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Esta invéngién se refiere a tampones para la absor-
cibén de humores corporales, especialmente tapones catame-
niales y a su método de fabricacidn.

Se han propuesto.para uso en tampones materizles geli
ficgdos altaménte absorbentes tales como celulosas y -almi-
dones médificados y materiales boliacrilonitrilicos;réinr
embargo, es diffcil garantizar que durante la manufactura
los materiales se sitfien y mantengan en la posicidn correcta
dentro del tampdn y también és dificil disponer la mejor
utilizacién de estos materiales durante las condiciones de
uso. i -
>Los_materia1es éelificados adecuados de este éiéo han
sido deséritos en la solicitud de éatente alemana P 2;§%L899D
y en las patentes estadounidenses 3.589.364,.33661.815,
3.669.103 y 3.670.831. .

Se ha encontrado en la préctica que los tampones con-
figurados en forﬁa cbnica hueca son'especialmenté’eficaces
cuando incorporan estos materiales gelificados:altamente

1
absorbentes y esta invencién propnrciona esta disposicidn

!

donde el gel puede ser manipulado convenientemente durante

la manufactura y se mantiene en un lugar eficaz dentro del
tampén propiamente dichp antes y también durante el uso.

; Por consiguiente], esta invencidn preporciona un tam-
poén constituido por un material interior absorbente en forma
de manguito, totalmentd rodeado por una bolsa en forma.de
manguito de material P rﬂeable a los humores, encontréndose
dicho material interio¥ absorbente en forma de un emparedado
éénstituido por una ci rﬁa c§ntidad de material gelificado
absorbente retenido e tré do% capas portadoras de las que

una por lo menos es pérmeable a los humores.
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El tampdn puede ser manufacturado formando primero el
emparedado de capas portadoras con el gel mantenido entre
ellas. Esto puede conseguirse, en un método particular,

uniendo entre sf las dos capas de material portador entre

una pareja de cilindros y aﬁlicando el gel en la zona de sepa

racién de los dos cilindros para formar un revestimiento de

~gel entre dichas capas. puede utilizarse la accién del calor

y de la humedad, por ejemplo con vapor de agua, para unixr
el revestimiento de.gei dentro de las capas,

El gel puede ser una capa continua de revestimiento
o puede adoptar la forma de tiras si se requiere una absor-
ciéﬂ eﬁtendida en ciertas direcciones. El material gelifica-
do puede disponerse en forma de revestimiento superficial
unido por lo menos a;una de las capas portaéoras o puede
estar contenido dentro de una capa interna independiente,
cuya capa interna.est& constituida pbr una mezcla del mate-
rial gelificado y un material de carga que presenta efecto
capilar, tal como pulpa o fibras textiles o de madera o espu-
ma dg poliuretano que ademis de intensificar la accibn capi-
lér (flujo y difusién por capilaridad) puede aumentar las pro
piledades de adherencia, resiliencia-y comportamiento del gel.

) Convenientemente, la configuracién del tampdn en forma
de'manguito con el emparedado absorbente puede realizarse
sobre un mandfil alargadé que estd por lo menos parcialmente
hueco.

Una o mis capas dél emparedado absorbente pueden for-
mar un primer manguito tubular (preferiblemente sobre el man-
dril), después puéde‘formarse una capa de material permeable
para la bolsa exterﬁa como segundo manguito tubular sobre el

primer mdnguito tubular, de manera gue presente una longitud




[ OV PRV

10

15

20

25

30

alrededor del doble (habitualmente algo mds del doble) de
la longitud del tampdn acabadé, donde la mitad de dicha lon-
~gitud se superpone sobre un extremc del érimer manguito tu-
bular. La longitud superﬁueSta buede ser después int;ovefti- .
da a lo lafgo del ihterior del ﬁximer manguito tubular (esto
puede hacerse mediante un chorro de aire a presidn, mediante
laraplicacién'de vacio o mediante ﬁna probeta mecé&nica) para |
formar un; bolsa en forma de hangdito gue rodea al primer
ménguito tubular. Entonces se ponen en contacto los dos extre
mos. del material que forma la bolsa que pueden ser unidos a
un corddn de rétirada en la forma convencional.

‘ Otra_posibilidad'de configurar el material de la bolsa
sobre el frimer manguito tubular (de material de ca?as empa-
redadas) consiste en que ei material de la bblsa ﬁuede empe-
Zar como capa subyacente y ser doblado hacia atris externameg'

te sobre el manguito tubular superpuesto de materiales empa-

redados.

Después el tampén'resuftante puede ser comprimido e
insertaQO en un insertador tubular de cartéﬁ en la forma cono+t
cida.

Una ventaja esﬁecial de este método de manufactura es
qué‘ei material gelificado, que puede estar constituido por
pequeﬁas particulas, es manipuiado de manera que garantiza
la, colocacidn de una capa-uniforme o incluso de ﬁn revesti-
miento a t;ras donde se desea colocarlo sin gue el polvo o
las particulas gelificadas se desprendan, es decir; es posi-‘
ble controlar la manipulécién del material debido a las capas
de recubrimiento externas del em?aredado.

En uso este sistema presenté importantes ventajas.

Una ventaja importante de esta construccién del tampdn
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en su sentido mids amplio es que, en uso, la capa de material

Vgellflcado esté protegida contra cualquier. riesgo de despren

dimiento de particulas al dlsponer de dos capas como minimo
de material (es decir, una capa de material portador y una
capa del Taterial de bolsa externo) entre\el‘gel y el exte-

rior. Asi, hay por lo menos una proteccidn de doble capa pa-

‘ra garantizar que las particulas sueltas de material gelifi-

cado permanccerdn dentro del tampdn y serén sacadas con el
tampén después de usado.

Ademds, esta disposicién mantiene'mejor unida toda

1a estructura durante el uso, es decir, el gel y el portador

presentan mayor integridad estructural durante el uso.

Los materiales gelificados del tipo anteriormente men-
cionado presentan la propiedad de absorber grandes cantida-
des ée 1iquido. Sin embargo. absoében este liquido con rela-
tiva lentltud Emparedando el material gelificado entre dos
capas portadoras, de las que por lo menos una presenta Capl-
laridad, la capa o capas capilares pueden servir como conducH
toras del lfiquido desde el exterior al material gelificado
absorbente y también como depééito intermedio para retener
el lfquido hasta que ha sido absorbido por el gel.

La disposicién en la que se utilizan capas provistas
de éapllarldad es especialmente ventajosa cuando se utlllza
un material a base de alm1d6n carboxialquilado reticulado del
tipo descrito en la solicitud de patente alemana P 2.636.899.0."

| A continuacibn describirémos a titulo de ejemplo una
realizacidn de la invencién, haciendo referencia a los dibu-
jos esquemdticos que_ acompafian a esta memoria, en los cuales:

La Figura 1 es un esquema de un‘equipo para fabricar

‘un’ emparedado de papel de seda que incorporalun gel absorbente;




D metacmame ey ehiit i i

N ks S et 1 e s 1 RS a b P4 68

R

13 304 ama hrmitns o nre

10

20

25

30

La Figura 2 es una bersbectiva que muestra cbmo se
fﬁrma el emparedado y una caﬁé externa sobre un madril;
La Figura 3 es una vista del extremo del mandril mos-
trando la formacibn del tampdn; | '
.La-Figura 4 es una Vista similar a 1& de la Figura 3,
en una fase diferente de la operacidn y
La FPigura 5 es un esquema_del tampdn asi formado.
Réfiriéndonos ala Figura 1, una télva 1 contiene un
gelrderivado de almiddén carboxialquilado reticulado en parti-
culaé, molido;.altamenﬁe absorbente, adecunado para esta inveE:
cién. La manufactura de estos geles estd descrita en la soli-
citud de patente alemana P. 2.636.899.0, cuya descripcibn se

incorpora a titulo de referencia a esta memoria. Se dispone

4un alimentador vibratorio 2 para alimentar este material geli-

fiéado entre una pareja de cilindros 3 y 4, donde el cilindro
superior 3 es de acero Y el cilindro inferior 4 es de caucho,
para absorber las variaciones de tamafio o de uniformidad de 1la
capa de particulas. , {

Tambi&n se alimentan entre los dos cilindros 3 y 4 las
ldos telas continuas de pépeldekfﬂa;gmraformar las capas por-~
tadoras 5 y 6, suminiétradasdesde los rodillos abastecedores
7 9'8 g través de los rodillos alimentadores intermedios 9.
En ﬁodos los casos, se digpone un dispositivo nulverizador de
agua 10 que humedece las ;:elas portadoras de papel de sgda 5v6
ahtes de querlleguen d.loscilindros 3 y 4.

Las capas portadoras 5 y 6 humedecidas reciben enton-
ces la capa de gel en pafticulas en el espacio situado entre
los dos cilindros 3 y 4 vy a continuacién son alimentadas hacia
adelante como capa emparedada compuesta a travéds de ﬁna camara

de calefaccidn 11 que elimina la humedad de los portadores de
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{papel de seda y del'gel;alrédedor de un cilindro enfriador 12 y des-

de alif a un carrete de alﬁacenamiento 13. 7

La cdmara de calefaccién 11 es un recinto constitui-
do esencialmente por un sistema abierto de rodillos de ali-
mentacién 14, unos calentadores radiantes 15 y un conducto
16 de extraccidn forzada.

El material sobre el carrete de almacenamiento 13 es
cortado eﬁ una miquina cortédora convencional a una anchura
adecuada parawias dimensiones del tampdn y con el nlmero de
capas de material empare&ado necesario. |

Refiriéndonos ahora a lé F;gura 2, esta muestra la
pri&era parte del sistema para la broduccién de tampones a
partir del material emparedado de gel formado sobre el equi~
po descrito en la Figura 1.

En la Figura 2, este material emparedado 18 puede ser
utilizado en 1, .2, 3 o 4 capas que pueden formarse utilizan-
do los sistema5~ﬂecesarios de cortado, plegado y reorienta-
cidn direccionél. Estos métodos son conocidos por los exper-
tos en la manipulacién de papel y, por razones de claridad,
solamente ée muestra en la Figura 2 el emparedado 17 de una
sola capa y la cuchilla cortadora 20.

Las .pilezas diécretas 21 de material emparedado asi
formadas son pasadas por la cinta t;ansportadora 19 a la si-
guiente fase; =

En esta fase, se alimenta desde un carrete abastece-.
dor 23 uné tela 22 de un material de recubrimiento externo
no tejido, permeable a los humores, en la direccién'de alimen
tacién longitudinal seguida por elhmaterial eﬁparedado 17.

La velocidad de alimehtacién de la tela no tejida 22

es justamente superior- al doble de la velocidad de alimenta-




RO IS SRS W L e PRSP SRS S S PR

PRI JCE AR JERERP AT

Stermrtan. sGTWLS

10

18

20

25

30

-superponen. Estas telas son termoselladas o encoladas median

"una barra de pequefia friccidén superficial con un hueco 26 en |

terial emparedado 21.

cidén del material 17. Asi,las piezas discretas 21 son reco-
gidas por la tela 22 con una separacidn entre piezas sucesi-
vas éue es ligeramente superiof a la longitud de cada pieza.
Después una pieza guia configurada pulimentada (no
mostrada) {obliga a la tela a adoptar la forma. de manguito

1

sobre un mandril 25, donde los dos bordes de la tela 22 se

te un cilindro 24 a medida que la tela es alimentada sobre elf

mandril 25.

Refiriéndonos ahora a la Figura 3, el mandril, que es

su ektremo.més aléjado,~porta una serie de piezas separadas
de material emparedado 21 circuhdadas por una capa en forma
de manguito superpuesto de material no tejido 22. El material=
es transportado a lo larxgo del maﬁdril mediante una pareja de
cintgs transbortadoras sin f£in 27, cada uﬁa de las cuales llg
va unas pinzas deigoma 28 separadas, situadas para sujetar la'

tela en los puntos donde estén localizadas las pilezas de ma-

El material es retirado:porﬁel extremo del mandril a
una posicidén donde una pareja de rodillos cortadores 29 con
bordes afilados corté el extremo de la tela 22. Entonces se
acCiona unvchorro de aire 30 que obliga al extremo libre de
la tela a refroceder al hueco 26.situado en el extremo del
mandril (véase la Figura 4): Las pinzas 28 est8n alimentando
continuamehte ei material, de manera que el material doblado
pasa los rodillos cortadores. Despuéé,'cuando se alcance de
nuevo la posicidn mostrada en la Figura 3, se corta el tampdn
asf formado (en el extremo.de la dereclia de la Figura 3).

A continuacidén el tampdn asf formado se introduce en
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'y por consiguiente no se describen aqui.

-mAticamente un tampdn de acuerdo con la invencidn, con un cor

pas de material, una de papel de seda 5 06 Yy otra deila capa externa

no Eejida 22, Ademés, estas dos capas de material actfian co-

-tud de patente alemana P 2.636.899.0 y en la segunda el gel

otra miquina donde es comprimido en forma cilindrica apreta-
da, se ata un cordel a uno de los extremos v se inserta en
un aplicador telescdpico de caftén. Todas estas operaciones
pueden ser operaciones corrientes, conocidas en este campo

[

Nos referimos ahora a la Figura 5, que muestra esque-
dén 31 de retirada. En el tampdn mostrado, el emparedado es-
t& plegado en dos capas y se observard que el material geli-

ficado absorbente esti bien protegido, debido a las dos ca-

mo trayectoria capilar hasta el gel y como depbsito temporal
hasta que el gel ha absorbido el liquido expulsado. En este
ejemplo, el gel estd presentado c6mo revestimiento continuo
entre las sﬁperficies intern;s de las dos capas portadoras
vy en la préctica.unido a ellas. También se han encontrado
dos alternativas especialmente satisfactorias.

La primera consiste en que el revestimiento de gel

se encuentra en forma de tiras como sc¢ describe en la solici-

estd dispuesto dentro de una capa interna discreta como mez-
cla‘con un material de relleno capilar, en particular de
celulosa o de otras fibras tales como.fibras o pulpa textilef
o de madera, poliuretanoc u étra espuma pléstica adecuada. Las
fibras de‘celulﬁsa y ei ﬁateriél gelificado pueden ser con-
figurados en la capa interna mezcléndolos en seco y alimentéz
dolos desde la tolva 1 como en el caso del revestimiento de
gel o pueden ser configurados a partir’'de una pasta mojada

mediante un método de fabricacibn de papel, siguiendo el co-
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nocido procedimiento de Fourdrinier,
En resumen, la Patente de Invencidén que se solicita
deberd recger sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1.~ Un método pafa 1a fabricacién de un tampdn en
forma de manguito que comprende la formacidén de una capa
de material absorbénte, aplicando dicha capé como un'manguiu
to sobre uno porcidbn de extremo hueca de un mandrilfalarga-
do, teniendo la longitud dél manguito absorbente, una-lon-
gitud que corresponde a la del tampén, aplicarlua:capa
previa de fluido sobre dicha capa de material absorﬁénte a
fin de cubrir completamente dicha capa de material atsor-
bente y hacer qQue una porcidn se extiénda por lo meﬁos por

dicha longitud, mas alla del extremo de dicho mandril, y

aplicar una fuerza haci? el exterior de diche porcidn exten
dida para hacer que se intr?duzca en la porci5n de extremo
hueca de dicho mandril y separar el tampdn en forma de bolsa
anular resultante de dicho mﬁndril. ’

2.~ Un método segiin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque dicha fuerza externa se aplica medianfe presidn
de aire. 7 '

. 3.~ Un método seglin la reivindicacién 2, caracteri-
zado porque se forma un vacio dentro del extrqmo hueco del
mandril, a fin de que ld presidén.atmosférica aplique dicha
fuerza externa.

4,- Un método segﬁnrcualquiera de las reivindicacio-~
nes anteriores, caracterizado porque el tampdén en forma de
manguito se comprime hasta una forma cilindrica apretada.

5.~ Se reivindica por Ultimo como objeto sobre el

que ha de recaer la PatentT de Invencibén que se solicita:
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UN METODO PARA LA FABRICACION DE UN TAMPON.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de once paginas me-
canografiadas y dibujos adjuntos. '

Madrid, 31 mayo 1.977
BERNARDO UNGRIA




3 HOJAS/1

UNILEVER N.V.

A

977

ESCALA VARIABLE
BERN.
DeDPo

Madrid, 31 mayo




UNILEVER N.V.




. ' 3 HOJAS/1

FIG.I.

ESCALA VARTABLE
Madrid, 31 mayo




UNILEVER .V




UNILEVER J.V




o 3 HOJAS/2




¢/SVLOH &
AN SEATTIINO




UNILEVER N.V

FIG.3.
- 28
— [




3 HOJAS/3

- FIG.4. .

ot T -
—— _
| <——26 "/ |
—

e — o)
.




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



