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DESCRIPCIÓN

Un procedimiento y aparato para producir una estructura absorbente

Campo de la invención

La presente invención se refiere a artículos sanitarios absorbentes y considera un procedimiento y un aparato para 
producir una estructura absorbente para artículos sanitarios absorbentes.5

Descripción de la técnica anterior

La designación "artículos sanitarios absorbentes" indica generalmente artículos tales como, por ejemplo, pañales y
pull-ups para lactantes y niños, compresas para incontinencia, toallas sanitarias para mujeres, y artículos similares, 
destinados a absorber líquidos corporales.

Estos artículos de uso sanitario típicamente tienen una estructura en capas que comprende una lámina exterior o 10
lámina posterior impermeable a los líquidos, una lámina interior o lámina superior permeable a los líquidos y 
destinada a ser colocada en contacto con la piel del usuario, y un inserto o núcleo central absorbente que tiene la 
función de capturar y almacenar líquidos corporales.

En los primeros pañales industriales que aparecieron en el mercado a finales de 1950, el núcleo absorbente estaba 
compuesto principalmente de pelusa de celulosa con diferentes formas y espesores. Posteriormente, en la segunda 15
mitad de la década de 1980 se desarrolló la tendencia de añadir materiales granulares superabsorbentes con un alto 
grado de retención de líquido a la pelusa de celulosa.

Estos materiales superabsorbentes se conocen por varios nombres, tales como, por ejemplo, SAP (acrónimo para 
Polímero Superabsorbente) o AGM (acrónimo para Material Gelificante Absorbente). En la mayoría de los casos, se 
utilizan materiales hidro-gelificantes, que son capaces de absorber y capturar el líquido de una manera bastante 20
estable.

A modo de referencia, un gramo de pelusa de celulosa es capaz de absorber 8-10 gramos de solución salina al 
0,9%, pero sólo retiene una fracción muy pequeña de la misma, típicamente de 2-3 gramos. Un gramo de material 
superabsorbente es capaz de absorber aproximadamente 50 gramos de solución salina y retener aproximadamente
30 gramos de la misma después de la centrifugación (procedimiento EDANA 441.1-99) o aproximadamente 22 25
gramos bajo una carga de 4,76 kPa (procedimiento EDANA 442.1-99).

En vista de estas características, la idea de producir un núcleo absorbente para artículos sanitarios compuesto 
principalmente, si no exclusivamente, de material superabsorbente, ciertamente parece atractivo.

Las estructuras absorbentes compuestas casi exclusivamente de material superabsorbente son conocidas, y se 
describen en numerosos documentos de patentes tales como US-A-4600458, US-A-4658914, US-A-4681577, US-A-30
4685914, US-A-5643238, US-A-593650 y WO-A-2005/004939.

Una de las principales dificultades en la producción de estructuras absorbentes sin pelusa es el de combinar en 
conjunto la integridad y la capacidad de absorción del líquido de la estructura. Un núcleo absorbente sin pelusa debe 
tener valores muy altos de integridad y de capacidad de absorción. En realidad, lo que sucede es que, si se da 
prioridad a una de las dos características, como consecuencia la otra resulta penalizada, o más bien se logra una 35
alta capacidad de absorción al precio de una integridad insuficiente de la estructura y viceversa.

Ya se han propuesto procedimientos y aparatos que tienen el objetivo de penetrar material granular dentro de una 
capa de fibras altamente voluminosas, a fin de producir una estructura absorbente sin pelusa. Por ejemplo, el 
documento WO2013/153235 describe un procedimiento para producir una estructura absorbente que comprende al 
menos una capa fibrosa no tejida que tiene un volumen vacío configurado para ser penetrado por las partículas 40
superabsorbentes. Las partículas superabsorbentes se dispersan en la capa fibrosa por medio de vacío y 
vibraciones.

La tecnología que proporciona la penetración de partículas superabsorbentes en una capa fibrosa por medio de 
vacío y vibraciones no es suficientemente eficaz, ya que, en la práctica, no permite una penetración profunda de los 
gránulos de material superabsorbente en la capa fibrosa y, en consecuencia, no permite la distribución de grandes 45
cantidades de material superabsorbente en la capa fibrosa.

El documento EP-A-1526214 describe un procedimiento electrostático para la penetración de polvo superabsorbente 
dentro de una capa fibrosa. El polvo y la capa fibrosa se colocan entre los electrodos, que están conectados a los 
polos de un generador de corriente alterna. Los electrodos forman un campo electrostático con un gradiente de 
tensión en el orden de 0,10 - 20 kV/mm.50

En la práctica, la tecnología de penetración electrostática proporciona mejores resultados que la tecnología de 
penetración con vacío y vibraciones. Sin embargo, la tecnología electrostática se ve afectada por varios 
inconvenientes, incluyendo la gran longitud del túnel electrostático (en el orden de 10 metros), el alto costo y los 
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problemas de seguridad relacionados con el riesgo de someter material inflamable a una alta tensión eléctrica (hasta 
20 KV).

El documento EP-A-0540041 describe un procedimiento para formar un material compuesto superabsorbente, que 
comprende una etapa de punzonado hidráulico de una lámina de tela no tejida para aumentar sus propiedades de 
distribución de los líquidos, y para introducir material superabsorbente seco en contacto íntimo con al menos una 5
superficie de la lámina fibrosa cosida hidráulicamente. Este documento describe que la lámina de material 
compuesto puede ser ablandada mecánicamente por calandrado, apertura, estampado, planchado diferencial, etc.

Objetivo y sumario de la invención

La presente invención tiene como objetivo proporcionar un procedimiento y un aparato para producir una estructura 
absorbente sin pelusa, compuesta casi exclusivamente de material fibroso y material granular superabsorbente, que 10
se proporciona con un alto grado de integridad en combinación con una alta capacidad para absorber liquidos 
corporales, y que supera los problemas anteriormente expuestos de la técnica anterior. 

De acuerdo con la presente invención, este objetivo se consigue mediante un procedimiento y un aparato que tiene 
las características que forman el tópico de las reivindicaciones 1 y 15.

Las reivindicaciones forman una parte integral de la divulgación proporcionada en la presente memoria en relación 15
con la invención.

Breve descripción de las figuras

A continuación, la invención se describirá en detalle con referencia a las figuras adjuntas, presentadas puramente a 
modo de ejemplo no limitativo, en las que:

- La Figura 1 es una sección transversal esquemática de una estructura absorbente sin pelusa,20

- La Figura 2 es una vista esquemática que ilustra un aparato para producir la estructura absorbente de la Figura 
1,

- La Figura 3 es una vista esquemática que ilustra una segunda realización de un aparato para producir la 
estructura absorbente de la Figura 1,

- La Figura 4 es una vista esquemática que ilustra una segunda realización de una estructura absorbente sin 25
pelusa,

- La Figura 5 es una vista esquemática que ilustra un aparato para producir la estructura absorbente de la Figura 
4, y

- La Figura 6 es una vista esquemática que ilustra un aparato para producir la estructura absorbente con la 
formación en línea de una lámina no tejida.30

Descripción detallada

Con referencia a la Figura 1, el número 10 indica una estructura absorbente sin pelusa destinada a formar núcleos 
absorbentes para artículos sanitarios absorbentes desechables.

La estructura absorbente 10 comprende una primera capa no tejida 12, un material granular superabsorbente 14, y 
una segunda capa no tejida 16. El material granular superabsorbente 14 se dispersa entre las fibras de la primera 35
capa no tejida 12. Las primeras y las segundas capas no tejidas 12, 16 son permeables a los liquidos corporales que 
la estructura absorbente 10 está destinada a absorber.

La segunda capa no tejida 16 es opcional, de manera que la estructura absorbente 10 puede estar formada solo por 
la primera capa no tejida 12 y el material granular superabsorbente 14.

La primera capa no tejida 12 tiene una primera superficie principal 18 y una segunda superficie principal 20. La 40
segunda capa no tejida 16 está unida permanentemente a la segunda superficie principal 20 de la primera capa no 
tejida 12 mediante encolado o soldadura. La segunda capa no tejida 16 puede tener un espesor que es 
sustancialmente menor que el espesor de la primera capa no tejida 12. En la segunda capa no tejida 16, el material 
granular superabsorbente no está típicamente presente.

La estructura absorbente 10 se produce en la forma de una cinta continua alargada en una dirección longitudinal. La 45
estructura absorbente continua 10 está destinada a ser cortada transversalmente en una pluralidad de secciones, 
cada una de las cuales forma un núcleo absorbente de un artículo sanitario absorbente desechable. Cada núcleo 
absorbente obtenido por la estructura absorbente 10 está destinado a ser cerrado entre una lámina superior 
permeable y una lámina posterior impermeable de un artículo sanitario absorbente. Preferiblemente, la segunda 
capa no tejida 16 está destinada a ser orientada hacia la lámina superior y la primera superficie 18 de la primera 50
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capa no tejida 12 está destinada a ser orientada hacia la lámina posterior. Sin embargo, el hecho de que la segunda 
capa no tejida 16 esté destinada a ser orientada hacia la lámina superior y la capa no tejida 12 esté destinada a ser 
orientada hacia la lámina posterior no le resta generalidad a la descripción y no tiene relevancia específica respecto 
a los modos de producción de la estructura absorbente 10. Por lo tanto, también son posibles estructuras 
absorbentes que se incorporan en un artículo sanitario absorbente con la primera capa 12 orientadas hacia el 5
usuario, durante el uso, y con la segunda capa 16 orientada hacia afuera.

En el caso en que la segunda capa no tejida 16 está orientada hacia la lámina superior, se puede realizar la función 
de una capa de adquisición y distribución de líquido (ADL), cuyos núcleos absorbentes típicamente se proporcionan. 
Típicamente, los liquidos corporales se introducen en un área concentrada del núcleo absorbente. La ADL administra
los líquidos sobre un área de superficie más grande del núcleo absorbente y promueve una absorción más uniforme 10
de los líquidos por el material superabsorbente 14 disperso en la primera capa no tejida 12.

La primera capa no tejida 12 es un material fibroso altamente voluminoso que puede tener valores de volumen 
específico promedio entre un mínimo de 25 cm3/g y un máximo de 120 cm3/g, preferiblemente entre 30 cm3/g y 100 
cm3/g, más preferiblemente entre 40 cm3/g y 80 cm3/g y con un espesor que puede ser de entre 2 y 12 mm, 
preferiblemente entre 2 y 8 mm, más preferiblemente entre 3 y 6 mm.15

Los materiales adecuados para la primera capa no tejida 12 pueden ser telas no tejidas cardadas, tal como telas 
unidas mediante aire con fibras de dos componentes. Un ejemplo de un material adecuado es Airten TL Phil que 
tiene un volumen específico de 44,5 cm3/g y un espesor de 4 mm producido por PGI de Charlotte NC, EE.UU. Un 
ejemplo adicional de un material adecuado para ser utilizado como la primera capa no tejida 12 puede ser una tela 
no tejida hidrófila unida mediante aire de 80 g/m2 con un espesor de 3,2 mm que tiene un volumen promedio 20
específico de aproximadamente 40 cm3/g, identificada con el código Vortex 80, producida y comercializada por 
Texsus Spa, via Livornese di Sopra, 82 - 51013 Chiesina Uzzanese, Pistoia, Italia.

La segunda capa no tejida 16 puede tener un gramaje entre 8 y 20 g/m2 y un espesor entre 0,1 y 0,4 mm. Un 
material adecuado para ser utilizado para la segunda capa no tejida 16 es la tela hidrófila no tejida de tipo SMS de 
10 g/m2 con un espesor de 0,1 mm identificada con el código IC3EW-100 010 DB W, producida y comercializada por 25
Fiberweb Nonwovens S.r.l Trezzano Rosa, Milano, Italia.

Para estos tipos de materiales, los valores de espesor se pueden determinar directamente con el procedimiento ISO 
9073-2 o con uno de los procedimientos equivalentes EDANA WSP 120.6.R4 o ERT 30.05.99. La masa por área de 
unidad de superficie se puede determinar utilizando uno de los procedimientos siguientes que son equivalentes entre 
sí: ISO 9073-1, EDANA WSP 130.1.R4 o ERT 40.3.90. El volumen específico se puede derivar mediante la relación 30
del espesor y la masa por área de unidad adquirida usando uno de los procedimientos mencionados con 
anterioridad.

Un material granular superabsorbente 14 adecuado para su uso en la estructura absorbente 10 es FAVOR Z 3403, 
producido y comercializado por Evonik Industries AG de Krefeld, Alemania, que tiene una densidad aparente 
(densidad a granel) igual a 700 g/dm3.35

Con referencia a la Figura 2, el número 22 indica un aparato para producir la estructura absorbente 10, que se ha 
descrito previamente. El aparato 22 comprende un dispositivo de transporte 24 configurado para hacer avanzar la 
primera capa no tejida 12 a una primera velocidad V1. En el ejemplo ilustrado en la Figura 2, el dispositivo de 
transporte 24 es una rueda que gira alrededor de su propio eje central y que tiene una superficie exterior 26 que se 
mueve con una velocidad periférica igual a la velocidad V1 de avance de la primera capa no tejida 12. La superficie 40
exterior 26 del dispositivo de transporte está perforada y orientada a una cámara de succión estacionaria 28 situada
dentro de la superficie exterior 26, y que produce un vacío en la sección de la superficie exterior 26 orientada a la 
cámara de succión 28.

La primera capa no tejida 12 se alimenta sobre la superficie exterior 26 del dispositivo de transporte 24. La primera 
capa no tejida 12 se mantiene en la superficie 26 por el vacío producido por la cámara de succión 28. La primera 45
superficie 18 de la primera capa no tejida 12 está orientada a la superficie exterior 26 del dispositivo de transporte, y 
la segunda superficie 20 de la primera capa no tejida 12 está orientada hacia el exterior. La primera capa no tejida 
12 es una cinta continua que puede alimentarse desde una bobina 30 o se puede formar en línea, como se describe
a continuación.

El aparato 22 comprende un dispositivo de suministro estacionario 32 que alimenta cantidades medidas de material 50
granular superabsorbente 14 sobre la segunda superficie 20 de la primera capa no tejida 12. El material granular 
superabsorbente 14 puede distribuirse en la primera capa no tejida 12 en una manera uniforme. Sin embargo, 
también es posible distribuir el material granular superabsorbente 14 en la primera capa no tejida 12 con dosis no
uniformes en la dirección longitudinal y/o en la dirección transversal, de modo que el material granular 
superabsorbente 14 se distribuye con diferentes densidades en diferentes áreas del núcleo absorbente con el fin de 55
modular las características de absorción de las diferentes áreas del núcleo absorbente.

Por ejemplo, el material superabsorbente puede distribuirse a lo largo de bandas longitudinales ("canales") paralelos 
entre sí y separados por áreas sin material superabsorbente.
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Una configuración alternativa para distribuir el material granular superabsorbente 14 en la primera capa no tejida 12 
con dosis no uniformes consiste en una distribución intermitente del material superabsorbente en la dirección 
longitudinal con un ángulo predeterminado, de manera de formar áreas transversales de la primera capa no tejida 12 
proporcionada con el material granular superabsorbente 14 y separadas por áreas transversales de la primera capa 
no tejida 12 sin material granular superabsorbente 14. Para llevar a cabo este medio de distribución no uniforme se 5
pueden utilizar medios conocidos, que sustituyen al dispositivo de suministro 32. Específicamente, para la aplicación 
del material granular superabsorbente 14 de una manera intermitente en la dirección longitudinal, el aparato descrito 
en el documento EP-A-2777664 por el mismo Solicitante puede utilizarse para dispensar el material granular 
superabsorbente 14.

El aparato 22 comprende un primer dispositivo de voluminización 34 preferiblemente dispuesto corriente abajo del 10
dispositivo de suministro 32. En la realización ilustrada en las figuras, el primer dispositivo de voluminización 34 
comprende un cilindro 36 que tiene una porción dentada 38 equipada con elementos que sobresalen.

El dispositivo de voluminización 34 puede estar compuesto por un cilindro formado de una serie de discos dentados 
colocados uno junto al otro a lo largo del eje del cilindro, de una manera similar al rotor de un molino desfibrador 
para celulosa, en una escala mucho más pequeña. En general, el dispositivo de voluminización 34 puede tener una 15
forma esencialmente cilíndrica o, alternativamente, puede comprender una cinta que tiene una superficie exterior 
plana, y proporcionarse en la porción dentada 38 con elementos que sobresalen hacia fuera, preferiblemente 
radiales, por ejemplo, de metal o de material sintético, tal como protuberancias, clavos o dientes.

En general, la porción dentada 38 del primer dispositivo de voluminización 34 es móvil con respecto a la primera 
capa no tejida 12, de modo que hay una diferencia en la velocidad ΔV entre la velocidad V1 de la primera capa no 20
tejida 12 y la velocidad de la porción dentada 38.

En la realización preferida ilustrada en la Figura 2, la porción dentada 38 del primer dispositivo de voluminización 34 
es preferiblemente móvil en una dirección concordante con la dirección de movimiento de la primera capa no tejida 
12 a una velocidad V2 inferior a la velocidad V1 de la primera capa no tejida 12. Alternativamente, la porción dentada 
38 también puede ser móvil en la dirección opuesta a la dirección de movimiento de la primera capa no tejida 12.25

La porción dentada 38 está situada a una distancia de la superficie exterior 26 del dispositivo de transporte 24 que 
es menor que el espesor de la primera capa no tejida 12, de modo que la porción dentada 38 penetra en la primera 
capa no tejida 12 a través de la segunda superficie 20, mientras que la primera capa no tejida 12 avanza a la 
velocidad V1, retenida por la superficie exterior 26 del dispositivo de transporte 24. Preferiblemente, la porción 
dentada 38 se mueve más lento que la velocidad de la primera capa no tejida 12, de manera que la porción dentada 30
38 se acopla a las fibras de la primera capa no tejida 12 y da volumen a la primera capa no tejida 12, es decir, 
produce un aumento en el volumen específico.

La extensión de la penetración de la porción dentada 38 en el espesor de la primera capa no tejida 12 puede ser 
variada como una función de la diferencia en velocidad ΔV. En general, el alcance de esta penetración se reduce 
preferiblemente con un aumento en la diferencia de velocidad. En el caso extremo en el que la porción dentada 38 35
se mueve en la dirección opuesta a la dirección de movimiento de la primera capa no tejida 12, la diferencia en la 
velocidad ΔV será máxima, y el grado de penetración será convenientemente disminuido con el fin de para obtener 
el grado de voluminización requerido.

El aumento en el volumen específico de la primera capa no tejida 12 generado por el primer dispositivo de 
voluminización 34 y la acción de succión de la cámara de succión 28 producen una penetración profunda del 40
material granular superabsorbente 14 dentro de la primera capa no tejida 12 y un aumento sustancial en la densidad 
del material granular superabsorbente 14 que puede distribuirse en la primera capa no tejida 12.

Se puede observar que la cámara de succión 28 tiene una extensión que cubre al menos la porción de la superficie 
exterior 26 entre el área de alimentación de la primera trama no tejida 12 y el área en la que se completa la 
formación de la estructura absorbente 10, por lo tanto, incluyendo las áreas de dispositivo de transporte 24 45
orientadas al dispositivo de suministro 32 y el primer dispositivo de voluminización 34. La cámara de succión 28 
puede estar dividida en sectores con diferentes grados de vacío, con el fin de variar la acción de succión en 
diferentes áreas del dispositivo de transporte, por ejemplo, para tener una mayor acción de succión en el dispositivo 
de suministro 32 y el primer dispositivo de voluminización 34.

En el caso en que se aplica el material granular superabsorbente 14 de forma intermitente en la dirección 50
longitudinal, se puede proporcionar un accionamiento del dispositivo de voluminización 34, en fase con el dispositivo 
de suministro 32. Por ejemplo, el dispositivo de voluminización 34 puede ser operado a velocidades variables, con 
una velocidad periférica inferior a la velocidad de alimentación de la trama no tejida 12 en las secciones en las que el 
material granular superabsorbente está presente 14, para aumentar la voluminosidad de la trama no tejida 12, y con 
una velocidad periférica igual a la velocidad de alimentación de la trama no tejida 12 a lo largo de las secciones en 55
las que el material granular superabsorbente 14 no está presente, a fin de no alterar la voluminosidad de la trama no 
tejida 12.

Alternativamente, el dispositivo de voluminización 34 puede ser móvil ortogonalmente a la superficie de la trama no 
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tejida 12, a fin de estar en contacto con la trama no tejida 12 en las secciones en las que el material granular 
superabsorbente 14 está presente, y separado de la trama no tejida 12 a lo largo de las secciones en las que el 
material granular superabsorbente 14 no está presente. Esta segunda solución es mecánicamente más complicada
que la primera, que es la preferida.

Un alimentador 40 está dispuesto corriente abajo del primer dispositivo de voluminización 34, que alimenta la 5
segunda capa no tejida 16 sobre la segunda superficie 20 de la primera capa no tejida 12, a una velocidad igual a la 
velocidad V1 de la primera capa no tejida 12. En el ejemplo de la Figura 2, un dispensador de pegamento 42 aplica 
una pequeña cantidad de pegamento en la superficie de la segunda capa no tejida 16, que entra en contacto con la 
segunda superficie 20 de la primera capa no tejida 12. Se coloca un rodillo 44 corriente abajo del alimentador 40 y se 
aplica una presión sobre la segunda capa no tejida 16 para completar la fijación. Alternativamente, la segunda capa 10
no tejida 16 puede fijarse a la primera capa no tejida 12 por medio de soldadura termomecánica o de ultrasonido. En 
este caso, corriente abajo del alimentador 40, la estructura absorbente 10 se separa del dispositivo de transporte 24 
y se hace pasar entre dos rodillos de soldadura. En este caso, el dispensador de pegamento 42 no está presente. 
Alternativamente, la segunda capa no tejida 16 puede alimentarse entre la superficie exterior 26 del dispositivo de 
transporte 24 y la primera capa no tejida 12, y fijarse a este última con uno de los procedimientos descritos 15
anteriormente.

El aparato 22 puede estar provisto con un segundo dispositivo de voluminización 46 colocado corriente arriba del 
dispositivo de suministro 32. El segundo dispositivo de voluminización 46 comprende una rueda 48 con una porción 
dentada 50 que, como para el primer dispositivo de voluminización 34, es preferiblemente móvil en una manera 
concordante en relación con la primera capa no tejida 12, con una velocidad V3 inferior a la velocidad V1 de la 20
primera capa no tejida 12. El segundo dispositivo de voluminización 46 opera de una manera idéntica al primer 
dispositivo de voluminización 34 y produce un aumento del volumen específico de la primera capa no tejida 12 antes 
de dispensar el material granular superabsorbente 40. El aumento en el volumen específico de la primera capa no 
tejida 12 corriente arriba del dispositivo de suministro 32 es ventajoso para aumentar la densidad del material 
granular superabsorbente que se puede distribuir dentro de la primera capa no tejida 12. La velocidad V3 puede ser 25
igual a la velocidad V2 del primer dispositivo de voluminización 34 o puede ser diferente, con el fin de tener 
diferentes efectos de voluminización corriente arriba y corriente abajo del dispositivo de suministro 32. El segundo 
dispositivo de voluminización 48 puede ser especialmente útil en el caso en que la primera capa no tejida 12 se 
alimenta desde bobinas 30 embobinada con una tensión relativamente alta, lo que sería ventajoso para aumentar la 
longitud del material contenido en las bobinas 30.30

La inclusión de un segundo dispositivo de voluminización 48 corriente arriba del dispensador 46 es una característica 
preferida pero opcional. El segundo dispositivo de voluminización 48, en caso de proporcionarse, puede estar 
posicionado de modo de actuar sobre la trama no tejida 12 antes de que se apoye en la superficie exterior 26 del 
dispositivo de transporte 24.

En una realización, el aparato 22 puede proporcionarse con un solo dispositivo de voluminización 46 colocado 35
corriente arriba del dispositivo de suministro 32. En este caso, el dispositivo de voluminización 34 colocado corriente 
abajo del dispositivo de suministro puede ser omitido.

La Figura 3 muestra una segunda realización de un aparato 22 para producir la estructura absorbente 10 de la 
Figura 1. Los elementos correspondientes a los previamente descritos se indican con los mismos números de 
referencia.40

En el caso ilustrado en la Figura 3, el dispositivo de transporte 24 comprende una cinta que tiene una superficie 
exterior plana 26 que lleva la primera capa no tejida 12 a una velocidad V1 a lo largo de una dirección rectilínea. 
Como en la realización descrita anteriormente, el aparato de la Figura 3 comprende un primer dispositivo de 
voluminización 34 colocado corriente abajo del dispositivo de suministro 32 y, opcionalmente, un segundo dispositivo 
de voluminización 46 colocado corriente arriba del dispositivo de suministro 32. En este caso también, se 45
proporciona una cámara de succión 28, orientada a la parte de la superficie exterior 26 que se extiende desde el 
área de alimentación de la primera capa no tejida 12 y el área en la que se completa la estructura absorbente 10. En 
este caso también, se puede proporcionar un único dispositivo de voluminización, colocado corriente arriba del 
dispositivo de suministro 32.

En la Figura 4, el número 10' indica una segunda realización de una estructura absorbente sin pelusa. La estructura 50
absorbente 10' comprende una primera capa no tejida 12', un primer material granular superabsorbente 14' disperso
entre las fibras de la primera capa no tejida 12’, una segunda capa no tejida 16, una tercera capa no tejida 12" y un 
segundo material granular superabsorbente 14" disperso entre las fibras de la tercera capa no tejida 12". La segunda 
capa no tejida 16 se coloca entre dos superficies mutuamente enfrentadas de las primeras y las terceras capas no 
tejidas 12', 12". La primera capa no tejida 12' y la tercera capa no tejida 12" pueden tener diferentes densidades y/o 55
diferentes tipos de los materiales granulares superabsorbentes respectivos 14’, 14".

La Figura 5 ilustra un aparato 22' para producir la estructura absorbente 10' de la Figura 4. El aparato 22' incluye dos 
dispositivos de transporte 24’, 24" que comprenden ruedas respectivas con superficies exteriores respectivas 26’,
26", que llevan las primeras y las terceras capas no tejidas 12’, 12" a una velocidad V1 en direcciones concordantes. 
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Cada dispositivo de transporte, 24’, 24" se asocia con un dispositivo de suministro respectivo 32’, 32" y con un 
dispositivo de voluminización respectivo 34’, 34". Los dispositivos de voluminización 34’, 34" tienen porciones 
dentadas respectivas 38' y 38", que en la realización ilustrada son preferiblemente móviles en una dirección 
concordante con las respectivas capas no tejidas 12' y 12" con velocidades respectivas V2’, V2", que pueden ser 
iguales o diferentes entre sí, inferiores a la velocidad V1 de las primeras y terceras capas no tejidas 12’, 12”. Los 5
dispositivos de transporte 24’, 24" están asociados con respectivas cámaras de succión 28’, 28".

La segunda capa no tejida 16 se alimenta a una velocidad V1 entre las primeras y las terceras capas no tejidas 12’,
12". El aparato 22' está formado por dos secciones simétricas con respecto al plano de la segunda capa no tejida 16. 
Cada una de las dos secciones funciona una manera similar a la descrita anteriormente.

Las primeras, las segundas y las terceras capas no tejidas 12’, 16, 12" están fijadas entre sí por medio de un 10
dispositivo de soldadura 52. Como alternativa, las primeras, las segundas y las terceras capas no tejidas 12’, 16, 12" 
pueden estar fijadas entre sí por encolado. En este caso, se proporcionan los dispensadores de pegamento para la 
aplicación de pegamento en las superficies opuestas de la segunda capa no tejida 16 y en lugar del dispositivo de 
soldadura 52, se proporciona un par de rodillos de presión. También se pueden proporcionar en el aparato 22' 
segundos dispositivos de voluminización para aumentar el volumen específico de las primeras y las terceras capas 15
no tejidas 12’, 12" corriente arriba de los respectivos dispositivos de distribución 32’, 32”.

La estructura absorbente 10' puede ser ventajosa en los casos en que se requiere fabricar núcleos absorbentes con 
mayor espesor o con capacidad absorbente diferenciada en el espesor gracias a una densidad y/o tipo diferente del 
material granular superabsorbente 14’, 14”.

En la estructura absorbente 10’, la segunda capa no tejida 16 puede ser omitida, de modo que las primeras y las 20
terceras capas no tejidas 12’, 12" pueden tener superficies respectivas directamente en contacto entre sí.

En general, cada dispositivo de voluminización incorporado en el aparato de la presente invención opera de una 
manera similar a la descrita con referencia al primer dispositivo de voluminización 34. En particular, la porción 
dentada es móvil con respecto a la capa no tejida sobre la que actúa de modo que hay una diferencia en la velocidad 
ΔV entre la velocidad de la capa no tejida y la velocidad de la porción dentada. Preferiblemente, en las realizaciones 25
ilustradas en las Figuras 2, 3 y 5, la porción dentada del dispositivo de voluminización es móvil en una dirección 
concordante con la dirección de movimiento de la capa no tejida, a una velocidad inferior a la velocidad de la capa 
no tejida.

La Figura 6 ilustra un aparato 22 en el que la primera capa no tejida 12 se forma en línea en lugar de alimentarse 
desde una bobina. En la Figura 6, los elementos correspondientes a los descritos anteriormente se indican con los 30
mismos números de referencia.

En la Figura 6, el número 54 indica un dispositivo de formación colocado corriente arriba del dispositivo de transporte 
24. El dispositivo de formación comprende una cinta transportadora 56 que comprende una cinta perforada 57 que 
tiene una rama superior orientada a una cámara de succión estacionaria 58. El dispositivo de formación 54 
comprende un distribuidor de fibras 60 que distribuye cantidades medidas de fibras en la cinta perforada 57. El 35
distribuidor de fibras 60 forma la primera capa no tejida 12 en la superficie de la cinta perforada 57, que se alimenta 
al dispositivo de transporte 24 del aparato 46 de una manera similar a la descrita previamente.

La formación de la primera capa no tejida 12 puede llevarse a cabo en la periferia de una rueda en lugar de una cinta 
transportadora.

La formación de la primera capa no tejida 12 puede tener lugar directamente sobre la superficie de la cinta perforada 40
57. En este caso, una segunda capa no tejida opcional 16 puede aplicarse sobre una superficie de la primera capa 
no tejida 12 corriente abajo del primer dispositivo de voluminización 34, como se describió previamente.

Alternativamente, como se muestra en la Figura 6, una segunda capa no tejida opcional 16 procedente de una 
bobina puede alimentarse sobre la superficie de la cinta perforada 57 corriente arriba del distribuidor de fibras 60 y 
las fibras procedentes del distribuidor de fibras 60 se depositan sobre la superficie de la segunda capa no tejida 16. 45
Las fibras que forman la primera capa no tejida 12 pueden anclarse a la segunda capa no tejida 16 por medio de una 
capa de adhesivo aplicada a la superficie de la segunda capa no tejida 16 corriente arriba del dispositivo de 
suministro de fibra 60.

El dispositivo de formación 54 para la formación en línea de la primera capa no tejida 12 puede aplicarse a un 
aparato 22 de acuerdo con cualquiera de las realizaciones ilustradas en las Figuras 2, 3, 5. Las características de las 50
dos capas no tejidas 12, 16 y los modos de voluminización de la primera capa no tejida 12 son iguales a los
descritos previamente.

Dado que la primera capa no tejida 12 es un material altamente voluminoso, en el caso en que la primera capa no 
tejida 12 se alimenta desde bobinas, existe el inconveniente de las sustituciones frecuentes de las bobinas, dado 
que el alto volumen de los materiales implica una longitud limitada de las bobinas. La formación en línea de la 55
primera capa no tejida 12, como se muestra en la Figura 6, supera este inconveniente.
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Por supuesto, sin perjuicio del principio de la presente invención, los detalles de construcción y las realizaciones 
pueden variar con respecto a los ilustrados en la presente, meramente a modo de ejemplo no limitativo, sin apartarse 
del alcance de la invención como se define por las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para producir una estructura absorbente (10, 10') para artículos sanitarios absorbentes, que 
comprende las etapas de:

- hacer avanzar una primera capa no tejida (12, 12') a una primera velocidad (V1), con una primera 
superficie (18) de dicha primera capa no tejida (12, 12') orientada a una cámara de succión (28),5

- distribuir material granular superabsorbente (14, 14’) en una segunda superficie (20) de dicha primera 
capa no tejida (12, 12') opuesta a dicha primera superficie (18), y

- dar volumen a dicha primera capa no tejida (12, 12’) por medio de una porción dentada (38, 38', 50) que 
penetra en dicha primera capa no tejida (12, 12') a través de dicha segunda superficie (20) y que es móvil capaz con 
respecto a dicha primera capa no tejida (12, 12') con una diferencia de velocidad (ΔV).10

2. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicación 1, en el que dicha porción dentada (38, 38', 50) es móvil en 
una dirección concordante con dicha primera capa no tejida (12, 12’) a una velocidad (V2, V3, V2') inferior a la 
velocidad (V1) de dicha primera capa no tejida (12, 12').

3. Un procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, en el que dicha etapa de dar volumen a dicha 
primera capa no tejida (12, 12’) se lleva a cabo corriente abajo de dicha etapa de distribución de dicho material 15
granular superabsorbente (14, 14').

4. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, que comprende una etapa de 
dar volumen a dicha primera capa no tejida (12, 12’) corriente arriba de dicha etapa de distribución de material 
granular superabsorbente (14, 14').

5. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende la etapa 20
de fijar una segunda capa no tejida (16) a dicha segunda superficie (20) de dicha primera capa no tejida (12, 12').

6. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, que comprende las etapas de:

- hacer avanzar una tercera capa no tejida (12") a dicha primera velocidad (V1), con una primera superficie 
de dicha tercera capa no tejida (12") orientada a una cámara de succión (28"),

- distribuir material granular superabsorbente (14”) en una segunda superficie de dicha tercera capa no 25
tejida (12") opuesta a dicha primera superficie (18),

- dar volumen a dicha tercera capa no tejida (12”) por medio de una porción dentada (38") que penetra en 
dicha tercera capa no tejida (12”) a través de dicha segunda superficie (20) y que es móvil con respecto a dicha 
tercera capa no tejida (12”) con una diferencia de velocidad (ΔV), y

- fijar juntas dicha primera capa no tejida (12’) y dicha tercera capa no tejida (12”).30

7. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicación 6, en el que dicha porción dentada (38”) es móvil en una 
dirección concordante con dicha tercera capa no tejida (12’) a una velocidad (V2') inferior a la velocidad (V1) de 
dicha tercera capa no tejida (12, 12').

8. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicación 6 o la reivindicación 7, que comprende la etapa de colocar 
una segunda capa no tejida (16) entre dicha primera capa no tejida (12') y dicha tercera capa no tejida (12").35

9. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicación 1, que comprende la etapa de:

- distribuir material granular superabsorbente (14, 14’) en dicha primera capa no tejida (12, 12') de una 
manera intermitente en la dirección longitudinal.

10. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicación 9, que comprende la etapa de:

- dar volumen a dicha primera capa no tejida (12, 12’) de una manera intermitente en fase con dicha etapa 40
de distribución de material granular superabsorbente (14, 14').

11. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que dicha primera 
capa no tejida (12, 12’) tiene un volumen promedio específico entre un mínimo de 25 cm3/g y un máximo de 120 
cm3/g, preferiblemente entre 30 cm3/g y 100 cm3/g, más preferiblemente entre 40 cm3/g y 80 cm3/g.

12. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que dicha primera 45
capa no tejida (12, 12’) tiene un espesor entre 2 y 12 mm, preferiblemente entre 2 y 8 mm, más preferiblemente 
entre 3 y 6 mm.

13. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicación 5 o la reivindicación 8, en el que dicha segunda capa no 
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tejida (16) tiene un gramaje entre 8 y 20 g/m2 y un espesor entre 0,1 y 0,4 mm.

14. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende la etapa 
de formar dicha primera capa no tejida (12) en línea.

15. Un aparato para producir una estructura absorbente (10, 10’) para artículos sanitarios absorbentes, que 
comprende:5

- un transportador (24, 24’) configurado para hacer avanzar una primera capa no tejida (12, 12') a una 
primera velocidad (V1), con una primera superficie (18) de dicha primera capa no tejida (12, 12’) orientada a una 
cámara de succión (28, 28’),

- un dispositivo dispensador (32, 32’) configurado para distribuir material granular superabsorbente (14,
14’) en una segunda superficie (20) de dicha primera capa no tejida (12, 12') opuesta a dicha primera superficie (18), 10
y

- un dispositivo de voluminización (34, 34', 46) que comprende una porción dentada (38, 38', 50) dispuesta
para penetrar en dicha primera capa no tejida (12, 12’) a través de dicha segunda superficie (20) y que es móvil con 
respecto a dicha primera capa no tejida (12, 12’) con una diferencia de velocidad (ΔV) con el fin de dar volumen a 
dicha primera capa no tejida (12, 12').15

16. Un aparato de acuerdo con la reivindicación 15, en el que dicha porción dentada (38, 38’, 50) es móvil en una 
dirección concordante con dicha primera capa no tejida (12, 12’) a una velocidad (V2, V3, V2') inferior a la velocidad 
(V1) de dicha primera capa no tejida (12, 12’).

17. Un aparato de acuerdo con la reivindicación 15 o la reivindicación 16, en el que dicho dispositivo de 
voluminización (34, 34’) está dispuesto corriente abajo de dicho dispositivo de suministro (32, 32').20

18. Un aparato de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 15 a 17, que comprende un dispositivo de 
voluminización (46) dispuesto corriente arriba de dicho dispositivo de suministro (32, 32’).

19. Un aparato de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 15 a 18, que comprende:

- un segundo transportador (24”) configurado para hacer avanzar una tercera capa no tejida (12”) a dicha 
primera velocidad (V1),25

- un segundo dispositivo de suministro (32”) configurado para distribuir material granular superabsorbente 
(14, 14’) en dicha tercera capa no tejida (12”),

- un segundo dispositivo de voluminización (34”) que comprende una porción dentada (38") dispuesta para 
penetrar en dicha tercera capa no tejida (12’) y que es móvil con respecto a dicha tercera capa no tejida (12”) con 
una diferencia de velocidad (ΔV), y30

- un dispositivo de fijación (52) para fijar juntas dicha primera capa no tejida (12’) y dicha tercera capa no 
tejida (12”).

20. Un aparato de acuerdo con la reivindicación 18, en el que dicha porción dentada (38”) es móvil en una 
dirección concordante con dicha tercera capa no tejida (12") a una velocidad (V2”) inferior a la velocidad (V1) de 
dicha tercera capa no tejida (12”) con el fin de dar volumen a dicha tercera capa no tejida (12").35

21. Un aparato de acuerdo con la reivindicación 19 o la reivindicación 20, en el que dicho segundo dispositivo de 
voluminización (34, 34’) está dispuesto corriente abajo de dicho dispositivo de suministro (32”).

22. Un aparato de acuerdo con la reivindicación 15, que comprende medios para alimentar una segunda capa no 
tejida (16) entre dicha primera capa no tejida (12’) y dicha tercera capa no tejida (12”).

23. Un aparato de acuerdo con la reivindicación 15, en el que dicho dispositivo de suministro (32, 32’) está 40
configurado para distribuir el material granular superabsorbente (14, 14') en dicha primera capa no tejida (12, 12’) de 
una manera intermitente en la dirección longitudinal.

24. Un aparato de acuerdo con la reivindicación 23, en el que dicho dispositivo de voluminización (34, 34’) está 
configurado con el fin de dar volumen a dicha primera capa no tejida (12, 12') de una manera intermitente en fase 
con dicho dispositivo de suministro (32, 32’).45

25. Un aparato de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 15-24, que comprende un dispositivo de 
formación (54) configurado para formar dicha primera capa no tejida (12, 12’) en línea con dicho transportador (24, 
24').

26. Una estructura absorbente (10, 10’) para artículos sanitarios absorbentes obtenida por un procedimiento de 
acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-14.50
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