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El invento se relflere a un procedimien-
to para la fabricacidn de tampones a partir de une
cinta de velo sin fin, en especial de tampones hechos
de rollos de guata cilindricos para lo higiene femeni~
na.,

En la fabricacidn de estas piezas con -

Torma cilindrica a partir de guata suave, las mismas
deben ser tratadas mediante diversas mdquines montades
una tras otra. Como las mdquinas elaboradoras, en ra-
zén de los diffciles procesos de trabajo que se presen~
tan al fabricar los tampones de guata, trabajan acopla-
das de modo continuo en parte y de modo intermitente
en parte, se producen dificultades al pasar los rollos
0 tempones desde una mdguina elaboradora a olra, cuyas
dificultades se oponen a una fabricacidn econdmica sin
merma de la ecalidad, gobre todo cuando, para aumentar
el rendimiento, se trabaja en funcionamiento en para-
lelo y, por ejemplo, delante de la méquina empaqueta~
dora, la instalacidn de fabricacidn debe disefiarse en
una sola linea en sucesién exenta de soluciones de con-
tinuidad,

El invento ge ha propuesto resolver el pro-
blema de hocer un procedimiento paras la Labricacidn de
tampones, de modo que, a pasar de las miguinas elabo-

radoras acopladas en serie gue en parte trabajan de mo-



do intermitenie y en parte trabajan de modo continuo, &
cias a una clevada produccidn, quede asegurada una buena
econonia de la ingbalacién de fabricacién y el producto, de
Tormo relativamente sensible, conserve en los procesos
5 de traspaso la configuracidn que le han dado las ndqui-
nas claboradoras. Ademds, debe ser posible sin dificul-
tades un funcionamiento en varias lineas.
El invento resuelve este probleumg por
el hecho de que, rollos obtenidos a partir de uns cin-
V0 ta do volo en un dispositivo enrollador que trabaja
de modo intermitente, son transportados en sucesidn
ininterrumpida a un dispositivo de prensado por medio
de un dispositivo de traspaso, avanzendo los rollos
en el dispositivo enrollador de modo intermitente y
15 el digpositivo prensador de modo continuo y siendo
transferidos al dispositivo de prensado que %rabaja
de modo intermitente, que los prensa a la forma de
tamponos, tras lo cual estos tampones, a itravés de
otro dispositivo de traspaso que trabaja de modo con-
20 tinuo, son alimentados a un dispositivo almacenador
v, desde dote, do modo continuo, a un dispositivo
orpequetador,

Gracias a esta forma del vprocedimiorto,
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dora a la montada a coctinuacidn y a pesar de los proce
sos de trabajo intermitentes me consigue en conjunto
un procedimiento prédeticamente continuo con buenos
resultados econbmicos, El dispositivo de transferen—
cla entre ol dispositivo enrollador y el de prensado,
se emplea entonces como regulador para la cantidad
transportade de rollos, de modo que resulta posible
compensar entre el nimero de rollos entregados por
el dispositivo enrollador, entre los cuales pueden
encontrarse también rollos defectuosos que deben ser
separados, ¥y el nimero que tratado en el dispositivo
de prensado, pudiendo mantenerse de este modo wn fun-
cionamiento c9ntinuo°

Adecusdamente, el dispositivo de trans-
ferencia o de traspaso entre el dispositivo enrolla-
dor y el de prensado es accionado en el dispositivo
enrollador intermitentemente desde éste y este accio-
namiento es interrumpido al presentarse un rollo defeg
tuoso, mientras que en el dispositivo de prensado y
accionado desde é1, el dispositivo de transferencia
sigue marchando de modo continuo. Gracias a este aco-
plamiento, con el dispositivo enrollador resulta po-
sible que un rollo defectuoso sea expulsado por un
rollo que le sigue y que sélo los rollos impecables
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sean trensportados en sucesién ininterrumpida al dis-
positivo de prensado. En razén del dispositivo de trag
paso realizado como regulador, estas interrupciones
al recoger rollos el dispositivo enrollador no per-
Judican el fundionamiento en el dispositivo de pren~
sado, S1 se presentara en el dispositivo de enrolla~
miento o en el de prensado una perturbacién de mayor
duraeién, el dispositivo enrollador o el prensador son
adecuademente detenidos automdticamente al esgtar ca-
sl completo el llenado o, respectivamente, el vacla~
do del dlspositivo de traspaso que sirve como regula-
dor,

Se consigue un mévimiento de transporte
continuo del dispositivo de traspaso en el dispositi
vo de prensado que trabajs intermitentemente, en esen
cla, por el hecho de que los rollos en este disposi-
tivo de prensado son introducidos en 81 durante una
desviscildn de la instalacidén de transporte gracias
& un desplazaniento transversal, ya que la disposi-
cién puede hacerge de modo que, en la zona de la des-
viaollén, un rollo sea detenido durante breve tilempo
y ejeoute sblo un movimiento de glro que puede ser
utilizado para el proceso de transferencis.

Se obtiene un awnento del rendimiento
por el hecho de que dos dispositivos de enrollamien-
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$0 son hechos funcionar en paralelo con, en cada oa—
g0, un dispositivo de transferencia conectado a con-
tinuacidn, y desde estos dispositivos de transferen-
cia son traspedos cada vez dos rollos a un dispositi-
vo do premsado de cuatro lfineas, desde el cual, por
medio de dos dispositivos de transferencia, los tam-
pones son tomados y luego conducidos segin una séla
linea 8l dispositivo de almacenamiento o de reserva,
desde el cual, de nuevo de modo continuo, son trans-
portados todavia a un dispositivo empaquetador. EL
funcionamiento por seccioncs segin varias lineas y
luego seglin una linea, puede conseguirse cntonces,
sobre todo, por la clase de transferencia en los lu-
gares de inversidén, Para mantener un funcionamiento
continuo con bal scrvieio en paralelo, adecuadamente,
el grado de llenado de uno de los dispogitivos de
transferencia, que sirve como regulador, es compen-
sado con el del otro, conectado en paralelo, al alcan-
zarse valores extremos.

En caso de llenado demasiado rdpido de la
cadena de trangporte con rollos, la miquina de prensa-
do es accionada convenientemente en funcidn de la ox~
ploracién de una barra reguladora, primero un 105% mds
rdpida y, a la inversa, cn caso de vaciado demasiado

répido de la cadena de transporie, un 105 mids lenta,
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antes do que la miquina de prencado o la méquina de
enrollamiento lleguen a parvarse on lg posicidn extrona
correspondionte de la barra reguladorz.

Para la trensferencia desde un funcio-
naniento seglin voriag lineas & uno de una sola linea,
en los dispositivos de transferencia conectadog do-
trds del dispositivo de prensado de cuatro lineas
se transferirdn los tampones por medio de dos cade-
nze de transporte que circulan de modo continuo a
una sola cadena de transporte que circuls de modo
continuo, lo que de nuevo es posible gracias a la
envrosl que btiene lugar en log puntos de invergidn,

Ia instalacidén para la realizacidn del
procediniecnto comprende un dispositivo de transferen-
cla entre cl dispositivo de enrollamiento y el de
prensado con wna cadena de transporte sin fin con
cangilones pars log rollos montados latberalmente cn
sus eslaobones, cadena que es conducida junto al dis-
positivo de enrollamiento sobre una rueda de cadena
accionable de modo intermitente y en la zona del dig-
positivo de prensado sobre una rueda de cadena acclo-
nable de modo continuo, asi como entre éstos, sobre
dos ruedas de inversidn que a distancia entre =i eg-
tdn £ijadas sobre una barra montada de modo despla-
zahle, Los cangilones para los rollos en los eslabo-
nes de las cadenas aseguran entonces el mantenimien-

to de la configuracidn de los distintos rollos, que
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hen recibido en el dispositive de enrollamiemto, Gran
cias g las ruedas de inversidén montadas sobre una ba=
rra comin libremente movible se realiza del modo més
senclllo un regulador por medio del cual pueden conm-
pengarse las diferentes velocidades de lag cadenas
que ge presenten por el acclonamiento en parte inter
mitente y en parte continuo, en la cadena transporta
dora.

Un dispositivo de expulsién para rollos
defectuosos, por ejemplo rollos con inclusiones metd
licas o con cintitas de recuperacibn defectuosas o
ausentes, necesarias para el uso, se realiza, de
acuerdo con otra proposicién del invento, por el he-
cho de que la cadena transportadora, en la zona del
dispositivo arrollador, estd conducida de tal modo
sobre un casquillo estacionario alineado con un empu
jador de expulsibn del dispositivo arrollador, que,
al estar parada la cadena de transporte, uno de los
cangilones para rollos esté alineado con este casqui
llo. De este modo y gracias a un rollo siguiente, el
preeeéente, si se comprueba en &1 un defecto por wn
dispositivo de control, es expulsado por este casqui~
1llo, de modo que s6lo son hechos avanzar en direccidn
al dispogitivo de prensado cangilones ocupados con
rollos irreprochables, Para interrumpir el acciona-

w 8 ea
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miento de la cadena de transporte su rueda de acclp

namiento estd unida en el dispositivo de enrollamien
to, convenientemente a través de un embragus de ga-
rras, con un 4rbol, accioneble de modo intermiten—
te, del dispositivo de enrollamiento,

Para resolver el problema planteado se
eprovecha tembién el hecho de que la cadena trans-
portadora en ol dispositivo de prensado estd condu~
cida sobre al menos una rueda de inversifn en una
zona de engrane dq 902 de tal modo que el ejo de un
cengilén para rollos, en esta zona de engrane, que
de en esencle alineado con el eje de la rueda de
inversidén, sobre cuyo eje estg previsto un empuja-
dor desplazable transversalmente a la cadena de trang
porte, Los cengllones para rollos estén hechos abier
tos entonces por un lado sotwre la dimensidén longi-
tudinel, siendo esgta abertura en forme de ranura
mayor que el didmetro del empujador, de modo que el
cangilén pueda ger hecho bascwlar hacia fuera de la
zona del empujador si date se encuentra todavia en
la posicién desplazada. La economia de tiempo que
con ello se consigue para el movimiento del empuja~
dor favorece una elevada velocidad de produccibn del
dispositivo. Esta configuracidén del dispositivo de
entrege se emplea ventajosamente también a la sali-

-0
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da del dispositivo deprensado,

Para que eh el funcionamiento parale-
lo de dosg cadenas de transporte separadas los fame
pones de una cadena puedan ser transferidos de modo
continuo, de acuerdo con otra propuesta del invenw-
40, una de estas cadenas de transporte sin fin es-
t4 conduecida en torno de un 4rbol de accionamiento
de la cadena accionable de manera continua, con el
cual la segunda cadena de transporte, con recipien=
tes para tampones dispuestos lateralmente, que deben
recibir los tempones, estd en engrane de modo que,
durante una media revolucidn de este 4rbol de accio-
naplento de cadena, estos recipientes para tampones
queden coaxialmente alineados con los cangilones de
la primera cadena de transporte. Este drbol de acciom
naniento de cadena estd provisto en la zona de engra-
ne de la primera cadena de transporte de taladros que
quedan alineados con los cangiloneg montados en esta
cadena, durante la circulacidn, y en los que estdn
disprestos empujadores por medio de los cuales se reaw-
liza el traspago de una a otra cadena de transporie
durante la desviacidn,

4 continuacibn se describe el invento,
con otros detalles, con referencia un ejemplo de

ejecucién representado esquendticamente de una

- 10 =-
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instalacién para la reaiizacién del procedimiento
de acuerdo con el invento, mostrando:

Ia fig. 1, una representacibén esquemd-
tica de la instalacién para el transporte y transfe
rencia de tampones entre log distintos puestos de
tratamiento;

la fig. 2, wna seccidn por la linea II-
II de la fig., 1 a través de un primer dispositivo de
transferencia asoclado a un dispositivo de enrolla—
mientos

la fig., 3, un corte por la linea III-
IIT de la fige 1 a través de un segundo dispositivo
de transferencla en el lado derentrada de un dispo-
gitivo de prensado; y

la fig. 4, un corte por la linea IV-IV
de la fig., 1, a través de un dispositivo de transfe-
rencia en el lado de salida del dispositivo de pren-—
sado,

De acuerdo con la representacién de la
fig. 1, dos dispositivos de enrollamiento 1 de una
linea, superpuestos, producen en sucesién intermi-
tente rollos que mediante dos primeros dispositivos
de transferencia acoplados en paralelo (fig. 2) son
alimentados a dog cadenas de trensporte sin fin 15,
16 y, mediante éstas, son alimentados a un disposi-
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tivo de prensado 2 de cuatro lineas que trabaja de
modo intermitente (fig. 3). A partir de uns torreta
giratoria 3 calentada de este dispositivo de prensa-
do son transferidos en cada caso cuatro tampones a
dos cadenas de transporte sin fin iguales 21 coaxial
mente a ruedas de inversibén 34. las cadenas de trans-
porte 21 estdn conducidas, en otro dispositivo de
transferencia 4, en torno a dos drboles 10 de aceio-
namiento de cadena, accionables de modo continuo, en
los cuales estdn previstos sendos pares de puntos de
entrega. En estos dos puntos de entrega, los tampones
son entregados a una cadena de transporte 22 sin fin
que, igualmente, estd conducida en torno a los d0s &rbo-
les 10 de accionamiento de cadena en los puntos de en
trega., la cadena de transporte 22 llena de tampones
entra en un puesto acumulador o de reserva 5, desde
el cual, en el lado de salida, emerge como cinta de
cadens 6 y glimenta los tampones a una estacién o pues
t0 de llenado 7 en una maquina empaquetadora de tra-
bajo continuo o a otra cadena de transporte por me-
dio de un dispositivo de entrega 8 que entonces los
conduce a un puesto de empaguetado.

Las cadenas de transporte sin fin 15,
16 estdn provishtas de cangilones 20 para los rollos,
los cuales estdn fijados en cierto nimero, a distane-

e ]2 -
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ciag iguales, lateralmente en los eslabones de estas
cadenas (fig. 2). Los dos dispositivos de enrollonien~
t0 1 pueden accionar en cada caso intermitentemente

a las dos cadenas de transporie 15, 16, mientras que
en la zona del dispositivo de prensado 2 son movibles
de modo continuo gracias a ruedas de cadena 42 (fig.
1). Entre el dispositivo de enrollamiento y el de -
prensado, ademds, estas cadenas de transporte 15, 16
estdn conducidas alrededor de dos ruedas de inversidn
17a, fijadas sobre una barra de regulacidn 17 despla-
zable en vaivén horizontalmente en direccidn de las
flechas 18, 19.

De acuerdo con la fig, 2, la cadena de
transporte 15 es accionada desde el dispositivo de
enrollamiento 1 por medio de un embrague de garras
(fige 2) que tiene una mitad de acoplamiento 23 con
garras, fijada a un drbol del dispositivo de enrolla-
miento, y un menguito con gerras 24 desplazable, por
nedio del cual es transmitido al drbol 29 el movimiento
de giro a través de una mibad de acoplamiento 30 gue
estd f£ijada a un extremo del drbol 29. En el otro ox-
tremo de este drbol 29 estd montade una rueda 8 pa-
ra correa dentada que, por medio de una correa denta-
da 9a, transmite el movimiento de giro a dos ruedas

de cadena 9b que engranan con la cadena de transpor-

- 13 -
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te 15 (fig. 1). El manguito de garras 24 estd pro-

visto de una ranura periférica 24a en la que encaja
una palanca de mando 26, por medio de la cual el men
guito de garras 24, en contra de la fuerza de repo-
sicién de un muelle 29a y por medio de wn elsctro-
imédn 27, puede hacerse embragar con une mited de aco-
plamiento de garras 25 fijada al bastidor de la mé-
quina, que forma un blogueo paras la posicién de entre
ga de un cangllén 20 de rollos en la cadena de trang
porte 15, La cadena de transporte 15 estd conducida
en torno de un casquillo estacionario 11, alineada
con un empujador de expulsibén 31 axialmente movible
del dispositivo 1 de enrollamiento, de tal modo que
uwn cangilén 20, en la posicién de retirada, esté ali
neado con este casquillo 11, como muestra la fig. 2.
El empujador de expulsibn 31, al estar
parada la cadena de transporte 15, desplaza uno de
los rollos 35a terminados por el dispositivo enrolls
dor 1 al cangilén 20, tras lo cual, el acoplemiento
de garras embragado hace que siga marchando la cade-
na de transporte 15 por el accionamiento intermiten-
te del dispositivo enrollador 1. Para un rollo defec
tuose, empujado por el empujador de expulsidén 31 al
cangilén 20, el electroimdn 27 recibe de dispositivos
de control dispuestos en la zona del dispositivo de

- 14 -



10

20

25
1907072

404813

enrollamiento pare la calidad del producto, un im~

pulso de mando, de modo que a través de la palanca
26, el embrague de garras 24 es desembragado por
desplazamiento hacia la derecha en la fig. 2. Duranh
te la parada de la cadena de transporte 15, el man-
guito de garras puede ser también desembragado a ma
no a través de una palanca de accionamiento 28, Pa-
re. que la cadena de transporte 19 sea mantenida en
esta posicibn de parada, el embrague de garras 24
embrage en la mited 25 dispueste fija. De este modo,
la cadena de transporte permanece en la zona del dig
positivo de enrollamiento durante el siguiente ci-
clo de trabajo, en cuyo transoﬁrso el dispogitivo
de enrollamlento deja listo otro rollo, que, enton-
ces, empuja al rollo defectuoso desde el cangilém
20 por el manguito 1ll. Sobre una resbaladera 41, el
rollo defectuoso llega a un recipiente de desechos,

no representado.

La cadena de transporte sin fin 15 in-
vierte su direccidén sobre las dos ruedas de inver-
sién 1l7a fijadas a la barra reguladora 17 despla-
zable, de tal modo que pueda seguir marchando en -
forma apropiade al dispositivo de prensado 2. Gra-
cles a2l accionamiento intermitente en el dispositi-
vo de enrollamliento y al accionamiento continuo de

- 15 ~
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la oadena de transporte 15 en la zona del dispositi

vo de prensado sobre la ruede de cadena 42, resultan
diferentes velocidades dentro de la cadens de trans-
porte, gque son compensadag por la barra reguladors
17 libremente movible. La barra reguladora 17 es con
dueida por cuatro rodillos 33 (fig. 2). Las paradas
en el accionamiento, motivadas por rollos defectuo~
sog, en el dispositivo de enrollamiento, hacen que
la barre sea desplazada en el sentido 18 del vacia=-
do. De este modo, la cadens de transporte 15, consi-
derada en el sentido de marcha al dispositivo de pren
gsado 2, actla como regulador, ya que a pesar de los
rollos defectuosos, los cangilones 20 son llenados
gin solueién de continuidad en la cadena de transpor-
te y ol dispositivo de prensado 2, a pesar de la me-
nor entrega de nitmero de piezas desde el dispositivo
de enrollamiento, puede seguir funcionando y retirar
rollos de la cadena de transporte 15. A la inversa,
resulita posible también dejar que el dispositivo de
enrollamiento 1 siga marchando cuando el dispositivo
de prensado 2 se para brevemente, llendndose el lado
vacio de la cadena de transporte 15 en la direccién
19,

Durante el llenado en direccién 19 y por

exploracién de la barra reguladora 17, la méquina de
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prensaeres acclonada primero 10% mds rdpidamente y,
a la inversa, durante el vaeciado en direccidén 18,
1o es 10% més lentamente, antes de que la mdguina
de prensar o la mdquina de enrollar lleguen a parar
se en la correspondiente posicién extrema de la ba-
rra reguladors 17. Ia cadena de transporte sin fin
16 del dispositivo de entrega acoplado en paralelo,
trabaja de un modo igual.

Si rollos defectuosos, por el contra-
rio, inician la parada de los accionamientos de ca-
dena en el dispositivo enrollador superior, lo mig-
mo que en el inferior 1, asi como en la zona del dig
positivo de prensado, las barfés 17 pueden llegar
a posiciones mutuas diferentes, quedando en el caso
extremo una de las barras totalmente en direccién
18 y la otra totalmente en direccién 19. En este ca
s0, para la cadena de transporie de la barra regula-
dora 17 que estd en la direccibén de llenado 19, es
entregada por un interruptor de control de las posi-
ciones extremas una seilal al electroimén 27, de modo
que los rollos son expulsados hasta que la cadena
de transporte se ha vaciado en tal medida que la
barra reguladora 17 ha alcanzado en esencia la misma
posicidn que la otra barra reguladora 17.

Las posiciones extremas de las barras

- 17 -




10

15

20

25
19.7.72

{

reguladoras en el sentido 19 del llenado asi como en =
el de vaciado 18, son exploradas por interruptores
de extremo que emiten sciiales para detener el dispo
sitivo de enrollamiento o el de prensado,

De acuerdo con la fig, 3, la entrega
de los rollos desde las cadenas de transporte 15 y
16 en el disposgitivo de prensado 2 se realiza por
un empujador 32 que estd dispuesto desplazable en
el centro en una rueda de inversidn 12 transversal-
mente a la cadena de transporte 15. Cada una de las
cadenas de transporte 15 y 16 es conducida en el dig
positivo de premsado 2 en torno a dos ruedas do in-
versién 12 en una zona de engrane de unos 902, la
disposicién es tal que el eje de los cangilones 20
montados en lag cadenas de transporte queda alinea-
do, en esta zona de engrane, con el eje de la meda
de inversibn 12 o del empujador 32. En esta posicidn,
un cangilén 20 queda tambidn alineado con un eleva-
dor 2& del dispositivo de prensado que eleva de una
vez cuatro rollos, que son empujados al mismo tiem-
PO, sobre el plano de empuje de una prensa prelimi-
nar, siendo los rollos ya aplanados, Los distintos
canglilones 20, como resalta de la ilustracién de la
fig. 1, estdn hechos abiertos por un lado sobre la
dimensibn longitudinal, siendo esta abertura a modo

w 18 =
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de ranura mayor que el didmetro del empujador 32. Dém
este modo, un cangilén puede hacerse bascular fuera
de la zona del empujador, incluso cuando éste se en
cuentra todavia en la poslcibn avanzada.

En el dispositivo de prensado 2, los ro
1los son conformados como tampones 35 y después de
este proceso del tratamlento en la torreta 3 son em
pujados a cangilones 13 que estdan fijados lateralmen
te a los eslabones de las dos cadenas de transporte
21 (fig. 4). Ia entrega de los tampones desde la to-
rreta 3 a estos cangilones 13 se realiza de igual mo
do que la entrega de los rollos en el dispositivo de
prensado 2 durante la inversién’de, en conjunto, cug
tro cangilones 13 en torno a ruedas de inversién 14
¥ la coincidencia coaxial, de ello resultante, de los
cangilones 13, el taladro de la torreta y el empuja-
dor de la torreta que no ha sido representado en la
fig. 4.

Desde las dos cadenas de transporte 21
que circulan continuamente, los tampones 35 (fig. 4)
son empujados a los recipientes 14 de la cadena de
transporte 22 que circula continuamente, en dos pun-
tos de entrega. En cada caso, una cadena de transpor-
te 21 as{ como la cadena de transporte 22, son accio-
nadas conjuntamente desde sendos pifiones de cadena
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10a, 10b sobre el érbol de accionamiento hueco 10 quejw
a través del pifibn de accionauiento frontal 10c, es-
t4 conectado de una manera no representads g UN MO
tor de accionamiento. Ia disposicidén es tal que duran
te media revolucidn del 4rbol 10 de accionamiento de
la cadena, un cangilén 13 de forma de tubo de la ca=
dena de transporte 21 quede elineado en la zona de
engrane con un recipiente 14 de la segunda cadena de
transporte 22, adecuado a la forma de un tampbn. El
desplazamiento del tampbén 35 se realiza durante la
circulacibén de las cadenas de transporte 21, 22 en
1802 en torno al drbol de accionamiento 10 de las oz
denas mediante dog empujadores 40 apoyados a rota-
¢ibén en torno al drbol 10 en paredes del bastidor del
dispositivo de entrega 4 y conducidos a través de ta
ladros del 4rbol 10 de accionamiento de las cadenas,
En cada uno de los dos 4rboles de accionamiento de
cadena estdn dispuestas cuatro empujadores 40 despla
zables axialmente, sobre rodillos 39a fijados a pie-
zas de sujeeién 39, en aplicacién con una leva de man
do 36 estacionaria y de forma de tambor., Las piezas
de sujecibn 39 estdn dispuestas desplazables sobre
guias de 4rbol apoyadas en los discos 37 y 38. La
leva de mando 36 estd unida sélidamente con el basti~
dor de la mdquina y la forma de leva mecanizada estd
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404813
disefiada de modo que, con un giro del Arbol 10 de
accionamientic de cadena en 1802, un empujador 40
realice un movimiento senoidal de vaivén en cuyo
traongeurso ge lleva a cabo la enbrega.

Como en el ejemplo de realizacién
representado los tampones 35 son transferidos des-
de dos cadenas de transporte & una sola, debe tener
lugar en el primer punto de entrega, considerado en
la direccién de marcha de la cadena de transporte
22, una entrega sin soluciones de continuidad y,
en el segundo punto de entrega, el llenado de los
hmecos de la cadens de transporte 22. La cadena de
transporte 22, por oonsiguien%e, tiene en este ejem
plo de realizacilén un paso de 25,4 mm, estando aso-
¢lado a cada paso de la cadena un recipiente 14 pa-
ra tampones. Lo cadena de transporte 21 tiene un pa-
80 de unos 16 mm y lleva a la distancia de seils ese-
labones uwn cangildn para tampones. Acordando la me~
dida desde el centro de los rodillos de la cadena
21 y el centro del taladro del cangilén 13 en rela-
cién con los diferentes didmetros de las coronas den
tadsg al 4rbol de accionamiento de las cadenas 10
resulta una sincronizacibn coaxial de los taladros
de los cangilones 13 y 14, Pero sélo & un recipien-
te 14 si y otro no, en la periferia de cada wno de
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los dos 4rboles 10 de asccionamiento de cadena, estd

asociado wn cangilén 13. Ta cadena de transporte lle
na 22 corre entonces al puesto de almacenaje o reser
ve, 5, desde el cual los tampones son alimentados a
una maquina envasadora, por ejemplo, una méguina en
vasodora en ampollas de pldstico. La cinta de cade~
na 6 que va desde el almacén 5 que actia de regula-
dor toma los tempones expulsados desde la cadena de
regulacibn y los lleva al tambor de la méAquina enva-
sadore en ampollas, Una rueda de disco con comparti-
nientos empuja los tampones desde las cubetas de 1o-
coglda de la rueda de cadena a las cubetas de una
hoja de plédstico para ampollas que sale del tambor
de hacer ampol;as, trag lo cual se realiza el enva-
sado de los tampones de manera en si conocida, Con
la instalacidn de Ffabricacibn descrita pucde conse-
guirse un rendimiento de 240 tampones por minuto,

En especial por la clase y la forma de -
la entrega de los rollos o los tampones desde wna
operacibn del procedimiento a la siguiente se con-
sigue, conservando la forma del producto, un eleva
do rendimiento de la instalacién que, en conjunto,
trabaja de modo prdcticamente continuo,

La presente solicitud Que corresponde
a la presentada en la Republica PFederal Alemana,
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el 15 de Julio de 1971, bajo el N¢ P 21 35 495,0, se

acoge a 1los bencfiecics del articulo 51 del vigenthe

Iatatubo sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACICNES

Los puntos de invencidn propia y nueva
que se presentan para que sean objeto de esta solici
tud de Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE
aflos, son los siguientes:

1l.- Procedimiento para la fabricacién
de tampones higiénicos a partir de una cinta de velo
sin fin, caracterizado porque follos hechos a partir
de la cinta de velo en un dispositivo enrollador que
trabaja de modo intermitente son transportados en su
cesifbn ininterrumpida a un dispositivo de prensado
por medio de un dispositivo de transferencia, avan-
zando Jos rollos en el digpositivo enrollador de ma
nera intermitente y en el dispositivo de prensado de
menera continva y siendo transferidos al dispositive

de prensado que trabajs de modo intermitente, que los

comprime pawva formar tampones, tras lo cual estos tam

pones, a través de otro dispositivo de entrega que
trabaja de modo continuo, son alimentados a un dispo
gitivo almacenador o de reserva y, desde éste, de ma~
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nera continua, a un dispositivo empaquetador.

2.~ Procedimiento segin la reivindica-
cién 18, caracterizado porque el dispositivo de trans
forencia entre el dispositivo de enrollamiento y el
de prensado se emplea como regulador para la canti-
dad transportada.

3.~ Procedimiento segin las reivindica
ciones 18 y 28, caracterizado porque el dispositivo
de transferencia entre el dispositivo de enrollamien
to y el de prensado es accionado en el dispositivo
de enrollamiento intermitentemente por éste y este
accionamiento, al aparecer un rollo defectuoso, es
interrumpido, mientras este dispositivo de transfe-
rencia en el dispositivo de premsado, y accionado
por éste, sigue funcionando de modo continuo,

4.~ Procedimiento segin la reivindica-
cién 32, caracterizado porque un rollc defectuoso
es expulsado por un rollo que le sigue,

5.~ Procedimiento segln las reivindica-
ciones 12 a 48, caracterizado porque al llenarse 0
vaclarse casi por completo el dispositivo de trans-—
ferenciea que sirve de regulador, ¢l dispositivo de
enrollaniento ¢ el de prensado es detenido automdti
camente.

6.~ Procedimiento segin las reivindica-~
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intreducidos en el dispositivo de prensado en el oa

80 de un moviniento de transporte continuo durante
una desviacién de la instalacién transportadora por
un desplazamiento transversal.

7.~ Procedimiento segin las reivindi-
caciones 12 a 62, caracterizado porque dos disposi-
tivos enrolladores, cada uno con un dispositivo de
trangferencia montado a continuacién se hacen fun-
cionar en paralelo, y desde los dispositivos de
transferencia son entregados en cada ceso dos ro-
llos a un dispositivo de prensado de cuatro lineas,
desde el cual, por medio de dos digpositivos de
transferencia, los fampones son tomados y, luego,
segin una sola linea, alimentados al dispositivo
de almacenamiento o de reserva, desde el cual son
transportados todavia de modo continuo g un dispo-
gitivo de empaquetado.

8.~ Procedimiento segin la reivindica-
eibn 72, caracterizado porque el grado de llenado
del digpositivo de transferencia que sirve de regu
lador es compensado al alcanzarse valorss exlbremos
con el del otro, acoplado en paralelo,

9.~ Procedimiento segin las reivindi-
caciones 7 y 8, caracterizado porque el dispositi~
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vo de prensado, en el llenado, ceg accionada por ex-
ploracién de una barra reguladora, primero 10% mds
rdpido y, a la inversa, en el vaciado, 10% mds len-

to, antes de que el dispositivo de prensado o el dige

Ul

positivo de enrollamiento, en la correspondiente po-

sicidn extrema de la barra reguladora, sea llevado a la

parada,
10.~ Procedimiento segin las reivindi-
caciones 72 a 98, caracterizado porgue cn los dispo-

16 sitivos de transforcncia conccitados detrds del dispo-
sitivo de prensado de cuatro lincas, por medio de dos
cadenas de transporie que circulen de modo continuo,

y cn dos puntos de desviacidn, los tampones son entre~
gados a una sola cadena trangporisadora gue circula de

15 nodo continuo,

11.~ Procedimiocnto para la fabricacidn
de tamoones higiénicos a partir de wna cinta de velo
gin fin,

Tal y cono se ha descrito en la LiCO-

20 ria que antecede, representado en los dibujos que se

scompaiian y para los fines gue se han especificado.

16=-1-T75 ~- 26 -
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Egta liemorie consta de veintisiele hojas co-

eritas a mdquina por una sola cara.

dadrid,

3 1ENE. 1975

P.A,
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