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(57) Sammendrag:

En absorberende pude (1), sasom en inkontinenspude, omfatter
et vaskeuigennemtrangeligt bageste lag (3) med adskilte ger
(4) af absorberende materiale derpa. Et vaskegennemtrazngeligt
afdekningslag (7) har lommer (5) formet deri, og hvori gserne
(4) af absorberende materiale er beliggende. Afdazkningslaget
er fastgjort enten klabende eller ved varmeforsegling direkte
pa det uigennemtrangelige lag (3) langs linier, som separerer
¢erne af absorberende materiale, og lommerne som indeholder
oerne. Puden formes ved tilfering af en bane af afdazknings-
lagsmateriale til en roterende multiperforeret tromle, og lom-
merne formes ved, at varm luft tranges indad gennem hullerne i
tromlen. Tromlen roterer forbi en lommefyldestation, hvor ab-
sorberende materiale, s&som cellulosefnugmasse trazkkes ind 1
lommerne ved vakuum. Afdekningslaget bindes derefter 1langs

linier, som er fri for absorberende materiale mellem lommerne.
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Den foreliggende opfindelse angar absorberende puder og iszr absorberende puder af ty-
pen, som anvendes som inkontinenspuder, der anbringes under personer med behov for

disse.

Det er kendt at fremstille absorberende puder med vaskestramningsspredende fordybnin-
ger eller fremspring. Hygiejnebind, babybleer og lignende er blevet fremstillet med cellulo-
sefnugmasse eller crepe vatteringsmateriale mellem et afdaekningslag og et bageste lag af
plast, og med det absorberende medium praeget med fordybninger, som straekker sig paral-
lelt med pudens lengdeakse, pa tvars deraf eller i forskellige menstre, sdsom diamant,
sildeben, sinusformet eller lignende. Eksempler pa fremgangsmader og apparater til frem-
stilling af sddanne produkter er beskrevet i US patentskrift nr. 2.627.858, 2.978.006,
3.221.738, 3.315.676, 3.670.345, 3.729.005, 4.003. 709, 4.275.811, 4.382.507 og
4.392.862.

I disse patenter er beskrevet pregning af en kontinuert matte af absorberende materiale ved
at nedtrykke en part af métten under en preegevalse med det krevede menster for at tilveje-
bringe kanaler med den gnskede udformning. Herved tilvejebringes ikke kun strarnings-
kanaler, men pragningerne hjzlper ogsa til at integrere méatten og forhindre udbuling af
cellulosen i den ene ende af posen, som dannes af afdekningen og baglagene. En frem-
gangsmade og en maskine til at tilvejebringe sddanne pragede kanaler er beskrevet 1 US

patentskrift nr. 4.331.501.

Forskellige menstre og udformninger af selve stromningskanalerne er beskrevet i US
patentskrift nr. 3.881.490, 4.059.114, 4.079.739, 4211.277, 4381.783 og Design Registra-
tion No. 247.368.

Det er ogsa kendt at fugte cellulosen under pragevalsen for at forage cellulosens densitet

og forbedre de vaegeagtige opsugningsegenskaber eller vaskestromningsspredningsegen-

skaber for kanalerne. Dette er beskrevet i US patentskrift nr. 2.952.260 og 3.060.936.
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Det er endvidere kendt, at anvende disse principper i forbindelse med hospitalssengspuder
i stedet for hygiejnebind, som beskrevet i US patentskrift nr. 4.327.732 og Re Issue nr. 30.
972.

I alle disse produkter var den absorberende métte kontinuert for preegning, og var saledes
kontinuert efter pregning, dvs. at méatten ikke var separeret i separate ger, men strakte sig

kontinuert mellem afdekningslagene og det bageste lag og tvaers over kanalomraderne.

En &ndring af de ovenfor nzvnte konstruktioner omfattede paferingen af linier med lim
eller andet klzbemiddel til baglaget af plast for at holde den absorberende matte pa plads.
Normalt var sddanne linier parallelle med pudens udstrakning 1 leengderetningen, men et
diamantmenster er vist 1 US patentskrift nr. 3.881.487. [ dette patent er beskrevet, at kana-

lerne er fyldt med klebemiddel og derved er vaskestrammen gennem kanalerne hemmet.

Det er endvidere kendt som beskrevet 1 US patentskrift nr. 4.321.997, at tilvejebringe
diamantformede oer af absorberende materiale isoleret af et gittervaerkslignende netvaerk
af plastnet, som fylder kanalerne mellem gerne og saledes ikke tilvejebringer stremnings-

fremmende riller.

@er med absorberende materiale er ogsa beskrevet 1 US patentskrift nr. 4.338.377, hvor

perne holdes mellem to lag af banemateriale.

I US patentskrift nr. 4.560.372 er beskrevet en pude, hvori et gitterveerkslignende netvark
af absorberende fibre og superabsorberende materiale er ekspanderet til dannelse af omra-
der med absorberende materiale i kanaler med ger mellem sadanne omrader, som er tom-

me.

Endelig er der i US patentskrift nr. 4.360.021 beskrevet et bredt plastlag, som tilvejebrin-
ger tynde nedtrykninger med sma mangder af superabsorberende materiale 1 nedtryknin-
gerne. En afdekning af ikke-vaevet materiale er anbragt over nedtrykningerne og vasken

udleveres direkte pa afdekningen og ind i nedtrykningerne. Nar en nedtrykning er fyldt
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og vasken er absorberet af fyldmaterialet, vil overskydende vaske lebe over i den naste
hosliggende nedtrykning og fortsztte, indtil vaesken er fuldt absorberet i den narmeste

nedtrykning. En sadan udformning har ingen kanaler til stromning af vasken.

Formalet med opfindelsen er at tilvejebringe en absorberende pude f.eks. af inkontinensty-

pen med forbedrede egenskaber, hvad angér vaskestromning og absorption.

Et andet formdl med den foreliggende opfindelse er at tilvejebringe en sddan pude, hvis

konstruktion reducerer muligheden for vaeskelzkage eller at der spildes.

Et yderligere formal med opfindelsen er at tilvejebringe en pude, som er nem og billig at

fremstille og ujeevn og bgjelig under brug.

Den absorberende pude ifelge opfindelsen omfatter et vaeskeuigennemtraengelig bageste
lag i form af flere legemer af absorberende materiale pa den ene side, og som holdes pa
plads af et veskegennemtrengeligt afdekningslag. Legemerne er adskilt af kanaler, langs
hvilke afdaekningslaget er direkte fastgjort til det bageste lag, og disse kanaler er i det vae-
sentlige fri fra absorberende materiale. Afdekningslaget mellem kanalerne er af tredimen-
sional form med et flertal med indbyrdes afstand beliggende lommer deri, og i hver af hvil-

ke et af legemerne af absorberende materiale er anbragt.

Kanalerne mellem lommerne af absorberende materiale tilvejebringer veskepassageveje,
som er frie, nar en person sidder eller ligger pa puden. Det absorberende materiale i lom-
merne kan nemt nés af vaesken, som stremmer i kanalerne gennem afdakningslaget, som
former disse kanalers sidevaegge. Nar lommerne direkte under personens legeme bliver
matlet med veske, som afgives fra kroppen, vil den overskydende vaeske stramme gennem

kanalerne til de nzste tilgengelige absorberende lommer.

Til fremstilling af en s3dan pude kan man gere brug af en fremgangsmade og et apparat,
ifalge hvilke en forsyning af vaeske og gas i gennemtrengelige afdzkningslag af ubestemt

lzngde fodes til periferien af en multiperforeret tromle, hvis huller passer til starrelsen af
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lommerne, der skal formes. Lommerne formes i afdekningslagsmaterialet, idet lommerne
er beliggende en 1 hvert af hullerne i tromlen. Hvis afdeekningslaget er termoformbart, som
ved brug af en termoplastisk harpiks, kan lommerne formes ved, at der tilvejebringes et
vakuum pé den radialt indvendige side af tromlen, samtidig med at der tilfares varm luft
fra tromlens radialt udvendige side, saledes at den opvarmede luft passerer gennem det
termoformbare porgse materiale og bladgerer samme og modstanden imod denne passage
udviser tilstreekkelig kraft pa materialet til dannelse af lommerne. I tilfeldet af et ikke
termoformbart materiale, kan lommerne formcs ved mekanisk pregning eller ved at folde
materialet bade i langderetningen og i tvaergaende retning for at tilvejebringe overskyden-
de materiale i begge retninger og derefter traekke dette overskydende materialc ned 1 lom-

merne ved sugning.

Nar tromlen drejer, vil de preformede lommer bevaege sig ind i en lommefyldestation,
hvor absorberende materiale, sdsom en fnugmasse af bleget sulfatpapirmasse, trekkes ind
i lommerne igen ved hjzlp af vakuum fra tromlens indvendige side. Nar vakuumet treekker
fnugmassen ind i lommerne, vil lommernes materiale tjene som et filter, som lader luft pas-
sere igennem mod vakuumkilden, men vil tilbageholde det absorberende materiale 1 lom-
merne. Afdekningslagets overflader, som ligger over broerne mellem hullerne gennem
tromlen, er imidlertid ikke udsat for vakuum og forseger derfor ikke at opsamle absorbe-

rende materiale derpa.

Et vaeskeuigennemtraengeligt bageste lag paferes og fastgores derefter direkte pa de parter
af afdekningslaget, som ligger ud over broerne mellem hullerne igennem tromlen. Dette
kan gores ved at tilfore lim imellem det bageste lag og afdzkningslagets broparter eller ved
varmsvejsning,

Det frdige produkt trekkes til sidst af fra tromlen og opskeres i1 de enskede sterrelser.

Opfindelsen forklares nedenfor detaljeret under henvisning til tegningen, hvor

fig. | viser fra oven et delstykke af en absorberende pude ifgige opfindelsen,
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flg. 2 samme set 1 tvaersnit langs linien 2-2 1 fig. 1,

fig. 3 pd samme made som 1 fig. 2 en mindre part af puden, set i sterre malestok,

fig. 4 skematisk apparatet til udovelse af fremgangsméden og fremstilling af produktet,
fig. S i forsterret mélestok et delsnit [éngs linien 5-5 1 fig. 4,

fig. 6 skematisk en del af en anden udferelsesform af apparatet, som kan anvendes til

fremstilling af produktet ifslge opfindelsen, og
fig. 7 1 forsterret malestok et delstykke af de i fig. 6 viste remme.

Den i fig. 1 - 3 viste absorberende pude 1 ifalge opfindelsen foreligger i form af en inkonti-
nenspude af typen, som anvendes ved behov under et menneskelegeme. Puden 1 omfatter
et vaeskeuigennemtrangeligt bageste lag 3. Lagets 3 materiale kan vere et sadant som kon-
ventionelt anvendes som de vaskeuigennemtrengelige bageste lag til bleer og inkontinen-
spuder og lignende, f.eks. polyethylenfilm med en tykkelse pa 0,010 mm til 0,050 mm, for-
trinsvis 0,015 til 0,030 mm. Et typisk sadant materiale er DFDS 0601 fra Neste AB, Sveri-

ge.

Pa toppen af laget 3 er et antal med en indbyrdes afstand beliggende legemer 4 af absorbe-
rende materiale, fortrinsvis af fibres natur. Dette absorberende materiale er ret konventio-
nelt og har en hgj kapacitet til at absorbere vaeske. En typisk sddan absorbent er en fnugag-
tig masse af bleget sulfatpapirmasse fremstillet af bledt tree, og som har en fiberleengde pa
0,1 mm til 10 mm, fortrinsvis 2-5 mm. Typiske eksempler er "Billerud Fluff" fra Stora,
Sverige, og "Vigorfluff N" fra Korsnas-Marma, Sverige. Sadanne fnugagtige masser har
typisk en massedensitet pa 18-31 cm’/g og kan absorbere op til 10 gange deres vegt i

vaeske. Der kan imidlertid anvendes andre konventionelle absorberingsmidler.
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Legemerne 4 indeholdt i lommer 5 er formet 1 et kontinuert vaskegennemtrengeligt af-
dekningslag 7, som ligger over legemerne 4 og er direkte fastgjort til baglaget 3 langs ka-
naler 9 mellem legemerne 4. Kanalerne 9 afgranser derved ved den viste udforelsesform
et diamantmenster. Det vil imidlertid vaere klart, at firkanter, hexagoner, triangler og andre
former ogsa kan afgranses af sadanne kanaler. Selv om det foretrakkes, at kanalerne mel-
fem sig afgrznser ger af absorberende materiale, dvs. legemer 4 af absorberende materiale,
som pé alle sider er afgranset af kanaler, ligger det ogsa inden for opfindelsens idé at i det
mindste nogle af legemerne af absorberende materiale er mere eller mindre kontinuerte.
F .eks. ligger det inden for opfindelsen at anbringe i det mindste nogle af kanalerne 9 i form

af et reklamesymbol eller logo.

Nar legemerne 4 er udformet som ger, foretrekkes det, at de har en storrelse fra 10 x 10
mm op til 100 x 100 mm. En typisk sterrelse for et diamantformet legeme, som vist pa teg-
ningen, er 62 x 28 mm. Legemerne kan ogsé vare langstrakte med et lazngde til breddefor-

hold fra 1:1 op til 1:4 eller endda mere.

Kanalerne 9 kan variere i bredde fra 0,5 mm op til 10 mm, men har fortrinsvis en bredde

pa 1-4 mm.
Lommerne 5 kan variere 1 dybde fra 1 mm til 20 mm eller endda mere.

Afdzkningslaget 7 kan vere vavet eller ikke-vaevet og er fortrinsvis ikke-vavet. Et typisk
eksempel pa et sddant ikke-vavet materiale er ekstruderet fibrest polypropylen, som er
tilgeengelig blandt flere steder fra Holmen AB, Sverige, med kvaliteten Holmestra. Sadan-
ne ikke-vavede stoffer er konventionelle inden for omradet med engangsbleer og lignende

og har en vagt pa 10-35 g/m* eller mere.

Opfindelsen er midlertid kke begransettil et ikke-vavet afdaekningslag. Veevede materia-
ler ligger ogsa inden for opfindelsen idé. Heraf folger, at opfindelsen ikke er begranset til

engangspuder, men ogsé omfatter genanvendelige puder, hvis absorberende materiale 1
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stedet for at vaere cellulosefibre f.eks. kan vare polyester, polypropylen eller andre synteti-

ske fibre eller blandinger af naturfibre, sdsom bomuld eller uld med syntetiske fibre.

Kort fortalt kan det bageste lags 3, det absorberende legemes 4 og afdzkningslagets 7 ma-
terialer alle vaere konventionelle, det er deres anbringelse og indbyrdes forhold savel som
fremgangsmaden og apparatet til deres samling, som angér det nye og ejendommelige ved

opfindelsen.

Puden | kan ogsa veere forsynet med en eller flere lommer dannende en margin 11, som
igen fyldes med absorberende materiale. Uden for marginen 11 er en grense 13, hvori af-

deekningslaget 7 er direkte fastgjort til det bageste lag 3 samt i kanalerne 9.

Den tilvejebragte pude 1 kan, hvis den er en inkontinenspude, vare af konventionel form
og storrelse til et sadant formal med en lzengde og en bredde f.eks. pa omkring 75 cm

henholdsvis 60 cm.

Hvis det drejer sig om en inkontinenspude, anbringes puden 1 nedenunder den inkontinen-
te per'son, hvis vegt bares af de fyldte lommer 5 og efterlader kanalerne 9 abne imellem
sig. Vaeske fra personens krop penetrerer nemt det vaeskegennemtrengelige afdekningslag
7 og absorberes af de umiddelbart hosliggende legemer 4 af absorberende materiale. Nar
disse er fulde, vil den overskydende veeske passere langs kanalerne 9 til de narmeste terre
lommer 5, hvor vasken absorberes fra kanalerne 9 gennem disse lommers sidevagge, som
danner kanalernes 9 skrd vagge og ind i det terre absorberende materiale i de naste lom-
mer 5. Dette kan forega, indtil hele puden i det vaesentlige er mettet. Kun derefter vil der
veere fare for veskelzkage eller at der spildes vaeske. I mellemtiden er der imidlertid blevet

opnaet maksimal anvendelse af pudens evne til at absorbere vaske.

I fig. 4 og 5 er vist fremgangsmaden og apparatet til fremstillingen af puder ifglge den
foreliggende opfindelse.
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Som det bedst kan ses i fig. 4 omfatter en forsyningsenhed 15 en rulle med afdzknings-
lagsmateriale, som foder et luftgennemtrengeligt og veskeuigennemtrengeligt afdek-
ningslagsmateriale som beskrevet ovenfor med en ubestemt lengde til periferien af en
roterende multiperforeret tromle 17, som drejer i retning mod uret, som vist i fig. 4. Trom-
lens 17 periferi er penetreret af et antal huller 19 med samme sterrelse og form og anbrin-
gelse som lommerne 5 der skal formes. Tykkelsen af tromlen 17 er set i radial retning
mindst lige s& stor som maksimumdybdcn af lommerne 5, som det enskes at forme, séledes
at lommerne S ikke rager radialt l&ngere ind end den radialt inderste overflade af tromlen.

Det er ikke nodvendig at tromlen 17 har endevagge.

Midler (ikke vist) er indrettet til at drive tromlen 17 til rotation med den enskede rotations-
hastighed, som er den samme periferihastighed som hastigheden af den linezre fedning
af materiale til afdekningslaget 7. Derfor er der i det vasentlige ingen bevagelse af afdak-
ningslagsmaterialet pa og i forhold til tromlen mellem tidspunktet, hvor afdekningslags-

materialet forst bergrer tromlen og tidspunktet, hvor slutproduktet forlader tromlen.

Afdzkningslagsmaterialet pa tromlens periferi bevaeger sig derefter med tromlen til en
lommeformestation 21, hvor afdzkningslaget gives dets endelige form med det formal at
producere tomme lommer. Hvordan disse lommer formes kan afhange af materialet til
afdekningslaget. Afdekningslagsmaterialet kan som tidligere nevnt veere en ermoplastisk
syntetisk harpiks, f.eks. polypropylenfibre. I dette tilfelde kan lommerne formes ved at
suge et vakuum i en radialt indadgéende retning imod undersiden af afdekningslagsmateri-
alet, og saledes trekke opvarmet luft igennem afdzkningslagsmaterialet. Denne opvarme-
de luft vil have en temperatur en smule over bledgeringstemperaturen for det termoplasti-
ske materiale og vi! bledgere det termoplastiske materiale, séledes at modstanden udevet
af det bladgjorte afdaekningslagsmateriale imod passage af luft vil medfore, at det termo-
plastiske materiale deformeres til en radialt udad konkav lomme inden i hvert hul 19 igen-

nem tromlen 17.

I tilfzlde af, at der anvendes polypropylen, hvis bledgeringstemperatur er omkring 120°C,
vil den opvarmede luft have en temperatur pa omkring 120°C il 300° C, fortrinsvis 175 °C.
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Til dette formal er der umiddelbart medstrems i forhold til punktet, hvor afdekningslags-
materialet forst beragrer tromlen 17 indrettet et vakuumkammer 23 pé den radialt indvendi-
ge side af tromlen 17 og et opvarmet luftforsyningskammer 25 rettet ind dermed pa trom-
lens 17 yderside. Luft opvarmet i en luftopvarmer 27 passerer via ledningen 29 ind i
leveringskammeret 25 og passerer derefter gennem det porase afdekningslagsmateriale
under opvarmning og deformering af samme som forklaret ovenfor og under pavirkning
af et vakuum i vakuumkammeret 23. Denne opvarmede luft passerer derefter via ledningen
31 til en blaeser 33, som recykler luften gennem opvarmeren 27 osv. Blaeseren 33 suger et
vakuum i kammeret 23 pa 50 til 900 mm vandsejle, fortrinsvis 400-600 mm. Varmeren 27
reguleres af en konventionel termostat (ikke vist) for derved at opretholde den gnskede
lufttemperatur. Blaeseren 33 er justerbar, hvad angér dens gennemlab for derved at kunne

kontrollere dybden af de formede lommer.

Efter yderligere rotation af tromlen 17, nar afdekningslaget med de preformede lommer
ind i en lommefyldestation 35, der som for omfatter et vakuumkammer 37 pa den radialt
indvendige side af tromlen 17, men nu har et fodekammer 39 - ikke til opvarmet luft - men
til absorberende materiale. Hvis det absorberende materiale, som ved den foretrukne ud-
forelsesform er en cellulosefiberfnugmasse, s& kan denne fades fra en forsyningsenhed 41
til samme, hvor massen er rullet op som et bat og fedes til en hammermaolle 43, hvor
mange smé roterende hammere adskiller det tilferte emne til dannelse af en fnugmasse,
som derefter forts=tter via ledningen 45 til kammeret 39. Denne fremgangsmade til le-
vering af absorberende fnugmasse er helt konventionel og udger som sadan ikke noget nyt

ved opfindelsen.

Denne fnugmasse i kammeret 39 trekkes ind i lommerne af vakuumet i kammeret 37, som
kan veere af den samme sterrelsesorden som i kammeret 23. Operationen i lommefyldesta-
tionen 35 adskiller sig vaesentligt fra lommeformestationen 21 ved at lommerne allerede
er formet, og ved at de formede lommer tilvejebringer en filtreringsvirkning, idet de lader
luften stremme igennem, men tilbageholder absorbenten inden i lommerne. Kommercielt

tilgengeligt afdekningslagsmateriale iszr ikke-vavede stoffer er ofte for fine til at tillade
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fibre at passere igennem. Herved opnas en nzsten fuldstzndig separering af fibre fra

luften, som baerer disse.

Luft trekkes fra vakuumkammeret 37 via en ledning 47 ved hjalp af en bleser 49 og fedes
gennem en fibergenvindingsindretning 51, dvs. en cyklonseparator og derefter gennem et
filter 53. Den derved rensede luft kan udleveres i atmosfaren uden at vare til risiko for
helbredet. Bleserens 49 gennemlab er justerbart for at mangden af absorberingsmateriale,

som aflejres i lommerne, kan kontrolleres.

Leveringen af absorberende materiale til kammeret 39 og hviletiden af lommerne deri
sdvel som indstillingen af blzseren 49 er saledes, at lommerne akkurat fyldes men ikke
overfyldes med absorberende materiale. Det absorberende materiale er trukket kraftigt ind
i lommerne og holdes der af luftstrammen induceret af vakuumet 1 kammeret 37 med det
resultat, at i det vaesenlige intet absorberende materiale er tilbage pa den part af afdek-
ningslaget, som ligger ud over broerne mellem hullerne 19 i tromlen 17. Resultatet er, at
tromlen 17, nar den forlader lommefyldestationen 35, har et tveersnitsudseende 1 det vae-
sentlige som vist i fig. 5. Som det kan ses i denne figur er de radialt udad dbne Jommer 5
fyldt, men er ikke overfyldt med absorberende materiale, og i det vaesentlige intet absor-
berende materiale ligger udover de parter af afdeekningslaget 7, som ligger ud over broerne

mellem tromlens 17 huller 19.

Det er selvflgelig muligt at tilvejebringe en berste eller en anden afstryger (ikke vist) for
at de blotlagte parter af afdeekningslaget mellem lommerne kan stryges fri for ethvert mu-

ligt absorberende matenale.

Under sin videre drejning bringer tromlen 17 de fyldte lommer til en limsprgjte 55 til fast-
gorelse af det vaskeuigennemtrengelige bageste lag 3. Limen til dette formal er fortrinsvis
en "Hot melt"-lim af konventionel type til brug 1 engangsbleer og lignende. Limen pafores
ved en temperatur pa f.eks. 110-250°C. En typisk sadan lim er "Hernimelt 8600" fra
Hernia, Sverige.
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Det vaskeuigennemtrengelige bageste lag 3 fodes fra en leveringsenhed 57 om valser,
hvoraf en valse 59 presser det bageste lag imod de blotlagte parter af afdekningslaget 7,
som er understottet af broerne mellem tromlens 17 huller 19. I den viste udfarelsesform
sprejtes limen mod disse brounderstattede, blotlagte parter af afdakningslaget (sivel som
imod den blotlagte overflade af absorberingsmidlet i lommerne 5). Limsprejten S5 kan
selvfelgelig ogsa rettes imod selve det uigennemtraengelige lag 3, f.eks. nér dette passerer

omkring valsen 59.

L alle tilfelde er mangden af det pasprejtede smelteklzbemiddel 1-20 g/m?, fortrinsvis 3-5
g/m*.

Endnu et alternativ er helt at undlade limsprgjten og binde lagene 3 og 7 sammen langs ka-
nalernes 9 anbringelse ved hjzlp af varmsvejsning, | dette tilfelde vil valsen 59 vare op-
varmet til dannelse af en konventionel varmeforseglingsoperation. For & ggre denne opera-
tion nemmere, kan en coekstruderet film anvendes til basislaget 3 med et tyndt lag af nemt
varmeforseglbart materiale pa den side deraf, som vil berare afdzkningslaget. F.eks. kan
der geres brug af et basislag af Neste polyethylen DFDS 0601 med en tykkelse pa
0,010-0,025 mm, og som er dekket med et tyndt lag af "Surlyn" 1652 fra Dupont med en
tykkelse pa 0,003-0,010 mm.

Et yderligere vakuumkammer 61 er indrettet pa den radialt indvendige side af tromlens 17
modstdende limsprajte 55 for at reducere reg og tilbageblaesning fra limsprojten. Et andet
vakuumkammer 63 er indrettet pd den radialt indvendige side af tromlen 17 umiddelbart
medstrams fra valsen 59. Pa grund af, at det uigennemtrangelige lag 3 nu er pa plads, vil
dette sidste vakuumkammer forsoge at treekke det uigennemtraengelige lag 3 teet an mod
tromlen og derved holde afdzkningslaget og baglaget fast sammen, indtil de er blevet af-
kolet til punktet, hvor klzbemidlet er herdet.

Blasere 65 og 67 tilvejebringer den nedvendige sugning i kamrene 61 henholdsvis 63 og
foder til et filter 69 for fjernelse af partikler fra luftstremmen, hvorefter den rensede luft-

strom kan udleveres til atmosferen uden fare for omgivelserne.
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Det ferdige produkt forlader til slut tromlens 17 periferi og kan opsamles pa en rulle 71
eventuelt for at blive udskaret til den enskede storrelse af puderne ved hjelp af konventio-

nelle skeremidler (ikke vist) eller kan udskeeres direkte til storrelse uden oprulning.

Hvad enten afdekningslagets materiale er termoplastisk eller e}, kan det preeformes meka-
nisk tif formen af de gnskede lommer ved at passere mellem pragevalser eller remme eller

lignende, hvorved det er muligt at anvende selve tromlen 17 som en af preegevalserne.

I fig. 6 og 7 er vist en anden udferelsesform ifelge den foreliggende opfindelse, hvor lom-
merne er formet mekanisk. Sadan mekanisk formgivning kan selvfalgelig ogsa udferes pa
et termoplastisk afdeekningslagsmateriale, men er szrlig anvendelig nar materialet ikke er

termoplastisk, f.eks. celluloselzrred, bomuld og lignende.

For at danne lommerne mekanisk er det ngdvendigt at tilvejebringe et overskud af materia-
le bade 1 tvaergaende og langsgaende retning af afdekningslagsmaterialet, og lommerne
vil formes fra dette overskud. Selv om teknikken til at formgive lommerne mekanisk kan
medfere en vis tvergaende forskydning af de vaevede eller ikke-vavede fibre af fibrest
afdekningslagsmateriale, er det alligevel fastlagt, at der ikke vil vaere nogen vasentlig
deformation af afdeekningslagsmaterialet under dannelsen af lommerne andet end, at disse

bajes.

Det foretrazkkes at tilvejebringe dette overskydende materiale 1 to trin, hvor der under det
ene tilvejebringes det overskydende afdekningslagsmateriale i tvergaende retning, og hvor
der under det andet tilvejebringes det overskydende materiale i langsgaende materiale.
Afdzkningslagsmaterialet som forlader forsyningsenheden passerer om en valse 73, som
1 sin ydre periferi har et antal parallelle med ens indbyrdes afstand beliggende ringformede
riller med halvcirkuleert tvaersmt. En serie af steenger 75-85 er anbragt 1 en af hver af disse
riller. Afdeekningslagsmaterialet passerer mellem disse steenger og rillernes sidevagge for
derved at folde afdeekningslagsmaterialet i langsgaende retning. Midler (ikke vist) er ind-

rettet til justerbar montering af steengerne i forhold til valsen 73 for derved at zendre dyb-
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den, hvortil steengerne penetrerer rillerne og derved mzngden af overskudsmateriale som

1 tvergdende retning skal trekkes ind i afdekningslagsmaterialet,

For at stzngerne 75/85 ikke vil indgribe med materialet samtidig foretrekkes det, at de
bergrer materialet en efter en i stedet for samtidig. Derfor bergres materialet forst af en
enkelt central stang 75, som er beliggende med samme afstand fra begge ender af valsen
73, og derefter af et par af stenger 77 anbragt en pa hver side af stangen 75, derefter et par
af stenger 79 anbragt pi modstéende sider af stengerne 77 og siledes indtil materialet en-
delig berarer steengerne 85, som er indrettet i umiddelbar nzrhed af materialets kanter i to

riller, som er de ved enderne narmest beliggende riller pa valsen 73.

Materialet, som forlader valsen 73, vil derfor have balget form i tvergdende retning, og
vil selvfglgelig vaere vasentlig smallere end det flade lagmateriale som angreb valsen 73.
Denne belgeform behaver ikke at blive beholdt som s&dan, nér den passerer over de efter-
felgende valser, idet materiale kan udflades, hvorved det vil blive presset eller foldet. Det
er tilstraekkeligt kun at tilvejebringe et jevnt fordelt overskud af materiale, idet det ikke
er nedvendig at prove at bibeholde nogen bestemt lommeudformning, for materialet nir

ind pa tromlen 17,

Fra valsen 73 passerer materialet derefter imellem et par samvirkende remme 87, 89, som
pa deres modstaende overflader har indgribende ribber, som vist i fig. 7. Disse indgribende
ribber bibringer materialet en korrugering i modsat retning af valserne 73 og stzngerne
75-78 og pa tvars af materialets lengde og tilvejebringer derved et overskud af materiale
i lengderetningen. Remmen 87 er gennembrudt af huller 91 og remmen 89 af huller 93 for
at tilvejebringe fri luftstrem gennem remmene og afdzkningslagsmaterialet, nr de pas-
serer forbi et vakuumkammer 95 evakueret ved hjzlp af en sugeledning 97. Huller 91 mu-
ligger, at vakuumkammeret kan holde afdzkningslagsmaterialet imod remmen 87, indtil
materialet nér til tromlen 17 og hullerne 93 forhindrer remmen 89 i at blive suget imod
remmen 87 under tidsrummet, hvor de to remme er i berering med hinanden og ligger ind

over vakuumkammeret 95.
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Afdzkningslagsmaterialet med overskydende materiale bade i tvergéende og langsgaende
retning overferes derefter fra remmen 87 til tromlen 17, Et vakuumkammer 99 indrettet
pé siden af romlen 17 modstdende afdekningslagsmaterialet og evakueret viaen sugeleder
101 trekker derefter afdeekningslagsmaterialet ned i hullerne 19 gennem tromlen 17, hvor-
ved lommerne 5 formes mekanisk. Disse lommer holdes derefter mekanisk ved sugning
i deres formede tilstand, ndr tromlen 17 drejer i retning mod uret, som vist i fig. 6, indtil
de formede lommer nér til den tilstedende kant af vakuumkammeret 37, hvorefter lommer-

ne begynder at blive fyldt som tidligere beskrevet.

| bade vakuumkammeret 95 og vakuumkammeret 99 skal vakuumet, som kan traekkes,
f.eks. veere 500-1500 mm vandsajle og fortrinsvis omkring 1000 mm vandsejle. Pa grund
af, at dette vakuum selvfglgelig udforer en rent mekanisk funktion, er disse vaerdier kun

illustrative og kan @ndres vasentligt.

Set ud fra det tidligere naevnte vil det derfor vare klart, at alle de tidligere nzvnte formal

med opfindelsen er blevet naet.

Selv om den foreliggende opfindelse er blevet beskrevet og vist 1 forbindelse med foretruk-
ne udferelsesformer, skal disse pé ingen made forstds som en begraensning af selve opfin-
delsens id¢. Der kan foretages mange @ndringer, uden at man afviger fra selve opfindel-

sens 1dé.
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PATENTKRAYV

1. Absorberende pude omfattende et veeskeuigennemtrangeligt bageste lag (3), et vaeske-
absorberende materiale anbragt pa den ene flade af det bageste lag og et vaeskegennem-
treengeligt afdekningslag (7), som afdekker det absorberende materiale, k e n d e -
tegnet ved, at det veeskeabsorberende materiale er i form af flere legemer, og at afdak-
ningslaget er direkte fastgjort til det bageste lag langs linier (9) til dannelse af kanaler, som
separerer legemerne af absorberende materiale, hvilke kanaler er i hovedsagen fri for

absorberende materiale,

2. Pudeifelgekravl,kendetegnet ved, atihovedsagen alle legemerne er ger om-

givet pa alle sider af kanaler.

3. Pudeifelgekravl, kendetegnet ved, at afdeckningslaget (7) er kleebende forbun-
det med det bageste lag (3) langs linier (9).

4. Pudeifelgekravl,kendetegnet ved, at afdekningslaget (7) er sammenhangende
fastgjort til det bageste lag (3) langs linierne (9).

5. Pude ifelge krav I, kendetegnet ved, at det bageste lag (3) er i det vesentlige

fladt og at afdekningslaget (7) har lommer deri med form af og indeholdende legemerne.
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