1
57 58 52 51

7 /”’///////f//////,///

%
‘@"@ ‘)‘ . ///5/

[Figura 2]

FIG. 2

. ///////////////////////// ”/////////////////////

S IVOS I

L)

T //////

23



ES 2 529228 T3

[Figura 3]
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[Figura 4]
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[Figura 5]
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[Figura 6]
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[Figura 7]
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