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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios

solicitada en Espafla a favor de KARL RUGGLI AG, de nacionali
dad suiza, domiciliada en Im Berg 50, CH-8435 Fisibach, Sui-
za, por "Mejoras en los aparatos para la fabricacién de tam~
pones y procedimiento correspondiente", con prioridad de la

solicitud suiza 6973/75 de fecha 30 Mayo 1975 = =~ = = = = =

MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencién se refiere a2 unas mejoras en aparatos

o disposiciones para la fabricacidén de tampones, particular-
mente pera la higiene femenina, mediante el prensado de pie-
zag en bruto substancialmente cilindricas de napa de algodén
enrollada, en direcciones de prensado que transcurren trans-
versalmente respecto a su eje, con un nimero n de primeras
mordazas de compresién dispuestas alrededor de un eje central
y méviles en la direccién hacia este dltimo, teniendo cada
una de ellas dos superficies de'compresidn convergentes en
un dngulo de 3602/n hacia un borde de cpmpresidn situado pa-
ralelamente respecto al eje central, y con un nimero n de sg
gundas mordazas de compresién dispuestas de manera alternEQa

respecto a las primeras mordazas de compresién alrededor del
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ieje central y méviles en la direccién hacia el mismo, las

‘cuales tienen cada una de ellas una superficie de compresién
céneava en forma de acanaladura situada parale}amente respec
to al eje central, as{ como con primeros y segundos medios
ide accionamiento para mover las primeras y las segundas mor-
?dazas de compresién, respectivamente, en la direccién hacia
el eje central, y ademds con primeros y segundos medios de
‘acoplamiento para un acoplamiento de las primeras y de las
segundas mordazas de compresién entre sf, respectivamente,
de tal manera que los puntos correspondientes entre sf de
las primeras mordazas de compresién y de las segundas morda-
zas de compresidn, respectivamente, tienen en cada posicién
del movimiento de las mordazas de compresién las mismas dis-

tancias respecto al eje central, as{ como a un procedimiento

para el funcionamiento de la dispogicidn, = = = = = = « = ~

Son ya conocidas hace mucho tiempo disposiciones
de la clase mencionada al principio, por ejemplo de la paten
te norteamericana 2 798 260. lLas disposiciones conocidas de
esta clase adolecian del inconveniente de que los tampones
fabricados con las mismas presentaban en parte una resisten-
cia insuficiente al pandeo y por lo tanto se rompfan dobldn-
dose al efectuar la introduccién o en el intento de introduc
cibén. Por lo tanto tuvo que desarrollarse un procedimiento
especial, por ejemplo el descrito en la publicacidn de la sg
licitud alemana (Auslegeschrift) 1 491 161, para el funciona
miento de estas disposiciones conocidas, para poder dominar

de alguna manera este peligro de una insuficiente resisten-
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cia al pandeo de los tampones fabricados. Con ayudas de este
procedimiento especial se consigue en la fabricacién de tam-
pones mediante la disposicién conocida que la zona de la mé-
xima resistencia coincida con el eje longitudinal central
del tampén fabricado. Debido a ello resulta sin lugar a du-
das en comparacién con los tampones de compresién excéntrica
del material del tampén, como los que habian resultado par-
cialmente en la fabricacién mediante la disposicién conocida
sin aplicacién de este procedimiento especial, un aumento de

la resistencia al pandeO. = = = = = = = = . e o - m e -

Sin embargo, por otra parte es sabido de manera
general que la resistencia al pandeo de una barra en la que
la zona de la mdxima resistencia coincide con el eje longitu
dinal central de la barra, es substancialmente inferior a 1la
resistencia al pandeo de una barra con las mismas @imensio-
nes del mismo material con una zona de resistencia mdxima de
igual magnitud en relacién con la seccién transversal, pero
en la cual esta zona de resistencia mdxima no se encuentra
en el nucleo de la barra sino que estd formada por una zona
del borde en la pared de la barra, distribuida uniformemente

en el contorno de la barra. = = = = = = = = = = = = = -~ - -

En vista de este hecho, la mejora de la resisten=-
cia al pandeo de tampones conseguida mediante el procedimien
to especial mencionado no representa nihguna solucién 6ptima
de este problema. Sin embargo, esta solucién tampoco puede

conseguirse mediante la disposicidén conocida, porque esta Wl
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tima solamente puede conducir a una compactacién concéntrica
del material del tampén, en el que la zona de la mdxima re-
sistencia coincide con el eje longitudinal central del tam-
pén, o mediante la aplicacién del procedimiento especial men
cionado a una compactacilén excéntrica excluible del material
del tampén, en el que resulta una zona de midxima resistencia
gituada excéntricamente, pero no una compactacidén del mate-
rial del tampén situada principalmente en zonas del borde

del tampén distribuidas uniformemente en el contorno del tam

La invencién se habfa planteado por lo tanto el
problema de crear una disposicién de la clase mencionada al
principio, mediante la cual se pudiese conseguir una compac—
tacién del material del tampén situada principalmente en zo-

nas del borde del tampén distribuidas uniformemente en el pe

rimetro del tampén, y con ello una mejora substancial de la

resistencia al pandeo del tampén fabricado., - = = = = « - ~

Esto se consigue segin la invencién en una disposi

cién de la clase mencionada al prineipio porque las mordazas

de compresién estdn dispuestas, para poderlas mover en la di
reccidén hacia el eje central, de manera basculable alrededor
de ejes de basculacién situados paralelamente respecto al
eje central, y porque se ha previsto para cada primera morda
za de compresién y una segunda mordaza contigua de compre-
8ién un eje comin de basculacién, y porque cada eje de bascu
lacién estd separado del eje central por una distancia R y

de los ejes de basculacibén contiguos por una distancia de
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2 R sen —%L ¥ R es mayor qﬁe —%— ¥ es por lo menos —%—
(k + (1 + sen —%L ) cz/k), y porque las dos superficies de
compresién de cada primera mordaza de compresién son superfi
cies cilindricas y aquélla de estas dos superficies de compre
5. 8ién que estd encarada hacia la segunda mordaza de compre-
sién que puede bascular alrededor de un eje comin de bascula
cién con la primera mordaza de compresién correspondiente,
forma un sector de cuerpo de cilindro curvado de forma conve
xa con un radio de curvatura de superficie de por lo menos
10, aproximadamente p*R y un eje de cilindro que coincide con el
eje de basculacién de la primera mordaza de compresién co-
rrespondiente, as{ como un dngulo sectorial que importa por
lo menos c*min = arc cos (% (p + -%— ) - -%— ) - arc sen gq,
y formando la otra de las dos superficies de compresién un
15. sector de cuerpo de cilindro curvado de forma céncava con un
radio de curvatura de superficie de por lo menos aproximada-
mente (p + 2 q tg —g; ) R, ¥y porque cada segunda mordaza de
compresién estd formada por un sector de cilindro hueco que
presenta un espesor de pared de por lo menos aproximadamente
20. 2 q tg Q%;. R, cuya superficie cilindrica cdéncava de pared
tiene un radio de curvatura de superficie de por lo menos
aproximadamente p - R y cuya superficie cilindrieca convexa
de pared tiene un radio de curvatura de superficie de por lo
menos aproximadamente (p + 2 q tg -g; ) Ry cuyo eje de ci-
25. lindro coincide con el eje de basculacién de la segunda mor-
daza de compresién correspondiente, y cuya superficie fron-

tal encarada hacia el eje central estd curvada de forma cbn-

cava y forma la superficie de compresién en forma de acanalg

i

1
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dura de la segunda mordaza de compresidn correspondiente y

tiene una profundidad de acanaladura de por lo menos aproxi-

madamgnte (b~q) R, en donde p = Vi - q2 -q tg _§L y

q = a cos -%L y ademds a = r1/R, b= ré/R, ¢ = 2ri/D, da =

) 1Y
1 - ¢ sen -

D2/8 R® y k = — ¥ D significael didmetro de

1 - sen =T

la pieza en bruto, r, la distancia minima y r, la distancia

méxima enire la superficie exterior del tampdn prensado y el

centro del tampbf,. = = = = = = ~ - - = - .- - - - - - - -~

La presente disposicién presenta en comparacién
con la disposicifn conocida la ventaja de que las fuerzas de
bompresién producidas por los movimientos de prensado de las
primeras mordazas de compresidn no estédn dirigidas en absolu
to hacia la zona central del tampén a fabricar sino que se
encuentran m4s bien en las lineas de accién que pasan por el
lado de esta zona central, y ademids también las fuergzas de
compresién producidas por los movimientos de prensado subsi-
guientes de las segundas mordazas de compresién pasan al
principio por el lado de esta zona central y no estdn dirigi
das hacia el centro del tampdén a fabricar hasta la tltima
parte del movimie§to de las segundas mordazas de compresién,
de manera que en 1los movimientos de prensado de las primeras
mordazas de compresidén no se preduce ninguna compactacién en
absoluto del material del tampén en la zona central del tam-
pén a fabriecar, produciéndose en los movimientos de prensado
de las segundas mordazas de compresidén entonces primeramente

mediante el apoyo en las superficies de compresién de curva-
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tura céncava de las primeras mordazas de compresién una com-
pactacién del material del tampén que forma mis tarde las zo
nas del borde del tampén fabricado y efectudndose sélo duran
te la Wltima parte del movimiento de las segundas mordazas
de compresién entonces también la compactacién del material
del tampdén en el centro del tampén a fabricar, mientras que
en comparacién con ello en la disposicién conocida se produ-
cen ya mediante los mévimientos de prensado de las primeras
mordazas de compresién hacia la zona central del tampén a fa
bricar unos componentes de fuerzas de prensado de coé-%}— ve
ces las fuerzas de prensado producidas por los movimientos
de compresién y estando dirigidas las fuerzas de prensado
producidas por los movimientos subsiguientes de prensado de
las segundas mordazas de compresién directamente hacia el
centro del tampén a fabricar, lo cual tiene naturalmente co-
mo consecuencia una compactacidén substancialmente mayor del
material del tampén en el centro del tampén fabricado y una
compactacién mds reducida de manera correspondiente en las
zonas exteriores del borde del mismo que con la presente dig
posicién. De ello resulta segin lo indicado mds arriba que
la resistencia al pandeo de los tampones fabricados es subs-
tancialmente mayor en la presente disposicién que en lg dis-

posicidén conocida, = = = = = = - .- - .- .- .- - .- -

En un modo de configuracibn preferente de la pre-
sente disposicidén n es como mdximo igual a 6 y la distancia

R entre los ejes de basculacién y el eje central es mayor

que D [ e e e A A I

¢

4(1-sen--ﬁ--
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En lo que se refiere a la configuracién de las mor
dazas de compresién es ventajoso en la presente disposicién
que el dngulo sectorial del sector de cuerpo de cilindro cur
vado de modo céncavo que forma la otira superficie de compre-
sién mencionada de las dos superficies de compresién de cada
primera mordaza de compresién importe igualmente como minimo
dmin’ porque de otro modo, después de la basculacién de las
primeras mordazas de presién hacia dentro queda una rendija,
por lo general indeseada, entre el extremo exterior de este
sector de cuerpo de cilindro o de esta superficie de compre-
sién y el lado frontal de la segunda mordaza de compresién
contigua que Se encuentra todavia basculada hacia fuera. Con
venientemente, sin embargo, 1os dngulos sectoriales de los
dos sectores de cuerpo de cilindro formados por las dos su-
perficies de compresién de cada primera mordaza de compre-
sién deben ser mayores que ‘Lmin y preferentemente iguales.
Bs ventajoso, ademds, que el dngulo sectorial de los secto-
res de cilindro hueco que forman las segundas mordazas de com
presién sea mayor que los dngulos sectoriales de los dos sec
tores de cuerpo de cilindro formados por las dos superficies
de compresién de cada primera mordaza de compresién, porque
en este caso los brazos de basculacidn previstos para las se
gundas mordazas de compresidén pueden estar fijados en el ex~-
tremo posterior de las mismas, 1o cual es més sencillo, des-
de el punto de vista de la construccién, que una configura-

cién con brazos de basculacién fijados arriba y abajo en las

segundas mordazas de compresifn, - = = = = = « = - = « ~ -

Para la introduccién de la pieza en bruto entre las
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mordazas de compresién, asl como para la expulsién del tam-
pén prensado, la presente disposicién puede comprender venta
josamente un macho de dos piezas dispuesto coaxialmente res-
pecto al eje central y mévil en la direccién axial del mismo
con un elemento cilindrico del macho, cuyo didmetro es por
lo menos aproximadamente 2 r,» yun elemento cilindrico hueco
del macho, el cual rodea al anterior, cuyo didmetro interior
es por lo menos aproximadamente 2 Tar asi como medios de ac-
cionamiento para el movimiento conjunto de los dos elementos
del macho, preferentemente con superficies de empuje:que se
encuentran en un mismo plano en la introduccién de la pieza
en bruto, y para el movimiento separado del elemento:cilin-
drico del macho en la expulsién del tampén prensado. El ele-~
mento cilindrico del macho puede estar provisto en este caso
ventgjosamente en la zona central de su superficie de empuje

con un saliente que sobresale de la misma. = = = = = = = « -

t

La invencién se refiere, ademds, a un procedimien-
to para el funcionamiento de la misma, el cual estd caracte-
rizado porque las primeras y las segundas mordazas de compre
8ién se llevan primero a una posicién angular que se encuen=—
tra desplazada hacia atris respecto a su posicidn angular en
la posicién de prénsado con un dngulo de baseulaciéﬂique es

por lo menos « ¥y es por lo menos en las segundas morda-

min
zas de compresidén mds pequefio que el dngulo sectorial de los
sectores mencionados de cuerpo de cilindro de curvatura cén-
cava que forman las superficies de compresién de las prime-

ras mordazas de compresién, y porque entonces la pieza en '
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bruto es introducida en el espacio entre las mordazas de com
presién y a continuacién se basculen primero las primeras
mordgzas de compresién en la direccién hacia su posicién de
prensado hasta que topan con las segundas mordazas de compre
gién, y a continuacién se basculan las segundas mordazas de

compresién a su posicidén de prensado, = « = = = = « = - = -

La invencién se explica a continuacién mds detalla

damente a la luz de los planos adjuntos. Los planos muestran:

La Fig. 1 wn ejemplo de ejecucién de la presente

invencidén en vista en plantas = = = = = = = = = = = o - - -

Las Figs. 2 a 5 las fases individuales de la opera
cién de prensado del ejemplo de ejecucién mostrado en la

Pig. 1 en representacién esquemdtica. = = = = - = ~ -~ - -

Las Figs. 6 y 7 la introduccién y la expulsién de
la pieza en bruto y del tampén prensado, respectivamente,

del ejemplo de ejecucién de la Fige 1o = = = = = = w0 = = =

El ejemplo de ejecucién de la presente disposicién
mostrado en la Fig. 1 comprende cuatro (n = 4) primeras mor-
dazas 1 de compresién dispuestas alrededor de un eje central
10y gdviles en la direccién hacia el mismo, las cuales tie=-
nen cada una de ellas dos superficies 12, 13 de compresién
que convergen con un dngulo de 902 (3602/n = 3602/4) hacia
un borde 11 de compresién situado paralelamente respecto al
eje central 10, y otras cuatro (n = 4) segundas mordazas 2

de compresitén, dispuestas de modo alternado respecto a lae
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primeras mordazas 1 de compresién alrededor del eje central
10 y méviles en la direccién hacia el mismo con sendas super
ficies céncavas 14 de compresidén que estdn situadas en forma
de acanaladura paralelamente respecto al eje central 10, asi
como primeros y segundos medios 15 y 16 de accionamiento pa-
Ta mover las primeras y las segundas mordazas 1 y 2 de com-
presidn, respectivamente, en la direccidén hacia el eje cen-
tral 10, y ademds primeros y segundos medios 17, 19 y 18, 20
de acoplamiento para un acoplamiento de las primeras y dé
flas segundas mordazas 1 y 2 de compresidn entre si de tal ma
hera que los puntos que se corresponden entre si de las pri-
meras y de las segundas mordazas 1 y 2 de compresién tienen
en cada posicién del movimiento de las mordazas de compre-

sién laes mismas distancias respecto al eje central. - - - =

Las mordazas 1 y 2 de compresién estdn dispuestas
de manera basculable alrededor de ejes de basculacién 23 si-
tuados paralelamente respecto al eje central 10 mediante la
ayuda de los brazos 21 y 22 de basculacién, para que puedan
moverse en la direccidén hacia el eje central 10, para lo
cual se ha previsto para cada primera mordaza 1 de compre-
sién y una segunda mordaza 2 de compresién contigua un eje

comin 23 de basculacibn, = — = = = = =« = = = = = = = = = -~

Caja eje 23 de basculacién se encuentra a la misma

distancia R respecto al eje central 10 (véase la Fig. 2), ¥

la distanciade 2R « sen J~=2R + 3V 2 =V 2R zes

pecto a los ejes 23 de basculacién contiguose = = = = - - =
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La distancia R tiene que ser mayor que la mitad
del digmetro D de la pieza 6 en bruto substancialmente cilin
hrica? de napa de algodén enrollads (véase la Fig. 2), de la
que se fabrica por compresién mediante la presente disposi-
cién (véanse las Figs. 2 a 5) el tampén 8 (véase la Fig. 4).

Ademds, esta distancia R tiene que ser por lo menos -%— '

1 -~ c sen.

kk + (1 + sen —%L ) cz/k), en donde k =
: 1 - sen

uilai

¢ =2 ri/D y r; significa la distancia minima de la superfi-
cie exterior del tampén prensado 8 respecto al centro del
tampén 8, es decir, por ejemplo la distancia entre el centro
y el fondo de una de las cuatiro acanaladuras prensadas del
tampén 8 de la Fig. 4. Esta Wltima condicién resulta por el
hecho de que los bordes libres 24 de las superficies cénca-~
vas 13 de compresién de las primeras mordazas 1 de compre-
éién no deben tocar la pieza 6 en bruto cuando las primeras
mordazas 1 de compresién basculan hacia dentro; también pue-
de expresarse de tal manera que R debe ser para n = 4 por lo
menos 0,854 D - 1,207 r; + 0,5 riz/D. Ambas condiciones, o
sea la condicién mencionada en dltimo lugar y que R tiene
que Ser mayor que D/2, se cumplen en el ejemplo de ejecucién
de la presente disposicién mostrada en la Fig. 1, en donde

Rz 1,6 Do -------------------------

Las dos superficies 12 y 13 de compresién de las
primeras mordazas 1 de compresién son superficies cilindri-
cas. Cada superficie 12 de compresidén estd asignada a la se-

gunda mordaza 2 de compresién que puede bascularse con la
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primera mordaza 1 de compresidén asignada alrededor de un eje
comin 23 de basculacién, y forma un sector de cuerpo de ci-
lindro curvado de forma convexa con un radio de curvatura de

superficie de por 1o menos aproximadamente p « R, en donde

p=V,. ri2/2 Re | - r;/V 2 Ry r; tienen el significado
que ya se ha indicado mis arriba. El eje de cilindro de este
sector de cuerpo de cilindro coincide con el eje 23 de bascu
lacién de la mordaza 1 de compresién que lleva la superficie
12 de compresién correspondiente. El dngulo sectorial de es-

te sector de cuerpo de cilindro tiene que ser en el caso de

n = 4 por lo menos & ., = arc cos ° (3 (p + —%— ) -.D2/8 P
.

R2 - arc sen 2 . Esta condicidén resulta del hecho de
V2R

que los bordes libres 25 de las superficies convexas 12 de
compresién de las primeras mordazas 1 de compresién tienen
que tener después de la basculacién hacia dentro de las pri-
meras mordazas 1 de compresién todavia una distancia respecto
al eje central 10 que sea por lo menos D/2, porque la piéza
6 en bruto no resulta disminuida en su didmetro por el movi-~
miento de prensado de las primeras mordazas 1 de compresién
dentro de la rendija que queda entre las primeras mordazas 1
de compresién después de la basculacidén de las mismas hacia
dentro para el moyimiento de prensado de las segundas morda-
zas 2 de compresién. Esta Ultima condicién también puede ex-
presarse de manera aproximada indicando que el #&ngulo secto-
rial en cuestidén debe ser para n = 4 por lo menos ooin =
28,72 - D/R xg“- 40,42 ri/R. Tembién esta condicién se
cumple en el ejemplo de ejecucidén de la presente disposicién

mostrado en la Fig. 1, en el cual, sin embargo, el dngulo
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sectorial del sector de cuerpo de cilindro formado por la su
perficie 12 de compresién se encuentra con 17,29 solamente
en 22 gproximadamente por encima del dngulo sectorial minimo

de Cimin = 15,29 necesario en el presente caso. = = « = « =

Cads superficie 13 de compresién forma un sector
de cuerpo de cilindro de curvatura céncava con un radio de

curvatura de superficie de por lo menos aproximadamente

“ T/ R oyas

(p + 2 q)R, en donde p =’V1 . ri2/2 A
ri/ Yarn Ry r; tiene el significado arriba indicado. Tam-
bién aqul rige en principio la condicién de que los bordes
libres 24 de las superficies céncavas 13 de compresién de
las primeras mordazas 1 de compresidén deben tener después de
la basculacién hacia dentro de las primeras mordazas 1 de
compresidén todavia una distancia respecto al eje central 10
que sea por lo menos D/2, y ello por el mismo motivo que se
ha indicado mds arriba para las superficies 12 de compresién.

Sin embargo, esta condicién conduce a un 4ngulo sectorial

mas reducido, o sea situado por debajo de % nin? del sector

de cuerpo de cilindro curvado de forma céncava formado por

la superficie 13 de compresién, porque su radio de curvatura
de superficie es y—3 Iy mayor que el radio de curvatura de
superficie del se;tor de cuerpo de cilindro curvado de forma
convexa formado por la superficie 12 de compresién. Si para
el dngulo sectorial del sector de cuerpo de cilindro curvado
en forma céncava formado por la superficie 13 de comprecién
se cumpliese solamente esta condicién minima, ello conduci-

rfa a que después de la basculacién hacia dentro de las pri-
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meras mordazas 1 de compresién todavia quedarfa una rendija
entre el borde libre 24 de la superficie 13 de compresién y
el lado frontal de la mordaza 2 de compresién contigua, y es
to es indeseable por varios motivos, en primer lugar. porque
en la compresién de la pieza 6 en bruto unida a la bascula-
cién hacia dentro de las primeras mordazas 1 de compresién
podria apretarse material del tampén al interior de esta ren
dija y ello conduciria a una obstaculizacidén de la libre bas
culacién hacia dentro de las segundas mordazas 2 de compre-
sién. Naturalmente, las segundas mordazas 2 de comprgsién
cortarfian o separarian por aplastamiento este material del
tampdén apretado hacia el interior de la rendija al efectuar
la basculacién hacia dentro, pero en primer lugar este mate-
Irial cortado o separado por aplastamiento se acumularia en
la disposicién y produciria perturbaciones de funcionamiento
al cabo de algin tiempo, y en segundo lugar este corte o se-
paracidn por aplastamiento tendria también como consecuen~
cia esfuerzos asimétricos de las segundas mordazas 2-de com-
presién y con ello considerables vibraciones de la disposi-
cibn durante el funcionamiento de la misma, lo cual conduci-
rfa a su vez a un considerable aumento del desgaste. Otro mo
Eivo por el cﬁal ?ichas rendijas son indeseables es que en
este caso se tendrfan que prever topes separados para la bag
Eulaciﬁn hacia dentro de las primeras mordazas 1 de compre-
sifn, mientras que las primeras mordazas 1 de compresidn,
cuando el dngulo sectorial de los sectores céncavos de cuer-
po de cilindro que forman las superficies 13 de compresién

es suficientemente grande, topan al final de su movimiento
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de basculacién hacia dentro contra las segundas mordazas 2
de compresién, pudiéndose por lo tanto prescindir en este ca
50 de topes separados. Por los motivos arriba mencionados se
recomienda hacer igualmente el dngulo sectorial /> del sector
cénecavo de cuerpo de cilindro que forma la superficie 13 de

compresién por lo menos igual a t*m: . Preferentemente, los

in
dngulos sectoriales ® y P de los dos sectores de cuerpo de
cilindro formados por las dos superficies 12 y 13 de compre-
sién de cada primera mordaza de compresién deberdn ser mayo-
res que OLmin' También esta condicibén se cumple en el ejem-
plo de ejecucién de la presente disposicién mostrado en‘la
Fig. 1 ya que en el mismo, tal como se ha mencionado ya mds
arriba, & . = 15,22 y &= 17,22 y f= 16,52, Por motivos
de simetria es ventajoso, ademds, que los dos 4dngulos secto-
riales & y o tengan adicionalmente la misma dimensién, par
ticularmente cuando las segundas mordazas 2 de compresién de
%en servir también como topes para limitar el movimiento de

basculacién hacia dentro de las primeras mordazas 1 de com-

presifn, — = = = = = = = = - - - - - - — - - - -

1
!
i
i
1

Las segundas mordazas 2 de compresién tienen la
forma de un sector de cilindro hueco, el cual tiene un egpe-
sor de pared de p;r lo menos aproximadamente Yy Ty ¥ cuya
superficie cilindrica céncava de pared tiene un radio de cur
vatura de superficie de por lo menos aproximadamente p ¢« R y
cuya superficie cilindrica convexa de pared tiene un radio

de curvatura de superficie de por lo menos aproximadamente

,—ri/”—-—-,zﬁyq:

(p + 2 q)R, en donde p = %
) 1-r,

2 2
.2/2 R
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Ty v R. El eje del cilindro de este sector de cilindro
hueco coincide con el eje 23 de basculacién de la segunda mor
daza 2 de compresién formada por el sector de ci}inafo hueco.
La superficie frontal de este sector de cilindro hueco enca- -
rada hacia el eje central 10 estd curvada de forma céncava y
forma la superficie 14 de compresién en forma de acanaladura
de la segunda mordaza 2 de compresién formada por el sector
de cilindro hueco. ILa profundidad de la acanaladura de esta
superficie frontal curvada de forma céncava o de la superfi-
cie 14 de compresién en forma de acanaladura debe ser por lo

menos aproximadasmente r_ - r; / V' 2 ' cuando se designa por

a
r, la distancia madxima entre la superficie exterior del tam-
pén prensado 8 y el centro del tampén 8, es decir, por lor
tanto por ejemplo la mitad del didmetro mdximo del tampén 8
En la Fig. 4, ¥ Ty tiene el significado que se ha indicado
§a méds arriba. Ademds, la superficie 14 de compresién en for
ma de acanaladura debe estar curvada simétricamente respecto
a su centro. La superficie 14 de compresién puede ser por
ejemplo ventajosamente una superficie cilindrica con-un ra-

dio ry de curvatura de superficie. En este caso r, se con-

vierte en = r,

i1 €S decir, la pieza 6 en brutc se comprime pa

ra formar una.pie?a prensada cilindrica con el didmetro 2 ry.
En cambio, si en el tampén fabricado se desean acanaladuras
marcadas entre los cuatro sectores de la superficie exterior
del tampén, entonces hay que hacer T, >§ri, y la superficie
14 de compresién puede tener entonces ventajosamente:la for-

ma de un sector de la superficie del cuerpo de un cilindro

elfptico simétrico respecto al gran semieje de la elipse o
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también puede estar configurado con una seccidén transversal

parabllica. = = = = = = = = - - -, e, m - . - .- .-

Respecto al accionamiento del ejemplo de ejecucién
de la presente disposicién mostrado en la Fig. 1 hay que de-
cir, ademds, que las barras 15 y 16 de accionamiento se mue-
ven en vaivén en la direccién axial por ejemplo neumdticamen
te mediante cilindros de aire comprimido o también magnética
mente mediante electroimanes o también a través de poleas ex
céntricas mediante un motor eléectrico, preferentemente un mo
tor de maniobra paso a paso, a saber, en el ritmo de los mo-
vimientos necesarios de cierre y apertura de las mordazas 1
y 2 de compresién. Los movimientos lineales de las barras 15
Y 16 de accionamiento se transforman entonces con la ayuda
de los elementos 17, 19 y 18, 20 de acoplamiento, asi como
con las dos palancas situadas en el extremo posterior de ca-
da brazo 21 y 22 de basculacién en movimientos de bascula-
cidén correspondientes de estos brazos de basculacién y con

ello de las mordazas 1 y 2 de compresifn, = = = = = = = « =

Las Figs. 2 a 5 muestran en representacidén esquemd
tica las fases individuales del movimiento de las mordazas 1

Yy 2 de compresifre, = = = = = = = = = = - --——— - -—-- -

Al comienzo de la operacién de prensado, las morda
zas 1y 2 de compresién se encuentran en la posicién mostra-
da en la Fig. 2. En esta posicién se introduce mediante el
macho 3, 4 de dos piezas una pieza 6 en bruto en el espacio

situado entre las mordazas 1 y 2 de compresién abiertas, tal
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como muestra la Fig. 6. El macho 3, 4 retrocede un poco_des-
pués de haber efectuado la introduccién, de manera .que ia su
perficie de empuje del elemento cilindrico 4 del macho se en
cuentra aproximadamente en un mismo plano que el lado supe-~

rior de las mordazas 1 y 2 de compresifn. = = = = = = = = =

Luego se basculan primero las mordazas 1 de compre
8ién a la posicién mostrada en la Fig. 3, en la que la pieza
6 en bruto se comprime para formar la estructura 7 q@e se
puede ver en la Fig. 3, cuya seceién transversal tiene apro-
ximadamente la forma de wna cruz, El movimiento efectuado pa
ra ello por las mordazas 1 de compresién se ha indicado en
la Fig. 2 mediante una linea de trazos y puntos y se"ha esbo
zado en la Fig. 3 mediante flechas. Se puede ver ficilmente
que las lineas de accién de las fuerzas de prensado produci-
das en virtud de este movimiento pasan por el lado de la zo-
ne central de la pieza en bruto y gue précticamente s6lo se
comprimen los "brazos" de la estructura 7 en forma de cruz
que se origina de la pieza 6 en bruto en la direccién trans-
versal o en la direccidén del contorno alrededor del centro
de esta estructura 7. Por lo tanto, el material del fampén
situado en la zona central de la estructura 7 en forma de
cruz no estd todaVvia comprimida en absoluto después de la
basculacién hacia dentro de las mordazas 1 de compresién,
mientras que el material del tampén situado en los "brazos"
de la estructura 7 en forms de cruz ya estd compactado con

un factor de 2,25 aproximadamente., = = = = = = = = = S .-
¢

Después de la terminacién del movimiento de bascu-




e

10.

15

20.

25.

lacién hacia dentro de las primeras mordazas 1 de compresién,
se basculan entonces las segundas mordazas 2 de compresién a
la posicién mostrada en la Fig. 4, comprimiéndose la estruc-
tura 7 en forma de cruz para formar el tampén 8 que se puede
ver en la Fig. 4. El movimiento efectuado para ello por las
mordazas 2 de compresién se puede ver sin mds mediante la
comparacién entre las Figs. 3 y 4. De la Fig. 3 se desprende
también que las superficies de compresién de las mordazas 2
de compresién no estdn dirigidas al comienzo del movimiento
de basculacién de las mordazas 2 de compresién hacia el cen-
tro de la estructura 7, de manera que las fuerzas de compre-
8ién dirigidas hacia el centro de la pieza a prensar no se
producen hasta el dltimo tramo del movimiento de las morda-
zas 2 de compresién. Sin embargo, este Wltimo tramo del movi
miento ocupa aquf una parte relativamente grande del tramo
total del movimiento de las segundas mordazas de compresiédn,
porque la proporcién R/D es en el presente caso con 1,6 rela
tivamente grande. Mediante la reduccibn de esta proporcién
R/D por ejemplo hasta 0,7 a 0,8 puede conseguirse, empero,
que este Wltimo tramo del movimiento se reduzca substancial~
pente, importando entonces por ejemplo sélo del 15 al 30%
del tramo totél del movimiento. En todo caso, el material
del tampén es coméactado principalmente en las zonas del bor
de esbozadas mediante lineas de trazos cortados en la Fig. 5
en una extensién mayor o menor segin la proporcién R/D, cuan
do las seguidas mordazas 2 de compresién basculan hacia den-
tro, mientras que la compactacidén es menor en el centro del
tampén fabricado 8 que en las disposiciones conocidas mencio

!
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nadas al prineipio. = = = = = = = = = = - - = = = = = - - =~

Cuando ha terminado el movimiento de basculacién
hacia dentro de las segundas mordazas 2 de compresién, ha fi
nalizado la operacién de prensado y por lo tanto las morda-

5. zas 1 y 2 de compresién vuelven a bascularse hacia fuera y
retornan a la posicidn mostrada en la Fig. 1. Poco después
de empezar la fase de basculacién hacia fuera, o sea aproxi-
madamente en la posicién del movimiento mostrado en la Fig.
5, el tampén fabricado 8 es expulsado mediante el elemento

10, cilindrico 4 del macho, tal como se ha representado esquemd-
ticamente en la Fig. 7, y después de que las mordazas 1 y 2
de compresién han vuelto a la posicién mostrada en la Fig. 1,

empieZa una nueva operacién de prensadg. =~ =~ =~ = - - -- - -

15. Se declaran de novedad y propiedad para Espaiia,

i
sus territoriocs y plazas de soberanfa, las siguientes: - - -

REIVINDICACIONES

1.~ Mejoras en los aparatos para la fabricacién de

20, tampoqes, particularmente para la higiene femenina, mediante
¢l prensado de piezas en bruto substanc}almente cilindricas

de napa de algodén enrollada, en direcciones de prensado que
transcurren transversalmente respecto a su eje, con un nime-

ro n de primeras mordazas de compresién dispuestas alrededor

25, de un eje central y méviles en la direccidén hacia este dlti-
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mo, teniendo cada una de ellas dos superficies de compresidn
convergentes en un #ngulo de 3602/n hacia un borde de compre
sibn situado paralelamente respecto al eje central, y con un
nimero n de segundas mordazas de compresidn dispuestas de mg
nera alternada respecto a las primeras mordazas de compre-

sién alrededor del eje central y méviles en la direccidén ha-
¢cia el mismo, las cuales tienen cada una de ellas una super-
ficie de compresién céncava en forma de acanaladura situada

paralelamente respecto al eje central, asi como con primeros
y segundos mediogs de accionamiento para mover las primeras y

las segundas mordazas de compresién, respectivamente, en la

direccién hacia el eje central, y ademds con primeros y se-

gundos medios de acoplamiento para un acoplamiento de las
primeras y de las segundas mordazas de compresién entre si,
respectivamente, de tal manera que los puntos correspondien-
tes entre sf de las primeras mordazas de compresién y de las
segundas mordazas de compresién, respectivamente, tienen en
cada posicién del movimiento de las mordazas de compresién
las mismas distancias respecto al eje central, caracteriza-
has porque las mordazas (1, 2) de compresidn estén dispues-
tas, para poderlas mover en la direccidn hacia el eje cen-
tral (10), de manera basculable alrededor de ejes (23) de
basculacién situa&os paralelamente respecto al eje central,
; porque se ha previsto para cada primera mordaza (1) de com
bresién y cada segunda mordaza (2) contigua de compresidn un
eje comin (23) de basculacibn, y porque cada eje (23) de bas
culacién estd separado del eje central (10) por una distan~

cia R y de los ejes (23) de basculacién contiguos por una
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distancia de 2 R sen-%g— Y R es mayor que -g— y es por 1o
i

menos —%— (k + (1 + sen -%L ) c?/k), ¥y porque las dos super-

ficies (12, 13) de compresién de cada primera mordaza (1) de
compresién son superficies cilindricas y aquélla superficie
(12) de estas dos superficies de compresién que estd encara-
da hacia la segunda mordaza (2) de compresidn que puede baé~
cular alrededor de un eje comin (23) de basculacién con la
primera mordaza (1) de compresién correspondiente, forma un
gsector de cuerpo de cilindro curvado de forma convexa con un
radio de curvatura de superficie de por lo menos aproximada-
mente p « Ry un eje de cilindro que coincide con el eje (23)
de basculacién de la primera mordaza (1) de compresién co-
rrespondiente, as{ como un dngulo sectorial (®) que importa
por 1o menos o . = arc cos (% (p + —%—) - —%— ) -~ arc sen
q, ¥y formando la otra superficie (13) de las dos superficies
de compresién un sector de cuerpo de cilindro curvado de for

ma céncava con un radio de curvatura de superficie de por 1o
I
n
gunda mordaza (2) de compresién estd formada por un sector

menos aproximadamente (p + 2 q tg ) R, y porque cada se-
de cilindro hueco que presenta un espesor de pared de por lo
menos aproximadamente 2 q tg 45? . R, cuya superficie cilin-
drica céncava de pared tiene un radio de curvatura de super-
ficie de por lo denos aproximadamente p * R y cuya superfi-
cie cilindrica convexa de pared tiene un radio de curvatura
de superficie de por lo menos aproximaqamente (p+ 2q tg
JE; ) Ry cuyo eje de cilindro coincide con el eje (23) de
basculacién de la segunda mordaza (2) de compresién corres-

pondiente, y cuya superficie frontal encarada hacia el eje

central (10) estd curvada de forma céncava y forma la super-
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ficie (14) de compresién en forma de acanaladura de la segun
da mordaza (2) de compresién correspondiente y tiene una pro

fundidad de acanaladura de por lo menos aproximadamente
(b - q)R, en donde p = |\ ] - q2 - q tg Jg; Yy qa=a cos -%—

y ademds a = ri/R, b = rE/R, c = 2ri/D, d = D%/B 2 yk =

i-csen n y D significa el didmetro de la pieza (6) en

bruto, ry la distancia minima y r, la distancia médxima entre

la superficie exterior del tampén prensado y el centro del

2.~ Mejoras segun la reivindicacién 1, caracteriza
das porque n es igual a 6 como médximo y porque la distancia

R entre los ejes (23) de basculacién y el eje central 10 es

mayor que D e m e e .- - - -
4 (1 = sen i%;

3.~ Mejoras segin la reivindicacién 1 6 2, caracte
rizadas porque el #ngulo sectorial (f) del sector de cuerpo
de cilindro curvado de forma céncava, el cual forma la otra
superficie (13) mencionada de las dos superficies de compre-
sibn de cada ﬁrim?ra mordaza (1) de compresién importa por

i o . 4 == e o= e
lo menos igualmente min

4.~ Mejoras segin una de las reivindicaciones 1 a
3, caracterizadas porque el édngulo sectorial (y) de los sec-
tores de cilindro hueco que forman las segundas mordazas (2)

de compresién es mayor que los dngulos sectorigles (o ,8) de
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los dos sectores de cuerpo de cilindro formados por las dos
superficies (12, 13) de compresién de cada primera mordaza

(1) de compresifn. - ~ = == - = - - - =~ oo ------—

5.- Mejoras segin una de las reivindicaciones 1 a

5. 4, caracterizadas porque los #dngulos sectoriales (%, B) de
los dos sectores de cuerpo de cilindro formados por las dos
Esuperficies (12, 13) de compresién de cada primera mordaza

;(1) de compresién son mayores que c‘min y preferentemente

10, 6.- llejoras seglin una de las reivindicaciones 1 a
5, caracterizadas porque comprenden para la introduccién de
la pieza (6) en bruto entre las mordazas (1, 2) de compre-
8ién, asi como para la expulsién del tampén prensado (8), un
macho (3, 4) de dos piezas dispuesto coaxialmente respecto

15. al eje central (10) y mévil en la direccién axial del mismo
con un elemento cilindrico (4) del macho, cuyo didmeiro es
por lo menos aproximadamente 2 T,y y W elemento cilindrico
hueco (3) del macho, el cual rodea al anterior, cuyo didmetro
interior es por lo menos zproximadamente 2 Ty asi como me-

20. dios de accionamiento para el movimiento conjunto de los dos
elementos (3, 4) del macho, preferentemente con superficies
de empuje que se encuentran en un mismo plano en la -introduc
cién de la pieza (6) en bruto, y para el movimiento separado
del elemento cilindrico (4) del macho eﬁ la expulsién del

25. tampén prensado (8)s = = = = = = = = = = - —— - ———-

7.- Mejoras segun la reivindicacién 6, caracteriza
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das porque el elemento cilindrico (4) dellmacho estd provis-
to en la zona central de su superficie de empuje con un sa-

liente (9) que sobresale de la misma. = = =~ = = = = = = - -

8.~ Procedimiento para el funcionamiento del apara
to segin una de las reivindicaciones 5 a 7, caracterizado
porque las primeras y las segundas mordazas (1, 2) de compre
sién se llevan primero a una posicién angular gue se encuen-
tra desplazada hacia atrds respecto a su posicién angular en
la posicién de prensado con un dngulo de basculacién que es
por lo menos Ctmin Yy es por lo menos en las segundas morda-
zas (2) de compresidn mds pequefio que el dngulo sectorial
(P) de los sectores mencionados de cuerpo de cilindro de cur
vatura céncava que forman las superficies (13) de compresién
de las primeras mordazas (1) de compresién, y porque enton-
ces la pieza (6) en bruto es introducida en el espacio entre
las mordazas (1, 2) de compresién y a continuacién se bascu-
lan primero las primeras mordazas (1) de compresién en la di
lreccidn hacia su posicién de prensado hasta que topan con
ilas segundas mordazas (2) de compresién, y a continuacién se
basculan las segundas mordazas (2) de compresién a su posi-~

cién de prengado. = = = = = = & — - - - - .- - - = - - - -

_ 9.~ "MEJORAS EN LOS APARATOS PARA LA FABRICACION
DE TAMPONES Y PROCEDIMIENTO CORRESPONDIENTE", - = = = = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la

presente memoria que consta de veintisiete hojas, foliadas y
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mecanografiadas por una sola de sus caras, y de siete figu-

ras que la ilustran.

FEADRID 2 8 I340 1976
P.A. M. CURELL SUNOL
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