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DESCRIPCION
Una cinta tridimensional de material compuesto, procedimiento y aparato para su produccion

Campo de la invencién

La presente invencion se refiere a una cinta tridimensional de material compuesto que se puede utilizar en particular
para formar la lamina superior de articulos higiénicos absorbentes. La invencién también se refiere a un
procedimiento y a un aparato para la produccién de una cinta tridimensional de material compuesto.

Descripcioén de la técnica anterior

La lamina superior de articulos higiénicos absorbentes se forma normalmente a partir de una lamina de material
permeable, por lo general fibroso, de manera tipica de tela no tejida, configurado para transferir los fluidos
corporales hacia un nucleo absorbente encerrado entre la [amina superior y una lamina trasera impermeable a los
fluidos corporales.

En soluciones mas tradicionales, la lamina superior de un articulo higiénico absorbente se forma a partir de una
lamina lisa. También hay laminas compuestas conocidas con una estructura tridimensional destinada a formar la
lamina superior de articulos higiénicos absorbentes. Por ejemplo, el documento EP-A-1419754 describe una lamina
de material compuesto que comprende una capa superior y una capa inferior, ambas hechas de una lamina
esencialmente inextensible, que estan soldadas parcialmente juntas en un gran numero de soldaduras. La capa
superior forma un gran numero de protrusiones huecas en las areas diferentes de las soldaduras, formadas por
relieves de la capa superior que encierran los respectivos volimenes vacios. La capa inferior tiene una forma plana.
La formacion de los salientes huecos de la capa superior se obtiene por medio del sometimiento de la capa superior
a un paso de estampacion antes de la soldadura mutua entre la capa superior y la capa inferior.

El documento W0O2015041929 desvela un procedimiento para la produccién de una estructura de laminado
texturado, que incluyen los pasos de la formacion de un primer material no tejido unido de fibras poliméricas que
constituyen una primera capa, la creacion de un patrén de aberturas a través del primer material no tejido unido, y la
unioén discontinua de la primera capa a una segunda capa.

Objeto y sumario de la invencién

La presente invencion tiene como objeto proporcionar una cinta tridimensional de material compuesto para la lamina
superior de articulos higiénicos absorbentes, que tiene una mayor versatilidad de uso con respecto a los tipos
conocidos de cintas tridimensionales de material compuesto. La invencién también tiene como objeto proporcionar
un procedimiento y un aparato para la produccion de una lamina tridimensional de material compuesto mejorado.

De acuerdo con la presente invencion, estos objetos se consiguen por medio de una cinta tridimensional de material
compuesto, por medio de un procedimiento y por medio de un aparato que tiene las caracteristicas que forman el
objeto de las reivindicaciones.

Las reivindicaciones forman una parte integral de la divulgacion dada en relacién con la invencion.

Breve descripcion de las figuras

La presente invencion se describira ahora en detalle con referencia a los dibujos adjuntos, dados puramente a modo
de ejemplo no limitativo, en los cuales:

- La Figura 1 es una vista esquematica de una primera forma de realizacion de un aparato para la produccion de
una cinta tridimensional de material compuesto de acuerdo con la presente invencion,

- LaFigura 2 es una vista en perspectiva de un rodillo de soldadura indicado por la flecha Il en la Figura 1,

- LaFigura 3 es un desarrollo plano de la superficie perimetral del rodillo de soldadura de la Figura 2,

- LaFigura 4 es un detalle en seccion transversal de la parte indicada por la flecha VI en la Figura 3,

- La Figura 5 es una vista esquematica de una segunda forma de realizacion de un aparato para la produccion de
una cinta tridimensional de material compuesto de acuerdo con la presente invencion,

- La Figura 6 es una vista en planta esquematica de un primer lado de una cinta tridimensional de material
compuesto de acuerdo con la presente invencion, y

- La Figura 7 es una vista en planta esquematica del segundo lado de la cinta tridimensional de material
compuesto de acuerdo con la presente invencion.

Descripcion detallada

Con referencia a la Figura 1, el numero 10 indica un aparato para la produccion de una cinta tridimensional de
material compuesto adecuada para formar la lamina superior de articulos higiénicos absorbentes. El aparato 10
comprende una unidad de soldadura 12 que incluye un rodillo de yunque 14 y un elemento de soldadura 16 que
coopera con la superficie periférica del rodillo de yunque 14. El elemento de soldadura 16 puede ser, por ejemplo, un
sonotrodo de una unidad de soldadura por ultrasonidos. El elemento de soldadura 16 y el rodillo de yunque 14
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definen una ranura de soldadura 18. El rodillo de yunque 14 gira alrededor de su propio eje a una velocidad
controlada.

Con referencia a las Figuras 2 y 3, el rodillo de yunque 14 tiene una superficie periférica 20 provista de salientes de
soldadura 22. Como se ilustra en mayor detalle en la Figura 3, los salientes de soldadura 22 estan dispuestos en la
primera y la segunda serie 24’, 24” que se extienden a lo largo de una primera direccién y estan separados entre si,
preferentemente por un paso constante, en una segunda direccion perpendicular a la primera direccion y las series
adyacentes 24’, 24” estan desplazadas entre si en la primera direccion MD. En el ejemplo ilustrado, la primera
direccion es la direccion de la maquina MD o la direccion longitudinal, y la segunda direccidon es la direccion
transversal a la maquina CD.

En una forma de realizacion alternativa, la disposicion de las series 24’, 24” se podria girar en 90° con respecto a la
ilustrada. En esta forma de realizacion alternativa, las series 24’, 24” se extienden en una direccion transversal a la
magquina CD y estan separadas entre si en la direccion de la maquina MD.

Cada serie 24’, 24” comprende una pluralidad de grupos de salientes de soldadura 22. Cada grupo comprende una
pluralidad de salientes de soldadura 22 juntos y alineados entre si en la primera direccion MD. Los grupos
individuales de salientes de soldadura de cada serie 24’, 24” estan separados entre si en la primera direcciéon MD,
preferentemente por un paso constante.

En el ejemplo ilustrado, cada saliente de soldadura 22 tiene la forma de un pasador troncoconico que converge
hacia arriba, como se ilustra en la Figura 4. Cada saliente de soldadura 22 tiene una superficie delantera 26 que
coopera con el elemento de soldadura 16 para llevar a cabo un punto de soldadura respectivo. Las superficies
delanteras 26 de los salientes de soldadura 22 definen un patrén de soldadura con una forma que corresponde al
desarrollo plano de la superficie periférica 20.

Con referencia a la Figura 1, el aparato 10 comprende dos unidades de alimentacion 28’, 28”, cada una de las cuales
esta configurada para alimentar una banda respectiva W1, W2 a la unidad de soldadura 12. El material que
constituye las bandas W1, W2 es un material permeable, por lo general fibroso, del tipo cominmente utilizado para
la produccion de la lamina superior de articulos higiénicos absorbentes. Cada unidad de alimentacion 28’, 28”
comprende un carrete de desenrollado 30’, 30" y un par de rodillos de alimentacion 32', 32" que alimentan las
respectivas bandas W1, W2 en las respectivas velocidades V1, V2, controladas por una unidad de control. Las
respectivas bobinas 34', 34" formadas por las respectivas bandas W1, W2 enrolladas estan posicionadas en los
carretes de desenrollado 30, 30”.

Las bandas W1, W2 superpuestas se alimentan a la ranura de soldadura 18 de la unidad de soldadura 12 con
velocidades respectivas V1, V2 diferentes entre si. La superficie periférica 20 del rodillo de yunque 14 tiene una
velocidad periférica V3. La unidad de soldadura 12 suelda entre si las bandas W1, W2 inicialmente lisas con un
patrén de soldadura que corresponde a la distribucion de los salientes de soldadura 22 del rodillo de yunque 14.

En la salida de la unidad de soldadura 12, se forma una cinta de material compuesto T que se alimenta en una
direccion de la maquina MD a una maquina para la produccion de articulos higiénicos absorbentes. La cinta de
material compuesto T se alimenta en la direcciéon de la maquina MD a una velocidad V4 por medio de un primer y un
segundo par de rodillos de alimentacion 36, 38.

Las bandas W1, W2 pueden estar fabricadas de tejido no tejido con un peso de 20 a 30 g/m2. Por ejemplo, las
bandas W1, W2 podrian estar fabricadas del material producido por JIN-LANG con el codigo AS120, con un peso de
20 g/m?, o del material producido por TEXUS con el codigo ABT30TTE, con un peso de 30 g/m2. Las dos bandas
W1, W2 se pueden hacer del mismo material o de diferentes materiales.

Los materiales adecuados para la producciéon de una cinta tridimensional de material compuesto T de acuerdo con la
presente invencion deben tener una deformacioén residual permanente entre 5 y 10% después de un alargamiento
del 16%, medido de acuerdo con la norma WSP 110.4 (Procedimiento de Prueba Estandar para Fuerza de Ruptura y
Alargamiento de Tela no Tejida). Esta prueba contempla el uso de la muestra con una longitud de 200 mm en la
direccion longitudinal (MD) y una anchura de 50 mm en la direccion transversal (CD). Los extremos de la muestra se
sujetan entre dos abrazaderas separadas por 100 mm, que se separan a una velocidad de 100 mm/min. Después de
un alargamiento del material en un 16%, la deformacion residual permanente del material se mide en ausencia de
carga.

Con esta prueba, el material de JINLANG AS120 tiene una deformacion residual permanente de aproximadamente
6%. El material TEXUS ABT30 TTE tiene una deformacion residual permanente de aproximadamente 9%.

Con referencia a la Figura 1, las velocidades V1, V2 de las bandas W1, W2 son controladas en relaciéon con la
velocidad periférica V3 del rodillo de yunque 14. En particular, la relacion V1/V3 entre la velocidad de avance de la
primera banda W1 y la velocidad periférica V3 del rodillo de yunque 14 es de entre 0,8 y 1,2, preferentemente entre
0,9 y 1,05, y aun con mayor preferencia entre 0,98 y 1. La relacion V2/V3 entre la velocidad de avance de la
segunda banda W2 y la velocidad periférica V3 del rodillo de yunque 14 es de entre 0,75 y 0,95, preferentemente
entre 0,80 y 0,90 e incluso con mayor preferencia entre 0,84 y 0,86.
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La relacion V4/V3 entre la velocidad V4 con la que la tira de material compuesto S se alimenta a la maquina de
formacioén de productos higiénicos absorbentes y la velocidad periférica V3 del rodillo de yunque 14 es de entre 0,85
y 1, y preferentemente entre 0,90 y 0,95. La banda W2 con una velocidad mas baja (y por lo tanto con un mayor
tensado) preferentemente entra en contacto de manera inmediata con la superficie periférica del rodillo de yunque
14, mientras que la banda W1 con una velocidad mas alta esta dispuesta por encima de la banda W2. De esta
manera, la banda W2 con un mayor tensado también esta sujeta a una mayor accién de retencién por la superficie
periférica 20 del rodillo de yunque 14 gracias a la accion de anclaje de los salientes de soldadura 22.

Las Figuras 6 y 7 muestran de manera esquematica la lamina tridimensional de material compuesto T en vista en
planta desde el lado de la banda W1 y desde el lado de la banda W2. Las dos bandas W1 y W2 se sueldan entre si
por el uso de un patrén de soldadura que comprende una pluralidad de puntos de soldadura 40 dispuestos en series
42’, 42" que se extienden a lo largo de una primera direccion (MD) y estan separados entre si en una segunda
direccion (CD) perpendicular a la primera direccion. En el ejemplo ilustrado, la primera direccion es la direccion de la
magquina MD o la direccion longitudinal y la segunda direccion es la direccion transversal a la maquina CD.

En una forma de realizacion alternativa, la disposicion de las series 42’, 42” se podria girar en 90° con respecto a la
ilustrada. En esta forma de realizacion alternativa, las series 42’, 42” se extienden en una direccién transversal a la
magquina CD y estan separadas por un paso constante en la direccion de la maquina MD.

Las series adyacentes 42’, 42” estan desplazadas entre si en la primera direccion MD. En cada serie 42', 42”, los
puntos de soldadura 40 estan dispuestos en grupos y cada grupo esta separado de un grupo adyacente en la
primera direcciéon MD, preferentemente por un paso constante.

La cinta tridimensional de material compuesto T de acuerdo con la presente invencién tiene diferentes acabados de
superficie en los lados opuestos. En la primera banda W1, se proporcionan protrusiones huecas 44, formadas por
relieves de la primera banda W1 que encierran los respectivos volimenes vacios. Las protrusiones huecas 44 estan
separadas entre si tanto en la primera direccion MD como en la segunda direccion CD. Las nervaduras
longitudinales 46 estan formadas en la segunda banda W2, que son paralelas entre si, se extienden en la primera
direccion MD, y estan separadas entre si en la segunda direccién CD. Este acabado de superficie diferente de las
caras opuestas de la lamina de material compuesto permite que la cinta de material compuesto T sea utilizada con la
banda W1 orientada hacia el usuario o, viceversa, con la banda W2 orientada hacia el usuario, dependiendo del
efecto tactil requerido. Por ejemplo, para los productos higiénicos absorbentes mas pequefios (destinados a ser
utilizados por los nifios mas pequefos) la lamina superior se puede colocar con la banda W2 orientada hacia el
usuario para tomar ventaja de los canales entre las nervaduras 46 para mantener mas seca la piel del nifio. Para
productos higiénicos absorbentes mas grandes (destinados a ser utilizados por nifios mas grandes) la lamina
superior se puede colocar con la banda W1 orientada hacia la piel del usuario para explotar la mayor capacidad
absorbente de las formaciones huecas 44.

La Figura 5 ilustra una segunda forma de realizacién de un aparato de acuerdo con la presente invencion. Los
elementos correspondientes a los descritos con anterioridad se indican con los mismos ndimeros de referencia.

En esta segunda forma de realizacion, la banda W1 se somete a una estampacion en relieve antes de la soldadura
con la banda W2. En esta segunda forma de realizacion, el rodillo de yunque 14 tiene una pluralidad de rebajes 48
en su superficie perimetral. Los rebajes son una alternativa a los conjuntos de salientes de soldadura 22. Los rebajes
48 estan distribuidos en la superficie perimetral del rodillo de yunque 14, estan separados entre si tanto en la
direccion circunferencial como en la direccion transversal. El rodillo de yunque 14 coopera con un rodillo de
estampacion 50 provisto en su superficie exterior con una pluralidad de salientes 52, complementarios a los rebajes
48 del rodillo de yunque 14. En esta segunda forma de realizacion, la banda W1 con una velocidad mas alta se
somete a la operacion de estampacion preliminar, y esta directamente en contacto con la superficie perimetral del
rodillo de yunque 14, mientras que la banda W2 con una velocidad inferior esta dispuesta por encima de la primera
banda W1. La soldadura entre la primera y la segunda banda W1, W2 se lleva a cabo con un patron de soldadura
que corresponde al descrito con anterioridad, por lo que la cinta tridimensional de material compuesto T obtenida
tiene una estructura similar a la de la lamina tridimensional de material compuesto T que se muestra en la Las
figuras 6y 7.

En esta segunda forma de realizacion, la relacion V1/V3 puede estar entre 1 y 1,3 y preferentemente entre 1,15y
1,25, mientras que la relacion V2/V3 puede estar entre 0,8 y 0,9. La velocidad de avance V4 en la maquina es la
velocidad que surge de la recuperacion de la tensién de la cinta de material compuesto T. La velocidad V4 es
siempre menor que la velocidad periférica del rodillo de yunque 14 y depende de la profundidad de los rebajes 48 en
los que se forma la banda W1. En esta forma de realizacion, se puede proporcionar un tapén 54, dispuesto entre el
primer par de rodillos de alimentacion 36 y el segundo par de rodillos de alimentacion 38.

Por supuesto, sin alterar el principio de la invencion, los detalles de construccion y las formas de realizacion se
pueden variar ampliamente con respecto a los descritos e ilustrados, sin apartarse por ello del alcance de la
invencion como se define por las reivindicaciones que siguen.
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REIVINDICACIONES

1. Una cinta de material compuesto (T) que comprende una primera banda (W1) y una segunda banda (W2)
soldadas entre si de acuerdo con un patrén de soldadura que comprende una pluralidad de puntos de soldadura (40)
dispuestos en series (42, 42”) que se extienden a lo largo de una primera direccion (MD) y estan separadas en una
segunda direccion (CD), perpendicular a dicha primera direccion (MD), las series adyacentes (42’, 42”) estan
desplazadas entre si en dicha primera direccion (MD), y dichos puntos de soldadura (40) en cada serie (42, 42”)
estan dispuestos en grupos, en los que los grupos individuales de puntos de soldadura (40) en cada serie (24’, 24”)
estan separados entre si en dicha primera direccion (MD), en la que la primera banda (W1) tiene una pluralidad de
protrusiones huecas (44) que se alternan con los puntos de soldadura (40), tanto en dicha primera direccion (MD)
como en dicha segunda direccion (CD), y en la que la segunda banda (W2) tiene una pluralidad de nervaduras (46)
que se extienden a lo largo de dicha primera direccién (MD) y estan separadas una de otra por dichas series (42’,
42”) de puntos de soldadura (40).

2. Una cinta de material compuesto de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que dicha primera y dicha segunda
banda (W1, W2) estan fabricadas de tejido no tejido que tiene una deformacion permanente que varia entre 5% y
10%, después de un alargamiento del 16% medido de acuerdo con la prueba estandar WSP 110.4.

3. Un procedimiento para la produccion de una cinta de material compuesto (T), que comprende los pasos de:

- la disposiciéon de una unidad de soldadura (12) que incluye un rodillo de yunque (14) y un elemento de soldadura
(16) que define una ranura de soldadura (18),

- el avance de una primera y una segunda banda (W1, W2) que se solapan entre si a través de dicha ranura de
soldadura (18), y la soldadura de la primera y la segunda banda (W1, W2) entre si con un patrén de soldadura que
comprende una pluralidad de puntos de soldadura (40) dispuestos en series (42’ 42”) que se extienden a lo largo de
una primera direccion (MD) y estan desplazadas en una segunda direccion (CD) perpendicular a dicha primera
direccion (MD), las series adyacentes (42’, 42”) estan desplazadas entre si en dicha primera direccion (MD), y
dichos puntos de soldadura (40) en cada serie (42’, 42”) estan dispuestos en grupos en los que los grupos
individuales de puntos de soldadura (40) en cada serie (24’, 24”) estan separados entre si en la primera direccion
(MD),

en la que la velocidad de avance (V1) de la primera banda (W1) y la velocidad de avance (V2) de la segunda banda
(W2) son diferentes entre si y en la que la velocidad de avance (V2) de por lo menos una de dichas bandas (W2) es
menor que la velocidad periférica (V3) del rodillo de yunque (14).

4. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 3, en el que la primera y la segunda banda (W1, W2) estan
ambas corriente arriba lisa de dicha ranura de soldadura (18).

5. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 3, en el que la banda (W1) que avanza a una velocidad
superior se somete a un paso de estampacion corriente arriba de la ranura de soldadura (18).

6. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 4, en el que la relacion entre la velocidad de avance (V1) de la
primera banda (W1) y la velocidad periférica (V3) del rodillo de yunque (14) es de entre 0,8 y 1,2, preferentemente
entre 0,9 y 1,05, y aun con mayor preferencia entre 0,98 y 1, y en el que la relacién entre la velocidad de avance
(V2) de la segunda banda (W2) y la velocidad periférica (V3) del rodillo de yunque (14) es de entre 0,75 y 0,95,
preferentemente entre 0,8 y 0,9 y aun con mayor preferencia entre 0,84 y 0,86.

7. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 5, en el que la relacion entre la velocidad de avance (V1) de la
primera banda (W1) y la velocidad periférica (V3) del rodillo de yunque (14) es de entre 1 y 1,3 y preferentemente
entre 1,15y 1,25, y en el que la relacion entre la velocidad de avance (V2) de la segunda banda (W2) y la velocidad
periférica (V3) del rodillo de yunque (14) es de entre 0,8 y 0,9.

8. Un procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 3 a 7, en el que dicha primera direccion es
una direccién de la maquina (MD).

9. Un procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 3 a 7, en el que dicha primera direccion es
una direccion transversal (CD) a una direccion de la maquina.

10. Un aparato para la produccién de una cinta de material compuesto, que comprende:

- una unidad de soldadura (12) que incluye un rodillo de yunque (14) y un elemento de soldadura (16), que cooperan
entre si y definen una ranura de soldadura (18), en la que el rodillo de yunque (14) tiene una pluralidad de salientes
de soldadura (22) dispuestos en series (24', 24”") que se extienden a lo largo de una primera direccion (MD) y estan
separadas entre si en una segunda direccion (CD) perpendicular a dicha primera direcciéon (MD), con series
adyacentes (24’, 24”) desplazadas entre si en dicha primera direcciéon (MD), y con dichos salientes de soldadura
(22) en cada serie (24, 24”) dispuestos en grupos, en el que los grupos individuales de salientes de soldadura (22)
en cada serie (24’, 24”) estan separados entre si en dicha primera direccion (MD),

- una primera y una segunda unidad de alimentacion (28', 28”) dispuestas para alimentar una primera y una
segunda banda (W1, W2), que se solapan entre si, a dicha ranura de soldadura (18),

en el que dicha primera y dicha segunda unidad de alimentacién (32', 32") se controlan para alimentar las
respectivas bandas (W1, W2) a la unidad de soldadura (12) a diferentes velocidades (V1, V2) entre si y en el que por
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lo menos una de dichas velocidades (V1, V2) es menor que la velocidad periférica (V3) del rodillo de yunque (14).

11. Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 10, que comprende un rodillo de estampacion (50), que coopera con
dicho rodillo de yunque (14), configurado para llevar a cabo una estampacién de la banda (W1) que avanza a una
velocidad superior (V1) corriente arriba de la ranura de soldadura (18).
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