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HIDROFILO FUERTEMUNIE PAENSADCS"
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padola, domicilindo en imdrid, Castell6, 88.

El procedimiento, objeto del presente invento se refiere
‘ a la fabricacién de tapones de algodén hidr6filo tales como
descritos y reivindicados en el sModelo ds Utilidad Num 32.831
del mismo solicitante, desfinados a usosAhigienicos de la mﬁjer.»

‘Estos tapones deben estar duros aproximadamente como el
corcho en su estado de almacenaje o conservacibn, y poderse
hinchar uniformemente en tods los sentidos en contacto con me-
dios htuedos. Ademfs deben estar fabruicados en un a forma gue,

al hincharse en medio hfinedo, guasrden une suficiente cohesién
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parae que al extraer los tapones despuds del uso no puedan que-
dar residuoa; Es necesarioc ademAaéqigra su extraccibén después
del uso, exista un hilo urido en tal forma al apésito que la
extraccién totel sin residucs sea garantizada, puesto que sin
esta garanfia el empleo en la fofma prevista.traeria consigo
¢omplicaciones y dificultades contrarias a la higiene gue se |
desea lograr.

El procedimiento de fahricacién mediante el cual se logra
le fabricacién de un objeto qus debe reunir todas estas eondi-
ciones previas, ha sido detenidamente estudiado, después de de-
sechar el prensado de una simplé floca de algodén, pues dentro
del medio liquido se deshace, se deshilacha y no podréd ser ex-
trailo con seguridad, & después de haber desechado tambien 1la
confeccién a base de enrollar l4minas delgadas de telas de ba-
tén, pues no permiten un hinchado uniforme.

En definitiva, lo que ha resultedo un procedimiento per-
fecto por su gran capacidad de produccién y por dar como resul-
tedo industrial el producto éeseado, aes el siguiente:

Se parte de una tela gruesa de batén bastante prensada y

que se suministra por las méguinas abridoras en rollos de un pe-

so determinado y precalculable en limites estrechos, es decir,

con dichas méguinas es posible producir telas uniformes en grue-

so y peso por superficie cuadrada. Estas telas se cortan en tro-

' zos rectangulares de, por ejemplo, 10 por 4 centimetros y en su

centro longitudinal se cose fuertemente en todo el largo wn cor-
dén que sobresale por un lado unos 10 centimetros. Estas nievas
asi preparadas, se someten consecutivamente a un prensado late~

ral y longitudinal. La pieza se somste en primer luger a wna
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presién sobre sus dos lados largos reduciendo su ancho derﬁproxi-
mademente 4 centimetros & eproximadamente 15 mm. y esta pieza se
somete & continusacibén a una preSiOn léngitudinal que té&uce su

largo a unos 50 mm., con lo cual se habré logrado la obtencifn .
ae‘un'tapén cilindrico de las medidas dessadas pero que, &l sus-
pender las presiones se volveria a deformar, por cuyo motivo se

debe "planchar", lo cual en este caso concreto quiere decir so-

‘meterlo a un calor suficiente para expulsar toda humedad con lo

cual el algodén adquiere cualquisr foria que se quiera darle.
Corfientemente‘planchar es alisar unavtela 0 darlé un plisadé,
mientras que en el caso que nos interesa es mantener el algo-
d6n precisamente en su estado comprimido con su filamento arru-
gado. Esto se logra introduciendo el tapén récieﬁ fabricado den=

tro de un tubolcaliente & la temperatura necesaria, igual a la

"de una planche, con lo cual se logra que la form provisinaal

del tapén se convierta en definitiva, mientras no se expongs
al contacto con 1a humedad o con liguidos.

Es muy importante y forma parte aei procedimiento la de-
sinfecéibn del'algédén salido de los batanes donde éntré como
algoddﬁ en rama no desinfectendo, y esta‘desinfeccién se hace
en pequeiias sstufitas de esterilizacién que son precisamente
los mismos tubos donde se "plancha" el tapén, de lo cual se
deduce que el "plenchado" y la desinfecci6én se hzcen en una
sola operacién, después de la cual el articuio y& se puede ex=
traér y empaquetar individualmente dentro del estuche cuya
configuracién y aplicacién tambien se ha descrito y reivindica-
do en el iodelo de Utilidad Nim. 32.831.

Los dibujos sdjurtos sirven para aclarar el invento:
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" Fie. 1y Fig}iia representan un trozo 1e tela de batén bortgdo
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a su medida en vista de planta y en corte vertical. Fig. 2 y 2a

rgpresentan el mismo trozo con el hilo cosido, Fig. 8 y 3a ilus--

tran esquemsticamente la primera fase de la compresién lateral

¥y en Fig. 32 se ve la wanera en gue se produce este prensado en

seccibn. Fig., 4 y 4a ilustran el proceso de prensédo longitudi-
nal dentro del molde c¢ilindrico y Fig. 5 es wn corte por el
producto terminado donde se gprecia en nue forme queda el hilo
en a1l interior del tapéh, dewostrando que el tepén podra volver-
se a alarger,

En la segunde lanmina doble de "ibujos se ha reproducide

en forma esquemétice el conjunto de méouinas que hacen falts

‘para la produccién y una ordenacibén scbre el terreno puramente

a titulo de ejemplo, ya que a fin de cuemtas dicha ordenacién
dqp;nde del terreno disponible. Fig. 6 es el conjunto de Eoda
la maquinaria y sus auxilisres y Fig. 7 es una vista lateral
de la estufa de planchado y desinfeccién giratoria.

Por orden de numeraci6n de piezas, 1 representa un trozo
de tela de batdn recortado, que en ciertos casos también puede
ser un trozo de tela de carda, 2 es el hilo que se debe coser
a dicho trozo;'3<repreéenta esquenaticamente el molde de pre-
si6n lateral, 4 es un émbolo cilinirico y & el vastago Que lo
empuja al interior del molde, 6 es una pieza de tope que permi-
te la compresién al actuar el 8mbolo en el sentido de la flecha
(Fig., 4)

En la Fig, 6 del plano general de situacibn, 7, 8 y 9
equivalen a las Hgd. 2. 3 y 4 de la lémina primera, 10 repre-

senta una miquina abridora de algodén con su batdn 1l por donde
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saleﬁ las £elas o napas que se arrollardn de manera conocida

y quedan pasajeramente depositddos en el soporte acanalado 12.
18 e8 una mesa sobre la cual se extenderd la tela para pasar

a la gﬁillotina 14.para ssguir inmediatamente a la serie de cu-
chillag o tijeras 15 que dejan ya dsfinitivamente las piezas
dest inadas a ser tapones en su tamaflo exacto. Dichas piezas se
almacenan pasajeramente en la mesa 16 y de alll pasan a una cin-
ta sin fin 17 repartidora a-las diversas miquinas de coser 19
que pueden tener otre mesa de almacen 18. 20 son los asientos
giratorios de las maquinistas. En las midquinas se cosen los hi-
los (Fig. 2) y las piezas pasan a la mesa 21 donde se les so-

mete al prensado ya anteriormente descrito y de alli pasan a

- las estufitas de planchado y de desinfeccibén cuye priﬁcipal ca~

racteristica es que pasan en movimiento intermitente por de-
lante el dispositivo compresor longitudinal, hacen un recorri-

do mds o menos largo y regresan luego al nivel de la misma me-

- sa de operaciones donde el producto ya planchado y desinfecta-

do esté expulsado. Una solucién practica de la idea inventiva
de estas éstufas en movimiento es la &ibujaia y consiste en una
rueda 22 que gira alrededor de su eje 23 delante de la mesa 21,
teniendo en su periferia una serie 4e agujaros ciliniricos y
encontrandose calentada eléctricamenté por dos aros de resistene-
cias 25 y 26. El tapén prensado en 9 se introduce en una estu-
fa rodante, por ejemplo en 24 y la rueda avanza en sentido de
la flecha de fig. 7, dejando libre otro agujero y asi consecu-
tivamente hasta que a2soma nusvamente a la altura de la mesa en
28 donde esté expulsado. El tiampo del recorrido desde los pun-
tos 24 a 28 esté calculado para que el planchado y la desinfec=-
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El tapén expulsado 29 puede pasar, por ejemplo, & una oin-‘
ta transportadora 30 de donile pasa inmedi atament e & su embalaje. ‘
Como el producto en si es de un valor muy reducido, sola=-
125 mente fabricandole en grandes cantidades y de una manera racio-
nal, mecdnica y semi-automitica puede darse el articulo al gran
ptiblico en condiciones de consumo general, por cuyo motivo en
este caso concreto la organizacibn iei trabajo cont {nuo ¥y su
ritmo acelerado formey parte indivisa del procedimiento.
130 - N O T A
El invento por el cual se solicita patente de invencién
en Espafia, sus Colonias y Protectorado debe recaer sobre: "UN -
PHOCED IMIENTO DE FABRICAUIO?‘DE TAPONES DE ADGODON HIDROFILO
FURRT EINTE PKE‘ISAD@",' de acuerdo con las siguientes: '

135 . HELVINDICACIONES
18,- Tn procedimientol de fabricaciébn de tapones de algo-

d6n hidréfilo fuertemente prensade caracterizado por la forma-
ci6n de telas & napas le fibras de algodén entrelazaaas, recor=-
tand de dichas telas piszas rectangulares, coser en todo su

140 largo un hilo o cordel que sobresale ademfs por un lado, someter
dicha pieza primsramente a una présién lateral con medios mecé- ‘
nicos en forma de tenaza redondeada produciehdo la forma cilin-
drica y, a continuacién, a una compresién. longitudinal acortan-
do el cilindro y logrando una dureza y compacidad parecida al

145 corcho, metiem b dicho cilindro de algodén hidré6file con su hu=
medad natural dentro de una estufita donde, 8l secarloc totalmen- °
Vte, adopta definitivamente la forms anteriormente iniciada
(planchado) y se esteriliza simultan eamente mednte el mismo

celor de secado.
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28,- Un procedimiento de fabricacibén de tapones de algo- \
d6n hidréfilo fuertemente prensades segtn 18 reivindicacibn
caracterizado porque una serie de esfuf;tas ciliniricas del ta-
msile exscto 4e los tapones a fabricar, pasa continuamente en rit-
mos interrumpidos por delante del;&ispositivo de prensado longi~-
tulinal de dond e se expulsa y se introduce similtaneamente en
una de las estufitas que en uné.determinada parada de su reco-
rrido coineide con dicho dispositivo, haciendo & continuacibn
ol tapén un recorrido circular de Aurancién precaloulada para
los efectos del secado y volviendo a ser expulsalo sobre la me-
sa de trabajo en estado terminado y desinfectado.

38,- Un procedimiento de fabricacién de tapones de algo-
dén hidr6filo fuertemente prensados seglin reivindicaciones 12
y 28 caracterizado porgue el conjunto de estufitas est4d forman-
do un aro de perforaciones multiples calentado sléctricamente
y que gira como una rueda delante de la mesa de los dispositi-
voé de prensado. |

48.- Un proéedimiento de fabricacién de tapones de algo-
d6n hidréfilo fuertemente prensa dos segiln las aﬁteriores rei-
vindicaciones caracterizado porque el recorrido del material
y las distintas feses del procedimiento se suceden todas en
ritmos precalculados siguiendo un recorrido de_cadena'sin pa-
radas desde la napa de algodén hasta el enpaquetado.del artfcu-
lo terminado, empleando guillotinas de aeci6én ritmica automé-
tica, cuchillas o tijeras de accifn rit mica automdtica, trans-
portes por cintas sin fin, cosido del hilo intercalado en el
recorrido por méquinas de coser dirigidas individuslmente, pren=-

sado lateral y longitudinal ritmico y automético, introduccién
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y expulsién de sstufes de circulacién autmmética y ritmica,
con medios meclnicos semiautomidticas, planchando y desinfecten-
do los tapones al mismo tiempo. _

58,- " UN PROCED IMIEWI'O DE FABRICACION DE TAPONES VDE ALy
GODON HIDROFILO FUERTEME ¥I'E PRINSATOS"

Segfin queda substanc ialmente descrito en la Presente me=-
moria que consta de ocho hojas escritas & miquina por una sola
care y dos hojas de dibujos. |

Madrid, 14 de Octubre de 1952
ALF«EDO GOTTSCHAIXK BOCK
P.P. |

Enrigue Rodrigugz de Kivas
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