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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

por VEINTE años

s o lic ita d a  en España a favor de KARL RUGGLI AG, de n acion ali 

dad su iza , dom iciliada en Im Berg 50, CH-8435 F isibach, Sui­

za, por "Mejoras en lo s  aparatos para la  fab ricación  de tam­

pones y procedimiento correspondiente", con prioridad de la  

s o lic itu d  su iza  6973/75 de fecha 30 Mayo 1975* -------------------

MEMORIA DESCRIPTIVA

La invención se r e f ie r e  a unas mejoras en aparatos 

o d isposicion es para la  fab ricació n  de tampones, p a rtic u la r­

mente para l a  higiene femenina, mediante e l  prensado de p ie -  

5. zas en bruto substancialmente c ilin d r ic a s  de napa de algodón

enrollada, en d irecciones de prensado que transcurren trans­

versalmente respecto a su e je , con un número n de primeras 

mordazas de compresión dispuestas alrededor de un eje  cen tra l 

y m óviles en la  d irección  h acia  este  últim o, teniendo cada 

10. una de e l la s  dos su p e rfic ie s  de compresión convergentes en

un ángulo de 360S/n hacia un borde de compresión situado pa­

ralelam ente respecto a l  e je  ce n tra l, y  con un número n de se 

gundas mordazas de compresión dispuestas de manera alternada 

respecto a la s  primeras mordazas de compresión alrededor d el



je je  cen tra l y  móviles en l a  d irección  h acia e l  mismo, la s  

cuales tienen cada una de e l la s  una su p e rfic ie  de compresión 

cóncava en forma de acanaladura situada paralelamente respec 

to  a l  e je  cen tra l, a s í como con primeros y segundos medios 

jde accionamiento para mover la s  primeras y la s  segundas mor­

dazas de compresión, respectivam ente, en la  d irección  hacia 

e l  e je  cen tra l, y además con primeros y segundos medios de 

acoplamiento para un acoplamiento de la s  primeras y de la s  

segundas mordazas de compresión entre s í ,  respectivam ente, 

de t a l  manera que lo s  puntos correspondientes entre s í  de 

la s  primeras mordazas de compresión y de la s  segundas morda­

zas de compresión, respectivam ente, tienen en cada posición 

d el movimiento de la s  mordazas de compresión la s  mismas d is ­

tan cias respecto a l  e je  cen tra l, a s í como a un procedimiento 

para e l funcionamiento de la  d isp osició n . ------- - -  ----------

Son ya conocidas hace mucho tiempo disposiciones 

de la  clase mencionada a l p rin c ip io , por ejemplo de la  paten 

te  norteamericana 2 798 260. Las disposiciones conocidas de 

esta  c lase  adolecían del inconveniente de que lo s  tampones 

fabricados con la s  mismas presentaban en parte una re s is te n ­

c ia  in su fic ie n te  a l  pandeo y por lo  tanto se rompían doblán­

dose a l  e fectu ar la  introducción o en e l  intento de introduje 

ción. -Por lo  tanto tuvo que d esarro llarse  un procedimiento 

esp ecia l, por ejemplo e l d escrito  en la  publicación de la  so 

l ic i tu d  alemana (A u slegesch rift) 1 491 161, para e l  funciona 

miento de estas disposiciones conocidas, para poder dominar 

de alguna manera este p e lig ro  de una in su fic ie n te  re s is te n -
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c ía  a l  pandeo de lo s  tampones fab ricados. Con ayuda de este 

procedimiento esp ecia l se consigue en l a  fab ricación  de tam­

pones mediante la  d isposición  conocida que la  zona de la  má­

xima re s is te n c ia  coincida con e l  e je  lon gitu d in al cen tra l 

5 . d e l tampón fabricado. Debido a e l lo  re s u lta  sin  lugar a du­

das en comparación con lo s  tampones de compresión excén trica  

d e l m aterial del tampón, como lo s  que habían resultado par­

cialmente en l a  fab ricació n  mediante l a  d isposición  conocida 

sin  ap licación  de este  procedimiento e sp e cia l, un aumento de 

10. l a  re s is te n c ia  a l  p a n d e o .------------------------------------------------

Sin embargo, por o tra  parte es sabido de manera 

general que l a  re s is te n c ia  a l  pandeo de una barra en l a  que 

l a  zona de l a  máxima re s is te n c ia  coincide con e l  e je  lo n g itu  

d in al cen tra l de l a  barra, es substancialmente in fe r io r  a la  

15. re s is te n c ia  a l pandeo de una barra con la s  mismas dimensio­

nes del mismo m aterial con una zona de re s is te n c ia  máxima de 

ig u a l magnitud en relación  con la  sección tra n sve rsa l, pero 

en l a  cual esta  zona de re s is te n c ia  máxima no se encuentra 

en e l  núcleo de l a  barra sino que está  formada por una zona 

20. d el borde en l a  pared de l a  barra, d istrib u id a  uniformemente

en e l  contorno de la  barra. -  ------------------------------------------

En v is ta  de este hecho, la  mejora de la  re s is te n ­

c ia  a l  pandeo de tampones conseguida mediante e l procedimien 

to esp ecia l mencionado no representa ninguna solución óptima 

25. de este  problema. Sin embargo, esta  solución tampoco puede

conseguirse mediante la  d isp osición  conocida, porque esta  ú l



tima solamente puede conducir a una compactación concéntrica 

del m aterial del tampón, en e l que la  zona de la  máxima re­

s is te n c ia  coincide con e l  e je  lo n gitu d in al cen tra l del tam­

pén, o mediante la  ap licación  del procedimiento esp ecia l men 

cionado a una compactación excén trica  ex clu ib le  del m aterial 

d el tampón, en e l  que re s u lta  una zona de máxima re s is te n c ia  

situada excéntricamente, pero no una compactación del mate­

r i a l  del tampón situada principalm ente en zonas d el borde 

del tampón d istrib u id a s uniformemente en e l  contorno del tam 

pón. - --------------------------------- -- -------- -- -------------------- --------

La invención se había planteado por lo  tanto e l 

problema de crear una d isposición  de l a  clase mencionada a l 

p rin cip io , mediante l a  cual se pudiese conseguir una compac­

tación  d el m aterial d el tampón situada principalm ente en zo­

nas d el borde d el tampón d istrib u id a s  uniformemente en e l pe 

rímetro del tampón, y con e l lo  una mejora substan cial de la  

r e s is te n c ia  a l  pandeo del tampón fabricado. ----------------------

Esto se consigue según l a  invención en una dispos^ 

ción de la  c lase  mencionada a l p rin cip io  porque la s  mordazas 

de compresión están dispuestas, para poderlas mover en la  di, 

rección h acia  e l  -eje cen tra l, de manera basculable alrededor 

de e je s  de basculación situados paralelamente respecto a l  

e je  cen tra l, y  porque se ha p rev isto  para cada primera morda 

za de compresión y una segunda mordaza contigua de compre­

sión un e je  común de basculación, y porque cada eje  de bascu 

lac ió n  está  separado d el eje  cen tra l por una d ista n cia  R y 

de lo s  e je s  de basculación contiguos por una d ista n c ia  de
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2 R sen y R es mayor que y es por lo  menos 

(k + (1 + sen ) c^/k), y porque la s  dos su p e rfic ie s  de 

compresión de cada primera mordaza de compresión son superfi. 

c íe s  c ilin d r ic a s  y aquélla  de estas dos su p e rfic ie s  de compre 

5. sión que está  encarada h acia  l a  segunda mordaza de compre­

sión que puede bascular alrededor de un eje  comón de bascula 

ción con la  primera mordaza de compresión correspondiente, 

forma un secto r de cuerpo de c ilin d ro  curvado de forma conve 

xa con un radio de curvatura de su p e rfic ie  de por lo  menos 

10. aproximadamente p*R y un e je  de c ilin d ro  que coincide con e l

e je  de basculación de l a  primera mordaza de compresión co­

rrespondiente, a s i como un ángulo s e c to r ia l que importa por

lo  menos **min "  are eos (p + ) ----) -  are sen q,

y formando l a  o tra  de la s  dos su p e rfic ie s  de compresión un 

15. secto r de cuerpo de c ilin d ro  curvado de forma cóncava con un

radio de curvatura de su p e rfic ie  de por lo  menos aproximada­

mente (p + 2 q tg  - 2L ) R, y porque cada segunda mordaza de 

compresión está  formada por un se cto r  de c ilin d ro  hueco que 

presenta un espesor de pared de por lo  menos aproximadamente 

20. 2 q tg  -IjL. R, cuya su p e rfic ie  c il in d r ic a  cóncava de pared

.tiene un radio de curvatura de su p e rfic ie  de por lo  menos 

aproximadamente p - R y cuya su p e rfic ie  c ilin d r ic a  convexa 

de pared tien e un*radio de curvatura de su p e rfic ie  de por lo  

menos aproximadamente (p + 2 q tg  ) R y cuyo e je  de c i -  

25. lin d ro  coincide con e l  eje  de basculación de la  segunda mor­

daza de compresión correspondiente, y cuya su p e rfic ie  fron­

t a l  encarada h acia e l  eje  cen tra l está  curvada de forma cón­

cava y forma l a  su p e rfic ie  de compresión en forma de acanala
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dura de l a  segunda mordaza de compresión correspondiente y 

tien e una profundidad de acanaladura de por lo  menos aproxi­

madamente (b -  q) R, en donde p = Vi -  q  ̂ -  q tg  y

q = a eos y además a = r^/R, b = r^/R, c = 2r^/D, d =

' 1 -  c sen -T¡̂ -
5 . D^/8 R̂  y k = -------------------  y  D s ig n if ic a  e l  diámetro de

1 — sen  ̂ '

l a  p ieza  en bruto, r  ̂ l a  d ista n cia  mínima y r^ l a  d ista n cia  

máxima entre la  su p e rfic ie  e x te r io r  d el tampón prensado y e l  

centro d el tam pón.--------------------------- --------------------------------

La presente d isp osición  presenta en comparación 

10. con la  d isposición  conocida l a  ven taja  de que la s  fuerzas de

compresión producidas por lo s  movimientos de prensado de la s  

primeras mordazas de compresión no están d ir ig id a s  en absolu 

to hacia l a  zona cen tra l del tampón a fa b rica r  sino que se 

encuentran más bien en la s  lin e a s  de acción que pasan por e l 

15. lado de esta  zona cen tra l, y además tambión la s  fuerzas de

compresión producidas por lo s  movimientos de prensado subsi­

guientes de la s  segundas mordazas de compresión pasan a l 

p rin cip io  por e l lado de esta  zona cen tra l y no están d ir ig í  

das h acia e l  centro del tampón a fa b r ic a r  hasta la  últim a 

20. parte del movimiento de la s  segundas mordazas de compresión,

de manera que en lo s  movimientos de prensado de la s  primeras 

mordazas de compresión no se produce ninguna compactación en 

absoluto del m aterial del tampón en la  zona cen tra l del tam­

pón a fa b ric a r , produciéndose en lo s  movimientos de prensado 

25. de la s  segundas mordazas de compresión entonces primeramente

mediante el.apoyo en la s  su p e rfic ie s  de compresión de curva-

!



tura  cóncava de la s  primeras mordazas de compresión una com- 

pactación del m aterial del tampón que forma más tarde la s  zo 

ñas del borde del tampón fabricado y efectuándose sólo duran 

te  l a  últim a parte d el movimiento de la s  segundas mordazas 

de compresión entonces también l a  compactación d el m aterial 

d e l tampón en e l  centro del tampón a fa b rica r , mientras que 

en comparación con e llo  en l a  d isposición  conocida se produ­

cen ya mediante lo s  movimientos de prensado de la s  primeras 

mordazas de compresión hacia la  zona cen tra l d el tampón a  fa  

b r ic a r  unos componentes de fuerzas de prensado de eos ve 

ces la s  fuerzas de prensado producidas por lo s  movimientos 

de compresión y estando d ir ig id a s  la s  fuerzas de prensado 

producidas por lo s  movimientos subsiguientes de prensado de 

la s  segundas mordazas de compresión directamente h acia  e l 

centro d el tampón a fa b rica r, lo  cual tien e naturalmente co­

mo consecuencia una compactación substancialmente mayor del 

m aterial d el tampón en e l  centro d el tampón fabricado y una 

compactación más reducida de manera correspondiente en la s  

zonas ex te rio res  del borde del mismo que con la  presente d is  

p osición . De e llo  re s u lta  según lo  indicado más arrib a  que 

l a  r e s is te n c ia  a l pandeo de lo s  tampones fabricados es subs­

tancialm ente mayor en l a  presente disposición  que en l a  d is ­

p osición  conocida. ------------------------------------------------------------

En un modo de configuración preferente de la  pre­

sente d isposición  n es como máximo ig u a l a 6 y la  d ista n cia

R entre lo s  e je s  de basculación y e l  e je  cen tra l es mayor*
D



En lo  que se r e f ie r e  a l a  configuración de la s  mor 

dazas de compresión es ventajoso en la  presente d isposición  

que e l ángulo s e c to r ia l del sector de cuerpo de c ilin d ro  cur 

vado de modo cóncavo que forma la  o tra  su p e rfic ie  de compre­

sión mencionada de la s  dos su p e rfic ie s  de compresión de cada 

primera mordaza de compresión importe igualmente como mínimo 

°**min' porque de otro modo, despuós de la  basculación de la s  

primeras mordazas de presión hacia dentro queda una ren d ija , 

por lo  general indeseada, entre e l  extremo e x te rio r  de es*ce 

secto r de cuerpo de c ilin d ro  o de esta  su p e rfic ie  de compre­

sión y e l  lado fro n ta l de la  segunda mordaza de compresión 

contigua que se encuentra todavía basculada hacia fuera. Con 

venientemente, sin  embargo, lo s  ángulos se c to r ia le s  de lo s  

dos sectores de cuerpo de c ilin d ro  formados por la s  dos su­

p e r f ic ie s  de compresión de cada primera mordaza de compre­

sión deben ser mayores que y preferentemente ig u a le s .

Es ventajoso, además, que e l  ángulo s e c to r ia l de lo s  secto­

res de c ilin d ro  hueco que forman la s  segundas mordazas de com 

presión sea mayor que lo s  ángulos se c to r ia le s  de lo s  dos sec 

tores de cuerpo de c ilin d ro  formados por la s  dos su p e rfic ie s  

de compresión de cada primera mordaza de compresión, porque 

en este caso lo s  brazos de basculación p revistos para la s  se 

gundas mordazas de compresión pueden esta r fija d o s  en e l ex­

tremo p o ste rio r de la s  mismas, lo  cual es más s e n c illo , des­

de e l  punto de v is ta  de la  construcción, que una configura­

ción con brazos de basculación fija d o s  arrib a  y abajo en la s  

segundas mordazas de c o m p r e s ió n .--------------------------------- ---

Para la  introducción de l a  p ieza  en bruto entre la s
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mordazas de compresión, a s i como para l a  expulsión d el tam- 

pón prensado, la  presente disposición  puede comprender venta 

josamente un macho de dos p iezas dispuesto coaxialmente re s­

pecto a l  e je  cen tra l y móvil en l a  d irección  a x ia l del mismo 

con un elemento c ilin d r ic o  d el macho, cuyo diámetro es por 

lo  menos aproximadamente 2 r^, y un elemento c ilin d r ic o  hueco 

d el macho, e l  cual rodea a l  a n terio r, cuyo diámetro in te r io r  

es por lo  menos aproximadamente 2 r^, a s i como medios de ac­

cionamiento para e l  movimiento conjunto de lo s  dos elementos 

d el macho, preferentemente con su p e rfic ie s  de empuje;que se 

encuentran en un mismo plano en la  introducción de l a  p ieza  

en bruto, y para e l movimiento separado del elem en to;cilin ­

drico  del macho en la  expulsión d el tampón prensado. El e le ­

mento c ilin d r ic o  d el macho puede e s ta r  provisto  en este  caso 

ventajosamente en l a  zona cen tra l de su su p e rfic ie  de empuje 

con un sa lie n te  que sobresale de l a  m ism a.------------------------

La invención se r e f ie r e , además, a un procedimien­

to para e l  funcionamiento de la  misma, e l  cual está  caracte­

rizado porque la s  primeras y la s  segundas mordazas de comprjs 

sión se llevan  primero a una p osición  angular que se encuen­

tr a  desplazada hacia atrás respecto a su posición angular en 

l a  p osición  de prensado con un ángulo de basculación que es

por lo  menos o¿ . y es por lo  menos en la s  segundas morda- - min
zas de compresión más pequeño que e l  ángulo s e c to r ia l de lo s  

sectores mencionados de cuerpo de c ilin d ro  de curvatura cón­

cava que forman la s  su p e rfic ie s  de compresión de la s  prime­

ras mordazas de compresión, y  porque entonces la  p ieza  en
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bruto es introducida en e l  espacio entre la s  mordazas de com 

presión y a continuación se basculan primero la s  primeras 

mordazas de compresión en la  d irección  hacia su posición de 

prensado hasta que topan con la s  segundas mordazas de compre 

sión, y a continuación se basculan la s  segundas mordazas de 

compresión a su posición de prensado. - - - - - - - - - - -

La invención se exp lica  a continuación más d e ta lla  

damente a la  lu z  de lo s  planos adjuntos. Los planos muestran:

La F ig . 1 un ejemplo de ejecución de l a  presente 

invención en v is ta  en p lan ta . ------------------------------------------

Las F ig s. 2 a 5 la s  fa se s  in d ivid u ales de l a  opera 

ción de prensado d e l ejemplo de ejecución mostrado en la  

F ig . 1 en representación esquemática. -  ------ -- -----------------

Las F igs. 6 y  7 la  introducción y la  expulsión de 

l a  p ieza  en bruto y d el tampón prensado, respectivam ente, 

d el ejemplo de ejecución de la  F ig . 1. -  ----------------------------

El ejemplo de ejecución de l a  presente d isposición  

mostrado en la  F ig . 1 comprende cuatro (n = 4 ) primeras mor­

dazas 1 de compresión dispuestas alrededor de un e je  cen tral 

10 y móviles en l a  d irección  h acia  e l  mismo, la s  cuales t i e ­

nen cada una de e l la s  dos su p e rfic ie s  12, 13 de compresión 

que convergen con un ángulo de 903 ( 3603/n = 3603/ 4 ) h acia  

un borde 11 de compresión situado paralelamente respecto a l  

e je  cen tra l 10, y otras cuatro (n = 4 ) segundas mordazas 2 

de compresión, dispuestas de modo alternado respecto a la s
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primeras mordazas 1 de compresión alrededor d el eje  cen tra l 

,10 y móviles en l a  d irección  h acia  e l  mismo con sendas super 

f i c i e s  cóncavas 14 de compresión que están situadas en forma 

de acanaladura paralelamente respecto a l  e je  cen tra l 10, a sí 

5. pomo primeros y segundos medios 15 y 16 de accionamiento pa­

ra  mover la s  primeras y la s  segundas mordazas 1 y 2 de com­

presión, respectivam ente, en la  d irección  hacia e l  e je  cen­

t r a l  10, y además primeros y segundos medios 17, 19 y 18, 20 

de acoplamiento para un acoplamiento de la s  primeras y de 

10. la s  segundas mordazas 1 y 2 de compresión entre s i  de t a l  ma

ñera que lo s  puntos que se corresponden entre s i  de la s  p r i­

meras y de la s  segundas mordazas 1 y 2 de compresión tienen 

en cada posición  del movimiento de la s  mordazas de compre­

sión la s  mismas d istan cias respecto a l  eje  ce n tra l. ----------

15* Las mordazas 1 y 2 de compresión están dispuestas

de manera basculable alrededor de e je s  de basculación 23 s i ­

tuados paralelamente respecto a l  e je  cen tra l 10 mediante la  

ayuda de lo s  brazos 21 y 22 de basculación, para que puedan 

moverse en l a  d irección  h acia  e l  e je  cen tra l 10, para lo  

20. cual se ha p rev isto  para cada primera mordaza 1 de compre­

sión y una segunda mordaza 2 de compresión contigua un eje  

comiin 23 de b a s c u la c ió n .---------------------------------------------------

Caja e je  23 de basculación se encuentra a la  misma 

d ista n c ia  R respecto a l  e je  cen tra l 10 (véase l a  F ig . 2), y 

l a  d ista n c ia  de 2 R * sen -Ij— = 2 R * ^\/ 2^ = \ /  2 R res

pecto a lo s  e je s  23 de basculación contiguos. ------------------

25
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La d ista n cia  R tien e que ser mayor que l a  mitad 

del diámetro D de la  p ieza  6 en bruto substancialmente c i l i n  

ílr ica , de napa de algodón enrollada (véase la  F ig . 2) , de la  

que se fa b ric a  por compresión mediante la  presente d isp o si-  

5 . ción (véanse la s  F ig s. 2 a 5) e l  tampón 8 (véase l a  F ig . 4 ).

Además, e sta  d ista n cia  R tien e que ser por lo  menos -]L-

t
i % 2 1 -  c sen. -g—
(k + (1 + sen -g— ) c / k ), en donde k ------------------ 2 - y

1 -  sen - S -  4

c = 2 rj/D y r^ s ig n if ic a  la  d ista n cia  mínima de la  su p e rfi­

c ie  e x te rio r  d el tampón prensado 8 respecto a l  centro del 

10. tampón 8, es d e c ir , por ejemplo l a  d ista n cia  entre e l  centro

y e l  fondo de una de la s  cuatro acanaladuras prensadas del 

tampón 8 de l a  F ig . 4 . Esta últim a condición re s u lta  por e l 

hecho de que lo s  bordes lib r e s  24 de la s  su p e rfic ie s  cónca­

vas 13 de compresión de la s  primeras mordazas 1 de compre- 

15. sión no deben tocar la  p ieza  6 en bruto cuando la s  primeras

mordazas 1 de compresión basculan h acia  dentro; también pue­

de expresarse de t a l  manera que R debe ser para n = 4 por lo  

menos 0,854 D -  1,207 r^ + 0,5  r^ /D. Ambas condiciones, o 

sea l a  condición mencionada en último lugar y que R tien e 

20. que ser mayor que D/2, se cumplen en e l  ejemplo de ejecución

de l a  presente disposición  mostrada en l a  F ig . 1, en donde 

R?=í 1,6  D. — — — — — — — — — — — — — — — — — — — -

Las dos su p e rfic ie s  12 y  13 de compresión de la s  

primeras mordazas 1 de compresión son su p e rfic ie s  c i l ín d r i-  

25. cas. Cada su p e rfic ie  12 de compresión está  asignada a la  se­

gunda mordaza 2 de compresión que puede bascularse con la
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5 .

10.

15.

20.

25.

primera mordaza 1 de compresión asignada alrededor de un eje 

común 23 de basculación, y forma un secto r de cuerpo de c i ­

lin d ro curvado de forma convexa con un radio de curvatura de 

su p e rfic ie  de por lo  menos aproximadamente p - R, en donde 

p = _ p 2 R2 ' -  r^/ V  2 *R y r^ tienen e l  s ig n ificad o

que ya se ha indicado más a rrib a . El e je  de c ilin d ro  de este 

secto r de cuerpo de c ilin d ro  coincide con e l  e je  23 de bascu 

lació n  de l a  mordaza 1 de compresión que l le v a  l a  su p e rfic ie  

12 de compresión correspondiente. El ángulo s e c to r ia l de es­

te  secto r de cuerpo de c ilin d ro  tien e que ser en e l  caso de 

n = 4 por lo  menos = are eos * (p + -g— ) -  D^/8 p

R -  are sen ---- - —  . Esta condición re s u lta  d el hecho de
V s n r

que lo s  bordes lib r e s  25 de la s  su p e rfic ie s  convexas 12 de 

compresión de la s  primeras mordazas 1 de compresión tienen 

que tener después de la  basculación hacia dentro de la s  p r i­

meras mordazas 1 de compresión todavía una d ista n cia  respecto 

a l  e je  cen tra l 10 que sea por lo  menos D/2 , porque l a  p ieza  

6 en bruto no re s u lta  disminuida en su diámetro por e l movi­

miento de prensado de la s  primeras mordazas 1 de compresión 

dentro de la  ren d ija  que queda entre la s  primeras mordazas 1 

de compresión después de l a  basculación de la s  mismas h acia  

dentro para e l  movimiento de prensado de la s  segundas morda­

zas 2 de compresión. Esta últim a condición también puede ex­

presarse de manera aproximada indicando que e l  ángulo secto ­

r i a l  en cuestión debe ser para n = 4 por lo  menos =

28,73 * D/R 40, 4S r^/R. También esta  condición se

cumple en e l  ejemplo de ejecución de l a  presente d isposición  

mostrado en l a  F ig . 1, en e l  cual, s in  embargo, e l  ángulo



s e c to r ia l d e l sector de cuerpo de c ilin d ro  formado por la  su 

p e r f ic ie  12 de compresión se encuentra con 17 ,23 solamente 

en 23 aproximadamente por encima d el ángulo s e c to r ia l mínimo 

de = 15,23 necesario en e l  presente c a s o . ----------------

Cada su p e rfic ie  13 de compresión forma un secto r 

de cuerpo de c ilin d ro  de curvatura cóncava con un radio de 

curvatura de su p e rfic ie  de por lo  menos aproximadamente 

(p + 2 q)R, en donde p = ^ ------y""* ** ^i/VT*' R y 9 =
1 -  i i  /2 R

T i/ y-g-i R y r^ tien e e l s ig n ifica d o  arrib a  indicado. Tam­

bién aquí r ig e  en p rin cip io  l a  condición de que lo s  bordes 

lib r e s  24 de la s  su p e rfic ie s  cóncavas 13 de compresión de 

la s  primeras mordazas 1 de compresión deben tener después de 

la  basculad ón  hacia dentro de la s  primeras mordazas 1 de 

compresión todavía una d ista n c ia  respecto a l  e je  cen tra l 10 

que sea por lo  menos D/2 , y e llo  por e l  mismo motivo que se 

ha indicado más a rrib a  para la s  su p e rfic ie s  12 de compresión. 

Sin embargo, esta  condición conduce a un ángulo s e c to r ia l  

más reducido, o sea situado por debajo de d el secto r

de cuerpo de c ilin d ro  curvado de forma cóncava formado por 

la  su p e rfic ie  13 de compresión, porque su radio de curvatura 

de su p e rfic ie  es r^ mayor que e l  radio de curvatura de 

su p e rfic ie  del secto r de cuerpo de c ilin d ro  curvado de forma 

convexa formado por l a  su p e rfic ie  12 de compresión. S i para 

e l  ángulo s e c to r ia l del secto r de cuerpo de c ilin d ro  curvado 

en forma cóncava formado por la  su p e rfic ie  13 de compresión 

se cumpliese solamente esta  condición mínima, e l lo  conduci­

r í a  a que después de la  b ascu lad ón  h acia  dentro de la s  p r i-
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meras mordazas 1 de compresión todavía quedaría una ren d ija  

entre e l  borde l ib r e  24 de l a  su p e rfic ie  13 de compresión y 

e l  lado fro n ta l de la  mordaza 2 de compresión contigua, y es 

to es indeseable por varios motivos, en primer lugar porque 

5. en l a  compresión de la  p ieza  6 en bruto unida a l a  bascula-

ciÓn h acia  dentro de la s  primeras mordazas 1 de compresión 

podría apretarse m aterial del tampón a l in te r io r  de esta  ren 

d i ja  y e llo  conduciría a una obstaculización  de la  l ib r e  bass 

culación h acia  dentro de la s  segundas mordazas 2 de compre- 

10. sión . Naturalmente, la s  segundas mordazas 2 de compresión

cortarían  o separarían por aplastamiento este m aterial d el 

tampón apretado h acia  e l in te r io r  de la  ren d ija  a l  e fectu ar 

l a  basculación hacia dentro, pero en primer lugar este  mate­

r i a l  cortado o separado por aplastam iento se acumularía en 

15. l a  d isp osición  y prod uciría  perturbaciones de funcionamiento

a l  cabo de algún tiempo, y en segundo lugar este  corte o se­

paración por aplastamiento ten d ría  también como consecuen­

c ia  esfuerzos asim étricos de la s  segundas mordazas 2 de com­

presión y con e llo  considerables vibraciones de la  d isp o si-  

20. ción durante e l  funcionamiento de la  misma, lo  cual conduci­

r ía  a su vez a un considerable aumento del desgaste. Otro mo 

t iv o  por e l  cual dichas ren d ijas son indeseables es que en 

éste  caso se tendrían que prever topes separados para la  baŝ  

culación h acia  dentro de la s  primeras mordazas 1 de compre- 

25. sión , mientras que la s  primeras mordazas 1 de compresión,

cuando e l  ángulo s e c to r ia l de lo s  sectores cóncavos de cuer­

po de c ilin d ro  que forman la s  su p e rfic ie s  13 de compresión 

es suficientem ente grande, topan a l  f in a l  de su movimiento
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de basculación h acia  dentro contra la s  segundas mordazas 2 

de compresión, pudiéndose por lo  tanto p rescin d ir en este  ca 

so de. topes separados. Por lo s  motivos arrib a  mencionados se 

recomienda hacer igualmente e l  ángulo s e c to r ia l /3 del secto r 

5. cóncavo de cuerpo de c ilin d ro  que forma l a  su p e rfic ie  13 de

compresión por lo  menos ig u a l a Preferentemente, lo s

ángulos se c to r ia le s  % y /9 de lo s  dos sectores de cuerpo de 

c ilin d ro  formados por la s  dos su p e rfic ie s  12 y 13 de compre­

sión de cada primera mordaza de compresión deberán ser mayo- 

10. res que e sta  condición se cumple en e l ejem­

plo de ejecución de la  presente d isp osición  mostrado en la  

F ig . 1 ya  que en e l  mismo, t a l  como se ha mencionado ya más 

arrib a , = 15,22 y <* = 17,22 y  3̂ = 16,52. Por motivos

de sim etría  es ventajoso, además, que lo s  dos ángulos secto - 

15. r ía le s  <% y /9 tengan adicionalmente la  misma dimensión, par

ticularm ente cuando la s  segundas mordazas 2 de compresión de 

ben s e r v ir  también como topes para lim ita r  e l movimiento de 

basculación h acia  dentro de la s  primeras mordazas 1 de com­

presión. - - - - -  - -  - - - - -  --------- -------- --- - - - - -

20. ! Las segundas mordazas 2 de compresión tienen la

forma de un secto r de c ilin d ro  hueco, e l  cual tiene un espe­

sor de pared de por lo  menos aproximadamente -̂75-1 r^ y cuya 

su p e rfic ie  c ilin d r ic a  cóncava de pared tien e un radio de cur 

vatura de su p e rfic ie  de por lo  menos aproximadamente p * R y 

2$. cuya su p e rfic ie  c ilin d r ic a  convexa de pared tien e un radio

de curvatura de su p e rfic ie  de por lo  menos aproximadamente 

(p + 2 q)R, en donde p = -  1*3/ R y q =

i
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**i 1/"1P  R* *̂** cLel c ilin d ro  de este  secto r dé c ilin d ro  

hueco coincide con e l  e je  23 de basculación de l a  segunda mor 

daza 2 de compresión formada por e l  secto r de c ilin d ro  hueco. 

La su p e rfic ie  fro n ta l de este  secto r de c ilin d ro  hueco enca- 

5. rada h acia  e l  e je  cen tra l 10 está  curvada de forma cóncava y

forma la  su p e rfic ie  14 de compresión en forma de acanaladura 

¡ie l a  segunda mordaza 2 de compresión formada por e l secto r 

de c ilin d ro  hueco. La profundidad de la  acanaladura de esta  

su p e rfic ie  fro n ta l curvada de forma cóncava o de la  su p e rfi-  

10. c ié  14 de compresión en forma de acanaladura debe ser por lo

menos aproximadamente r^ -  r^ /  V 2 * cuando se designa por 

r^ l a  d ista n c ia  máxima entre la  su p e rfic ie  e x te rio r  d el tam- 

pón prensado 8 y e l centro del tampón 8, es d e c ir , por lo  

tanto por ejemplo l a  mitad del diámetro máximo d e l tampón 8 

15. en la  F ig . 4, y tien e e l  s ig n ifica d o  que se ha indicado

ya más a rrib a . Además, l a  su p e rfic ie  14 de compresión en fo r  

ma de acanaladura debe e sta r  curvada simétricamente respecto 

a su centro. La su p e rfic ie  14 de compresión puede ser por 

ejemplo ventajosamente una su p e rfic ie  c ilin d r ic a  con-un ra- 

20. dio r^ de curvatura de su p e rfic ie . En este caso r^ se con­

v ie r te  en = r^, es d e c ir , l a  p ieza  6 en bruto se comprime pa 

ra  formar una p ieza  prensada c il in d r ic a  con e l  diámetro 2 r^. 

En cambio, s i  en e l  tampón fabricado se desean acanaladuras 

marcadas entre lo s  cuatro sectores de l a  su p e rfic ie  e x te r io r  

25. d el tampón, entonces hay que hacer r^ > r^ , y la  su p e rfic ie

14 de compresión puede tener entonces ventajosamente.: l a  fo r­

ma de un secto r de la  su p e rfic ie  d e l cuerpo de un c ilin d ro  

e líp t ic o  sim étrico respecto a l  gran semieje de l a  e lip se  o



-  1 8 -

también puede e sta r  configurado con una sección tran sversal 

p a r a b ó lic a .------------------------------------ -- -----------------------------

Respecto a l  accionamiento d el ejemplo de ejecución 

de la  presente d isposición  mostrado en la  F ig . 1 hay que de­

c ir ,  además, que la s  barras 15 y 16 de accionamiento se mue­

ven en vaivén en la  d irección  a x ia l por ejemplo neumáticamen 

te  mediante c ilin d ro s  de a ire  comprimido o también magnética 

mente mediante electroimanes o también a través de poleas ex 

cén tricas mediante un motor e lé c tr ic o , preferentemente un mo 

to r  de maniobra paso a paso, a saber, en e l  ritmo de lo s  mo­

vimientos necesarios de c ie rre  y apertura de la s  mordazas 1 

y 2 de compresión. Los movimientos lin e a le s  de la s  barras 15 

y 16 de accionamiento se transforman entonces con la  ayuda 

de lo s  elementos 17, 19 y 18, 20 de acoplamiento, a s i como 

con la s  dos palancas situadas en e l  extremo p o ste rio r de ca­

da brazo 21 y 22 de basculación en movimientos de bascula- 

ción correspondientes de estos brazos de basculación y con 

e llo  de la s  mordazas 1 y 2 de compresión. ------------------------

Las F ig s. 2 a 5 muestran en representación esquemá 

t ic a  la s  fases in d ividu ales del movimiento de la s  mordazas 1 

y 2 de compresión-. ------------------------------ -- -------- -- --------------

Al comienzo de l a  operación de prensado, la s  morda 

zas 1 y 2 de compresión se encuentran en l a  p osición  mostra­

da en la  F ig . 2 . En esta  posición  se introduce mediante e l  

macho 3, 4 de dos p iezas una p ieza  6 en bruto en e l  espacio 

situado entre la s  mordazas 1 y 2 de compresión a b ierta s, ta l



como muestra l a  F ig . 6. El macho 3, 4 retrocede un poco des­

pués de haber efectuado l a  introducción, de manera que la  su 

p e r f ic ie  de empuje del elemento c ilin d r ic o  4 del macho se en 

cuentra aproximadamente en un mismo plano que e l  lado supe­

r io r  de la s  mordazas 1 y 2 de compresión. -------------------------

Luego se basculan primero la s  mordazas 1 de compre 

sión a la  posición  mostrada en la  F ig . 3 , en l a  que la  p ieza  

6 en bruto se comprime para formar la  estructura 7 que se 

puede ver en l a  F ig. 3 , cuya sección tran sversa l tien e apro­

ximadamente l a  forma de una cruz. El movimiento efectuado pa 

ra  e l lo  por la s  mordazas 1 de compresión se ha indicado en 

la  F ig . 2 mediante una lin e a  de trazos y puntos y se ha esbo 

zado en la  F ig . 3 mediante fle c h a s . Se puede ver fácilm ente 

que la s  lin e a s  de acción de la s  fuerzas de prensado produci­

das en v irtud  de este  movimiento pasan por e l  lado de l a  zo­

na cen tra l de la  p ieza  en bruto y que prácticamente sólo se 

comprimen lo s  "brazos" de la  estru ctura  7 en forma de cruz 

que se orig in a  de la  p ieza  6 en bruto en la  d irección  tran s­

v e rsa l o en l a  d irección  del contorno alrededor del centro 

de e sta  estru ctura 7 . Por lo  tanto, e l  m aterial del tampón 

situado en la  zona cen tra l de la  estru ctura  7 en forma de 

cruz no e stá  todavía comprimida en absoluto después de la  

basculación hacia dentro de la s  mordazas 1 de compresión, 

mientras que e l  m aterial del tampón situado en lo s  "brazos" 

de l a  estru ctura  7 en forma de cruz ya está  compactado con 

un fa c to r  de 2,25 aproximadamente.------------------------ : ---- -  -

Después de l a  terminación del movimiento de bascu-



la c ió n  h acia  dentro de la s  primeras mordazas 1 de compresión, 

se basculan entonces la s  segundas mordazas 2 de compresión a 

la  posición  mostrada en l a  F ig . 4 . comprimiéndose la  estru c­

tura 7 en forma de cruz para formar e l  tampón 8 que se puede 

ver en la  F ig . 4 . El movimiento efectuado para e l lo  por la s  

mordazas 2 de compresión se puede ver sin  más mediante la  

comparación entre la s  F ig s . 3 y 4 . De la  F ig . 3 se desprende 

también que la s  su p e rfic ie s  de compresión de la s  mordazas 2 

de compresión no están d ir ig id a s  a l  comienzo del movimiento 

de basculación de la s  mordazas 2 de compresión hacia e l  cen­

tro  de la  estructura 7 , de manera que la s  fuerzas de compre­

sión d ir ig id a s  h acia  e l  centro de la  p ieza  a prensar no se 

producen hasta e l  último tramo del movimiento de la s  morda­

zas 2 de compresión. Sin embargo, este  último tramo d el moví 

miento ocupa aquí una parte relativam ente grande d el tramo 

to ta l  d el movimiento de la s  segundas mordazas de compresión, 

porque la  proporción R/D es en e l  presente caso con 1,6  r e ía  

tivamente grande. Mediante l a  reducción de esta  proporción 

R/D por ejemplo hasta 0,7  a 0 ,8  puede conseguirse, empero, 

que este último tramo d el movimiento se reduzca su bstan cial­

mente, importando entonces por ejemplo sólo del 15 a l  30% 

d el tramo to ta l d el movimiento. En todo caso, e l m aterial 

del tampón es compactado principalm ente en la s  zonas del bor 

de esbozadas mediante lín e a s  de trazos cortados en la  F ig . 5 

en una extensión mayor o menor según l a  proporción R/D, cuan 

do la s  segundas mordazas 2 de compresión basculan hacia den­

tro , mientras que la  compactación es menor en e l  centro del 

tampón fabricado 8 que en la s  d isposicion es conocidas mencio
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nadas a l  p r i n c i p i o .------------------ --------------------------------------

Cuando ha terminado e l  movimiento de basculación 

hacia dentro de la s  segundas mordazas 2 de compresión, ha f i  

nalizado la  operación de prensado y por lo  tanto la s  morda- 

5. zas 1 y 2 de compresión vuelven a bascularse hacia fuera y

retom an a la  posición  mostrada en l a  F ig . 1. Poco después 

de empezar la  fase de basculación h acia fuera, o sea aproxi­

madamente en la  posición  del movimiento mostrado en l a  F ig .

5, e l  tampón fabricado 8 es expulsado mediante e l elemento 

10. c ilin d r ic o  4 del macho, t a l  como se ha representado esquemá­

ticamente en l a  F ig . 7 , y después de que la s  mordazas 1 y  2 

de compresión han vuelto  a l a  p osición  mostrada en la  F ig . 1, 

empieza una nueva operación de prensado. ---------------------------

N O T A

15. Se declaran de novedad y propiedad para España,

sus te r r ito r io s  y plazas de soberanía, la s  sigu ien tes: -------

R E I V I N D I C A C I O N E S

1. -  Mejoras en lo s  aparatos para la  fab ricación  de 

20. tampones, particularm ente para la  higiene femenina, mediante

e l prensado de p iezas en bruto substancialmente c ilin d r ic a s  

de napa de algodón enrollada, en direccion es de prensado que 

transcurren transversalmente respecto a su e je , con un núme­

ro n de primeras mordazas de compresión dispuestas alrededor 

25. de un eje  cen tra l y móviles en l a  d irección  hacia este  ú l t i -
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mo, teniendo cada una de e lla s  dos su p e rfic ies  de compresión 

convergentes en un ángulo de 36oa/n hacia un borde de compre 

sión .situado paralelamente respecto a l  e je  cen tra l, y con un 

número n de segundas mordazas de compresión dispuestas de ma 

5. ñera alternada respecto a la s  primeras mordazas de compre­

sión alrededor del e je  cen tra l y móviles en la  d irección  ha­

c ia  e l mismo, la s  cuales tienen cada una de e l la s  una super­

f i c i e  de compresión cóncava en forma de acanaladura situada 

paralelamente respecto a l e je  ce n tra l, a s i como con primeros 

10. y segundos medios de accionamiento para mover la s  primeras y

la s  segundas mordazas de compresión, respectivam ente, en la  

d irección  hacia e l e je  cen tra l, y además con primeros y se­

gundos medios de acoplamiento para un acoplamiento de la s  

primeras y de la s  segundas mordazas de compresión entre s í ,  

15. respectivam ente, de t a l  manera que lo s  puntos correspondien­

te s  entre s í  de la s  primeras mordazas de compresión y de la s  

segundas mordazas de compresión, respectivam ente, tienen en 

cada posición d el movimiento de la s  mordazas de compresión 

la s  mismas d ista n cia s  respecto a l  e je  cen tra l, c a ra cte r iza -  

20. 'das porque la s  mordazas (1 , 2) de compresión están dispues­

ta s , para poderlas mover en la  d irección  hacia e l e je  cen­

t r a l  (10), de manera basculable alrededor de e je s  ( 23) de 

basculación situados paralelamente respecto a l  e je  cen tra l, 

y porque se ha p rev isto  para cada primera mordaza (1) de com 

25. presión y cada segunda mordaza (2) contigua de compresión un

eje  común ( 23) de basculación, y porque cada e je  ( 23) de bajs 

culación está  separado d el e je  cen tra l (10) por una d istan­

c ia  R y de lo s  e je s  ( 23) de basculación contiguos por una



.d istan cia  de 2 R sen y R es mayor que - g -  y es por lo  

menos (k + (1 + sen ) c^/k), y porque la s  dos super­

f i c i e s  (12, 13) de compresión de cada primera mordaza (1) de 

compresión son su p e rfic ie s  c ilin d r ic a s  y aquélla  su p e rfic ie  

(12) de estas dos su p e rfic ie s  de compresión que está  encara­

da h acia  l a  segunda mordaza (2) de compresión que puede bas­

cu la r alrededor de un e je  comón (23) de basculación con la  

primera mordaza (1) de compresión correspondiente, forma un 

secto r de cuerpo de c ilin d ro  curvado de forma convexa con un 

radio de curvatura de su p e rfic ie  de por lo  menos aproximada­

mente p - R y u n e j e d e  c ilin d ro  que coincide con e l  e je  (23) 

de basculación de l a  primera mordaza (1) de compresión co­

rrespondiente, a s i como un ángulo s e c to r ia l ("<-) que importa

por lo  menos . = are eos (?  (p + —L - ) ----) -  are sen

q, y formando l a  otra su p e rfic ie  (13) de la s  dos su p e rfic ie s  

de compresión un secto r de cuerpo de c ilin d ro  curvado de fo r  

ma cóncava con un radio de curvatura de su p e rfic ie  de por lo  

menos aproximadamente (p + 2 q tg  -2L- ) R, y porque cada se­

gunda mordaza (2) de compresión está  formada por un secto r 

de c ilin d ro  hueco que presenta un espesor de pared de por lo  

menos aproximadamente 2 q tg  . R, cuya su p e rfic ie  c i l i n ­

d rica  cóncava de pared tien e un radio de curvatura de super­

f i c i e  de por lo  Ríenos aproximadamente p * R y cuya su p e rfi­

c ie  c ilin d r ic a  convexa de pared tien e un radio de curvatura 

de su p e rfic ie  de por lo  menos aproximadamente (p + 2 q tg  

) R y cuyo eje de c ilin d ro  coincide con e l  e je  ( 23) de 

basculación de la  segunda mordaza (2) de compresión corres­

pondiente, y cuya su p e rfic ie  fro n ta l encarada h acia  e l  e je  

cen tra l (10) está  curvada de forma cóncava y forma l a  super-



f i c i e  ( 14) de compresión en forma de acanaladura de la  según 

da mordaza (2) de compresión correspondiente y tien e una pro 

fundidad de acanaladura de por lo  menos aproximadamente 

(b -  q)R, en donde p = ^2 -  q tg  - y -  y  q = a eos

y además a = r^/R, b = r^/R, c = 2r^/D, d = D^/8 y k =

J L .
1. — n_ y p s ig n if ic a  e l  diámetro de l a  p ieza  (6) en

V
1 -  sen - r -  n

bruto, r^ l a  d ista n cia  mínima y r^ la  d ista n cia  máxima entre 

l a  su p e rfic ie  e x te rio r  del tampón prensado y e l  centro del 

tampón. ---------------------------------------------------------------------------

2 . -  Mejoras según l a  reiv in d icación  1, ca ra cteriza  

das porque n es igu al a 6 como máximo y porque la  d istan cia

R entre lo s  e jes  ( 23) de basculación y e l e je  cen tra l 10 es
Dmayor que —------------------  . -------------------------- ----- --------------

4 ( 1 -  sen -2L-

3 .  -  Mejoras según l a  re ivin d icación  1 ó 2 , caracte

rizadas porque e l  ángulo s e c to r ia l (P) del secto r de cuerpo 

de c ilin d ro  curvado de forma cóncava, e l  cual forma l a  otra 

su p e rfic ie  (13) mencionada de la s  dos su p e rfic ie s  de compre­

sión de cada primera mordaza (1) de compresión importa por 

lo  menos igualmente -------* --------------------------------------

4 .  -  Mejoras según una de la s  reivin d icacion es 1 a

3, caracterizadas porque e l  ángulo s e c to r ia l (y) de lo s  sec­

tores de c ilin d ro  hueco que forman la s  segundas mordazas (2) 

de compresión es mayor que lo s  ángulos se c to r ia le s  de
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lo s  dos sectores de cuerpo de c ilin d ro  formados por la s  dos 

su p e rfic ie s  (12,  13) de compresión de cada primera mordaza 

(1) de com presión.------------------------------------------------------ --

'!
5 . -  Mejoras según una de la s  reivin d icacion es 1 a 

5. 4, caracterizadas porque lo s  ángulos se c to r ia le s  (<*, /̂ ) de

lo s  dos sectores de cuerpo de c ilin d ro  formados por la s  dos 

'S u p erfic ies  ( 12, 13) de compresión de cada primera mordaza 

' ( i )  de compresión son mayores que ^min  ̂ preferentemente 

i g u a l e s . --------------------------------------------------------------------- ---

10. 6 .-  Mejoras según una de la s  reivin d icacion es 1 a

5, caracterizadas porque comprenden para la  introducción de 

l a  p ieza  (6) en bruto entre la s  mordazas (1 , 2) de compre­

sión, a s i como para la  expulsión d el tampón prensado (8),  un 

macho (3, 4 ) de dos p iezas dispuesto coaxialmente respecto 

15- a l  e je  cen tra l (10) y móvil en la  d irección  a x ia l del mismo

con un elemento c ilin d r ic o  (4) d el macho, cuyo diámetro es 

por lo  menos aproximadamente 2 r^, y un elemento c ilin d r ic o  

hueco (3) del macho, e l  cual rodea a l  an terior, cuyo diámetro 

in te r io r  es por lo  menos aproximadamente 2 r^, a s i como me- 

20. dios de accionamiento para e l movimiento conjunto de lo s  dos

elementos (3, 4) jie l macho, preferentemente con su p e rfic ie s  

de empuje que se encuentran en un mismo plano en la  introduc 

ción de la  p ieza  (6) en bruto, y para e l movimiento separado 

del elemento c ilin d r ic o  (4) del macho en l a  expulsión del 

25- tampón prensado (8).  --------------------------- -- -------------------- r -

7 . -  Mejoras según l a  reiv in d icación  6, ca ra cte r iza
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das porque e l  elemento c ilin d r ic o  (4 ) dellmacho está  provis­

to en la  zona cen tra l de su su p e rfic ie  de empuje con un sa­

lie n te  (9) que sobresale de la  m ism a.------------ -----------------

8 . -  Procedimiento para e l  funcionamiento d el apara

to segán una de la s  re ivin d icacion es 5 a 7 , caracterizado 

porque la s  primeras y la s  segundas mordazas (1 , 2) de compre 

sión se llevan  primero a una posición angular que se encuen­

tra  desplazada hacia atrás respecto a su posición angular en 

la  posición  de prensado con un ángulo de b ascu lad ón  que es 

por lo  menos y es por lo  menos en la s  segundas morda­

zas (2) de compresión más pequeño que e l  ángulo s e c to r ia l 

(^) de lo s  sectores mencionados de cuerpo de c ilin d ro  de cur 

vatura cóncava que forman la s  su p e rfic ie s  ( 13) de compresión 

de la s  primeras mordazas (1) de compresión, y porque enton­

ces la  p ieza  (6) en bruto es introducida en e l  espacio entre 

la s  mordazas (1 , 2) de compresión y a continuación se bascu­

lan primero la s  primeras mordazas (1) de compresión en la  d¿ 

rección h acia  su posición de prensado h asta que topan con
i
la s  segundas mordazas (2) de compresión, y  a continuación se 

basculan la s  segundas mordazas (2) de compresión a su p osi­

ción de prensado. ------------------------------------------------------------

9 .  -  "MEJORAS EN LOS APARATOS PARA LA FABRICACION
!
DE TAMPONES Y PROCEDIMIENTO CORRESPONDIENTE". -------------------

Todo e llo  conforme se describe y re iv in d ica  en la  

presente memoria que consta de v e in t is ie te  hojas, fo lia d a s  y
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mecanografiadas por una so la  de sus caras, y de s ie te  fig u ­

ras que la  ilu s tra n .

MADRID 2 8 HAYO 1978
p.A M. CUMÜ SUÑOE
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