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REF: CAH 19.

EXTRACTO DE IA DESCRIPCION

El invento se refiere a un método de fabricacién ge

un articulo comprimido, dimensionalmente estable, tal como un
tampén periédico absorbente constituido por fibras celulési-
cas comprimidas. E1 método incluye las oﬁeraciones que consig
ten en comprimir en primer lugar en sentido radial una pieza
cilindrica para formar una pieza comprimida radialmente'de
una’ longitud superior a la bngitud final deseade; a continua~
cién comprimir axialmente la pieza en una cémars calentada
hasta un? longitud inferior a la longitud final deseada; dejar

a conti7uaci6n que la pieza se dilate hasta la longitud final

deseads; y finalmente mantener la pieza en esta longitud mien
tras‘eé}é todavia en la cdmara calentada hasta que la pieza

alcancé la estabilidad deseada. ,
! .
‘ ANTECEDENTES DEL INVENTO

El presente invento estd relacionado con un método

para realizar cuerpos absorbentes dimensionalmente estables
que estén constituidos por fibras celuldsicas comprimidas. En
particular, el invento estd relacionado con un método de com-
presién de estos cuerpos bajo la forma de tampones cilf{ndri-
cos, para evitar su dilatacidén indeseable después de la coms
presidn. '

Los tampones absorbentes de forma cilindrica se uti
lizan ahora de manera amplia para un cierto nimeroc de aplica=

ciones como elementos absorbentes en el campo médico y dental
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aunque se utilizan principalmente en el campo de la higiene
femenina como tampones periddicos. En este dltimo campo, exis
ten dos tipos principales, los tapones inlroducidos Manual-
mente que se colocan con los dedos, y los tampones provistos
de un aplicador, que se introducen con ayuda del mismo. Ambos
tipos se realizan usualmente doblando o enrollando una tira
rectangular de material absorbente aglomerado de manera floja,
usualmente de naturaleza fibrosa y celulésica, para obtener
un elemento iﬁcial, ¥y a continuacién comprimiendo el elemento
inicial para obtener un producto de forma cilindrica. En el
caso de los tampones que se colocan con la ayuda de los dedos,
el producto es envuelto y embalado a continuacién, y en el ca
50 de los tampones provistos de un tubo aplicador, el produc-
to se introduce en primer lugar en el aplicador y a continua-
¢ién se envuelve y embala.

En ambos casos, es naturalmente extremadamente con-
veniente que el tampdén conserve su forma comprimida final.
5in embargo, de manera desafortunada, se ha comprobado que
despﬁés del tratamiento, e inclugo después del embalaje, el mg,
terial absorbente comprimido que constituye el tampdén presen-
ta una ‘cierta tendencia a dilatarse, en primer lugar en un
grado importante justo después de la compresién y a continua
cién en un menor grado durante su almacenamiento después del
embalaﬁe. BEsta dilatacién, incluso cuando es ligera, da lugar

a un producto de tamafio no uniforme y es particularmente des-
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favorable en el caso de tampones provistos de un tubo aplica-
dor, en los cuales el aplicador y el tampén estdn calibrados
culdadosamente para conseguir un equilibrio enbre ia fuerza
necesaria para extraer él tampén con el objeto de utilizarlo
¥ la fuerza de friccién mnecesaria para iﬁpedir que el ‘tampén
pueda salirse accidentalmente del aplicador, siendo ambas
fuerzas funcién del tamafio del tampén.

Por consiguiente, se necesita un método para estabi
lizar dimensionalmente los tampones. |

‘ . RESUMEN DEL INVENTO \

Por consiguiente se proporciona un método para fabri

car un cuerpo absorbente de dimgnsiones relativamente esta-
bles qh estd constituido por fibras celulésicas comprimidas.
Bl método consiste en primer lugar en comprimir radialmente
una piéza inicial generalmente cilindrica constituida por fi-
bras celuldsicas, con el objeto de formar una pieza comprimi-
da radialmente de una longitud superior é la longitud final
deseada del producto. Preferenﬁemenﬁe, la pieza comprimida ra

dialmente tiene una longitud superior en un 20 o un 40% res-—

. pecto a la longitud deseada del tampén deseado.

La pieza comprimida radialmente se introduce a con
tinuacién en una cdmara calentada, que tiene preferentemente
unas temperaturas de pared incluidas entre 120 y 15000 aproxi
madamente. Es ventajoso dejar que la pieza se equilibre en la

cémara Jdurante un corto periodo de tiempo. A continuacidén, la

\
+
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pieza se comprime axialmente a una longitud inferior a la lon
gitud final deseada (es decir que se sobrecomprime), mediante
lu aplicacidn continua de una fuerza conira, por lo menos,

una extremidad de la piegza, mientras las demds superficies se
mantienen dentro de lz cémara caliente. Es preciso aplicar la
fuerza a la extremidad de la pieza de manera progresiva y con

tinua durante todo el periodo de compresién.

Cuando la pieza ha ﬁlcanzado este estado de sobre-
compresiﬁn, se afloja la tuerca en un grado suficiente para
qué la p&eza pueda dilatarse hasta la longitud deseada del pro
ducto agabado. Inmediatamente después de que la pieza ha alcan
zgdo ésta longitud deseada, se impide una dilatacién suplemen
taria mhnteniendo una fuerza contra la extremidad de la pieza
durante un periodo de tiempo, pérmaneciendo la pieza en el in
terior de la cdmara caliente. A continuacién, se extrae la
pieza de la cédmara, esencialmente en su forma acabada.

De manera muy sorprendente, una pieza destinada a
constitﬁir un tampdén, que ha sido sometida a este proceso de
sobrecompresién descrito mds arriba, presenta unas propieda-
des muy diferentes de las que presentan las piezas comprimi-
das obtenidas con otros procedimientos de compresidén conoci-
dos. Contrariamente a lo que ocurre con las piezas comprimi-
das de la técnica anterior, los productos segin el invento no
se.dilatan inmediatamente en un grado notable y no se dila-

tanidespués de permanecer durante largos periodos de tiempo
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en los apllcadores 0 éen 1os embalages. Ademds, se ha observado
que las paredes latera;es de los productos cilindricos realiza
dos de acuerdo coﬁ el presente invento son ventajosamente mds
lisas que las de los demds productos conocidos.

' BREVE_DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

la figura 1 ilustra esquemdticamente, en una vista

en perspectiva, un método de fabricacién de una pieza inicial

destlnada a ser comprimida radialmente de acuerdo con las ense

ﬁanaa /

del presente invento;

la figura 2a ilustra eSquematlcamente, bajo la forma
de und vista en seccién transversal, una primera operacién de
un método de comprésién radial de la pieza de la figura 1 para
obterier una pleua comprlmlda radlalmente de acuerdo con el mé~
todo segun el inventos ' ’

% "la figura 2b ilustra esquematlcamente, bajo la forma -
de una vista en seccién transversal, una segunda operacién del °°
métodd de compresiéh'radial-dé la pieza de la figura 1;

| las figuras 3a-3e ilustran eaquemdticamente, bajo la
forma de una vista en seccidn transversal longitudinal, las.
operaciones del método segin el invento,'realizqdas en-cone=-
xién con ina cdmara caliente y\en parficular:-
la figura Ja ilustra la operacién de inyeccién;

la figura 3b ilustra- 1a 0perac16n de precalentamlen—

Jla figura 3¢ ilustra la operacién de'sobrecompresidn;
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; .
la'figura 3d ilustra las operaciones de dilatacién
y retencidn; y
la figura 3e ilustra la operacién de eyeccién.
DESCRIPCION DETALLADA DEL INVENTO
Haciendo ahora referencia a los dibujos, se ve que

se ilustra en ellos un modo de realizacibén especifico de las

enseflanzas del invento. Se ilustra esquemdiicamente en la fi
guré 1 un método de preparacién de una pieza inicial no com-
primida.;Una pieza rectangular de material absorbente 10 se
enrolla En forma de espiral para constituir una pieza inicial
12 de forma generalmente cilindrieca. la pieza 10 puede estar
constituida por un cierto ndmero de materiales absorbentes o
combinI iénes de los mismos. Sin embargo, de manera general,
dicha hieza estd constituida pof materiales fibrosos celulési
cos y Jn particular fibras celuldésicas, tales como por ejem—
plo pulpa de madera, algodén o rayén. Igualmente adecuados
son los materiales celulésicos modificados, tales como los
eteres celulésicos, por ejemplo la carboximetilcelulosa o los
copolimeros celulésicos injertados recientemente desarrolla-
dos. También pueden utilizarse materiales no celulbsicos, ta-
les como los polimeros sintéticos hidréfilos recientemente de
sarrollados, por ejemplo el poliuretano hidréfilo celular o
incluso materiales naturales no celulésicos tales como los al
midones hidréfilos. Cuando el material absorbente es princi-

palmente fibroso, las piezas rectangulares de estas fibras con
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servardn de manera general una integridad suficiente para ser
transformadas en unas piezas iniciales destinadas a formar
los tampones. Bstas piezas tendrdm, por edumpla, una densidad
incluida entre aprox1madamente.0,06 y.0,10 g/cm . Por otra
parte, cuando los materiales se presentan bajo la forma de

polvo, pueden combinarse con fibras para formar una pieza o

" pueden mantenerse conjuntamente por medio de -aglomerantes o

elementos parecidos. Por ejemplo, es posible formar un mate-
rial textil no tejido a base de una combinacién de fibras vy
polvos y es posible emplear egte material textil como absor-
bente. Se entenderi que una pieza enrollada en forma de espi
ral fo es la Ynica forma satisfactoria para la piez a inicial
utilizable con relacién a las ensefianzas del presente invento.
Por jjemﬁlo, el material absorbente puede ser envuelto por
uﬁa bolsa de forma generalmente cilindrica constituida por un
material no tejido permeable a los tejidos y puede utilizarse
igualmente en esta forma. . “ )

Cualesquiera que sean los materiales de construc-
cibn o ef método utilizados para obtener -la pieza inicial, de
acuerdo con los metodos del invento, la pieza lHlClal, que
tiene una longitud superlor a la 1ong1tud final. deseada, se
comprime en primer lugar en el'sentldo radial. Se conocen en’
la técnica varios métodos para comprimir radialmente piezas
especialeg destinddas a formar tampones..Por eﬂémplo, en la

patente de 10s Estados Unidos, numero 3.845.520 pﬁblicada el

PR— e e = v
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5 de noviembre de 1974 a nombre de Stegan Simon, se describen
un aparato y un método para efectuar esta compresién. En la
figura 2a, se ve que la pieza inicial 12 se comprime en pri=-
mer lugar para obtener una forma de tampdén transversal aplas-—
tada, introduciéndola entre dos mordazas de conformacién para
lelas 14, 16 que se desplazan a continuacién la una hacia la
otra para comprimir entre ellas la piezas inicial. Preferente-
mente, una mordaza 16 se mantiene fija mientras que la otra
mordaza, 14, se desplaza hacia la mordaza 16, estando guiada
por las Folumnas de guiado 18, 20. La pieza aplastaéa 13 se
somete a continuacién a la accién de lag mordazas de compre-
sién su erior e inferior 22,'24, como se ilustra en la figura
2b. ESF s mordazas presentan la forma de una I, siendo los
brazos mds largos 23, 25 de la L paralelos el uno al otro,
mientras que los brazos mds cortos 26, 27 de cada mordaza es-
tdn en.contacto deslizante con el brazo mds largo de la otra
mordaza. Los brazos més cortos estdan provistos de superfi-
cies activas enfrentadas 28, 30, las cuales, cuando se despla
zan para acercarlas le una a la otra, definen una zona de com
presidén cilindrica 32. la pieza inicial aplastada 13 destina-
da a constituir el tampén, se sitfia entre las superficies ac-
tivas enfrentadas 28, 30, y a continuacién se desplazan estas
superficies para acercarlas comprimiento la pieza inicial 13
para obtener la pieza inicial 15 de forma generalmente cilin-

drica y comprimida radialmente.
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Se entenderd que aunque el método de compresibén ra-
dial indicado mds arriba es el método generalmente preferido,
de ninguna manera es el Unico método utilizable para efec~
tuar la compresidén radial descrita, segin el invento. Otro mé
todo adecuado, por ejemplo, se describe en la patente de los
Estados Unidos, nimero 2.789.260 concedida a F. Niepmenn y so
cios el 9 de julio de 1957 y en la patente de los Estados Uni
dos, nimers 3.422.296 concedida a XK. Wolff y socios, el 2 de
enero de 1969. be acuerdo con estas patentes, dna pieza enro-

llada, tal como la pieza 12, se centra entre dos grupos de

_elementos de mordazas de compresién que se accionan secuencial

mente, actuando todos sobre los lados longitudinales de la pie
za inicial para compriminhle radislmente. Se activa el primer
grupo para comprimir en primer lugar la pieza inicial para dar
le una forma que'presenta una seccidén transveréal radial en
forma de cruz y a continuacién se activa el segundo grupo pa-
ra comprimir la pieza inicial que tiene ahora una seccidn en
forma de cruz para darle una forma generalmente cilindrica.
Cualquieré que sea el método de compresibén radial
de la pieza inicial destinada a constituir el tampén, la pie~
za comﬁrimida radialmente, que tiene ahora una'densidad que
puede variar entre 0,2 y 0,5 g/cm3, se introduce a continua-
cién en una cédmara de compresién como se ilustra esquemdtica-
mente en la figura 3a. Haciendo referencia a esta figura, se

ve que la pieza inicial radialmente comprimida 15 se inyecta

[}
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en la cdmara cilindrica 40, la cual estd definida por las pa-
redes 42. La pieza inicial 15 puede ser introducida desde el
merto de trabajo de compresidn radial (no representado) en
el interior de la cédmara 40 por medio de un dispositivo de en
chufe animado de un movimiento de vaivén 44, que inyecta la
pieza inicial en la cédmaras hasta que alcance la extremidad de
la misma, la cual, en el modo de realizacién ilustrado, co-
rresponde a las caras 48 del pistén de compresién 46 animado
de un movimiento de vaivén. las paredes 42 de la cdmara se ca
lientan ; continuacién, por ejemplo por medio de resistencias
de calentamiento que se ilustran esquemdticamente en las figu
ras 3a-3e por medio de los enrollamientos de hilo resistente
50. SeLfontrola el calentamiento de las paredes 42 durante to
do el ciclo de compresidén de tal manera que estas paredes se
mantengan a una temperatura sustancialmente constante que pue
de ser elegida entfe 120 y 150°C aproximadamente.

' Kaciendo ahora referencia a la figura 3b, se ve que
cuando la pieza inicial 5 ha sido introducida completamente
dentro de los limites de las paredes 42 de la cémara 40, se
cierra esta Wltima, realizéndose esta operacién en este modo
de realizacidén particular, haciendo que el dispositivo de em-
ﬁuje 44 y el pistén 46 permanezcan por lo menos parcialmente
dentro de la cdmara para cerrar asi los orificios. Es preferi
ble que durante el ciclo de compresidén, la cdmara esté mante-

nidaxcqrrada, lo que retarda la pérdida de la humedad ambien-
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te, generalmente presente y absorbida por las fibras. Esta hu-~
medad, cuya presencia es extremadamente conveniente en la ope-~
racidn de compresidén, tendria tendencia, bago'la influencia
del calor, a desprenderse de la pieza inicial y a salir de la
cdmara si ésta no estuviese cerrada. Aunque se ilustra la cédma
ra cerrada durante esta operacién de inyeccién y la siguiente
operacién de prgcalentamiento por medio del pistén de compre-
sibén y del dispositivo de empuje 44, los expertos en la mate-
ria observarin due esta manera no es la tnica manera de cerrar

la cdmara y que, por ejemplo, pueden preverse dispositivos de

cierre separados.

De manera preferida, después de que la pieza inicial
ha sido introdueida completamente en la cdmara, y después de
que la cdmara ha sido cerrada, se deja que la pieza inicial se
precaliente o se‘equilibre con la temperatura de las paredes
durante un periodo de tiempo corto, de por lo menos aproximada
mente cinco segundos. Aunque este periodo de equilibrado no es
esencial, se ha comprobado que facilita generalmente la opera-
ciéﬂ de compresién de la pieza inicial para obtener un tampén
dimensionalmente estable. ™ '

' Como se ha descrito ms arriba, la pieza inicial so-
metida a las operaciones de compresidén radial, introduccién en
la cdmara y precalentamiento tiene una longitud sﬁperior a la
longitﬁd deseada del tampén terminado y presenta aproximadamen

te el_mismo didmetro. Preferentemente, la pieza inicial tiene

1
<
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una longitud superior aproximaedamente e 20-40% con relacién a
la longitud final deseada, y se mantiene con esta longitud du
rante las operaciones de ftratamiento descritas hasta aquf,
salvo un insignificante grado de compresién axial inherente 2
la operacibén de inyeccién y que resulta de las fuerzas axia~
les aplicadas a la pieza inieial por el dispositivo de empuje
44,

Haciendo ahora referencia a la figura 3c, se ve que
la pieza inicial'precalentada ge comprime ahora axialmente
aplicando continuamente una fuerza contra su extremidad 52,

sobre una distancia indicada en el dibujo por la dimensién ¢,

‘mientras que los lados 54 y la otra extremidad 56 se mantienen

confinados dentro de la cdmara caliente 40. De acuerdo con el
invento, la fuerza se aplica para comprimir la pieza inicial
de modo que presente una lonéitud igual a un yaior inferior a
la 1ongitud deseada de tampén terminado y, en particular, se
comprime la pieza inicial hasta una longitud de aproximadamen
te 90-98% de la longitud final deseada. Es muy conveniente apli
car la fuerza lo mds progresiva y uniformemente posible duran
te toda esta operacién de compresién. Por ejemplo, es preferi
ble noirealizar mds del 50% de la compresién total de la pie~
za inicial durante los primero 10% del intervalo de tiempo de-~
dicado a esta operacién. Preferentemente se realiza menos de
un~20%!dé la compresién en el primer intervalo del 10% del
tiémpo total. Aunque el deseo de obtener la médxima capacidad
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de produccién indica que esfa operacién de sobrecompresién de
be realizarse 1o més»répidaménte posible, es preferible, des-
de el punto de vista de la calidad dcl producto, réaliﬁar la
compresidn progresivamehte com§ se indica més ar;iba ¥y en un
intervalo de tiempo no inferior a un segundo, 'y preferentemen
te no inferior a dos segundbs.

: Haciendo ahora referencia a 1la - figura 3d, se ilus-
tra en ésta la operacidn de dilatacidﬁ v petenciﬁn de acuerdo
con el proceso del ‘invento. Cuando la pieza inicial destinada
a formar el tampén ha sido goﬁrecomprimida hasta la longitud
indichda mds arriba, se afloja la tuerca de compresiénen el
gradg necesario para que la pieza‘inicial se dilate én el sen
tidoide su longitud. Esta dilatacién se permite hasta que el
ﬁamp n pfesente esencialmente la mismg longitud deseada para
él producto final. Como se representa en los dibujos, esta di
latacién se efectia desplazando el'pistén 46 en una direccién
que lo aleja del tampén, a una distancia indicada por la di-
mensién M. La distancia M corresponde al grado de sobreéomppg
sién, es!decir a la diferencia entre la longitud del tampén
después de la operacién de sobrecompresién ilusfrada en la fi
gura 3¢ y la longitud deseada. Es importante iue,'inmediéta—
mente después de que la pieza iniéial destinada a formar el -
taﬁpdn ha alcanzado su estado de dilatacién, se aplique ahora
una fuerza suficiente para impedir cualquier dilatacién suple.

mentaria. En el modo de realizacién ilustrado, esto se reali-

.
\
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za manteniendo simplemente el pistdn 46 en la posicién ilustra
da en la figura 34, estando el tampdén mantenido en el interior

de la cdmara 40. Es importante que el tampén esté mantenido en

la cdmara caliente en esta posicidén durante un periodo de tiem

po, aplicando al mismo tiempo une fuerza que se opone a cual-
quier‘dilatacién suplementaria. E1 tampén debe estar mantenido
durante por lo menos 10 segundos y preferentemente durante por
lo menos 15 segundos.

Como ée ilustra en la figura 3e, la operacién final
después del tiempo descrito mds arriba, consiste en eyectar

de la cdmara el producto acabado, cuyas dimensiones estdn esta

bilizadas. Como se representa en la figura 3e, esta operacidn

se realiza retirando el pistén 46 y eyectando el tampén por me
dio del dispositivo de empuje 44.

o EJEMPIO

Une piega rectangular de 250 mm de 1arg6, 52 mm de

ancho, 3 mm de espesor y que consisten en 60% en peso de fibras
de rayén de 3 denier con una longitud de fibras media de 30,2
mm f 30% en peso de fibras de algodén peinadas con una longi-
tud media de 9 a 13 mm, se enrolla en forma de pieza inicial
de forma cilindrica, tal y como se representa en la figura 1.
Le pieza inicial tiene una longitud de 52 mm y un didmetro de
29 mm. Ia densidad de la pieza inicial es de 0,07575 g/cm3.
A cpntinuaci6n se comprime la pieza inicial, de acuerdo con el

método descrito con relacidén a las figuras 2a~b, para obtener
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unz pieza inieisl comprimida radialmente de una longitud de
55 mm con un didmetro de 12,5 mm y una densidad de 0,38 g/cm .
Iz pieza inicial radialmentc comprimida se introduce eni una
cdmara- calentada cuyas'paredeg se mantienen a una temperatu-
ra sustancialmente constante de 140°C. Se cierra la cédmara y
se deja que la pieza inicial se equilibre con la temperatura

de las paredes durante 9'segundos. A continuacibn, se compri-~

me progresivamente la pieza inicial durante un periodo de 4

segundos hasta obtener una longitud'de sobrecompresién de 40
mm'( a longitud final deseada ds de 42 m),

Después de terminar la operacién de compresién des-
crite mis arriba, se deja que el tampén se_dilaterhaé%a 42 mm
ya ontinua;ién se mantiene -con esta longitud dentro de la
cémara caliente durante 16,5 segundos. A continuacién se eyec
té el tampén.

En resumen, la pieza iniqiél'comprimida.radialmente
tiene una longitud de 55 mm, es decir una longitud superior
en 30,95% respecto a la longitud final deseada de 42 mm, Se
comprime ia pieza inieial hasta una longitud de 40 mm, .es dé-
cir hasta el 95,24% de lalongitud final deseada, J & continug
cién se deja que se dilate hasta la longitud final deseada.

A t{tulo de control,vse prepara una segunda pieza
inicial y se comprime radialmente de una manera idéntica a la
que ha sido descrite mds arriba, El elemento de control se in

troduce en la cdmars caliente Y sSe comprime hasta la Jongitud

\
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final deseada de 42 mm, y despﬁés se eyecta inmediatamente de
la cdmara.

las dos piezas iniciales se dejan en condiciones am
biente durante 10 segundos después de la eyeceidn, y a conti-
nuacién se procede a su medicién. Se ha comprobado que el ele

mento de control se dilata sustancialmente mientras gue el

‘tampén realizado de acuerdo con las enseflanzas del invento no

se dilata sustauncialmente. Se efectdas una nueva medicibn de
los dos tampones al cabo de dos horas. En este caso también,

se. comprueba que el elemento de control se ha dilatedo algo

mis (menos que la primera vez) mientras que el tampén realiza

do de acuerdo con el presente invento no se ha dilatado.

En resumen la Patente de Invencién que se soli-

cita deberd recaer sobre las siguientes:
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REIVINDICACIONES

1.~ Método para realizar un cuerpo absorbente de
dimensiones relativamente estables, constitpido por fibras
celulésicas comprimidas, ineluyendo dicho método las opera-
ciones que consisten en:

comprimir radialmente una pieza inicial de forma
generalmente cilindrica que esta constituida por dichas fi-
bras celuldésicas, teniendo diché pieza inicial comprimida ra-
dialmente una loﬁgitgd superior a la longitud final deseada;

intéoducir dicha pieza inicial en una céﬁara dota-
da de paredes calentadas;

comprimir axialmente dicha pieza inicial hasta una
lonéitud inferior a la longitud final deseada mediante la apli-
cacién contiﬁua de una fuerza contra por lo menos una exfre~~

midad de la pieza inicial, mientras que los lados y la otra

‘extremidad se mantienen confinados dentro de dicha cémara sa-

‘liente;

aflojar esta fuerza en el grado necesério ﬁara qﬁe
dicha pieza inicial se dilaté en el sentido de su ldngitud
hasta la longitud final deseada; e
! inmediatamente deépués de que dicha ﬁieZa inicial se
ha dilatado hasta dicha léngitud deééada, aplicar continua-
mente una fuerza que se opone a una dilatacidén suplementaria
contra dicha primera extremidad de la pieza inicial, mientras

se mantiene dicha pieza inicial dentro de los limites de dicha
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cémara caliente hasta que dicha pieza inieial consiga la
estabilidad dimensional deseada. - ’

2.~ Método seglin la reivindicacidén 1, caracteri-
zado porgue dichs fuerza gue se opoﬁe 2 una'dilatacién su-

plementaria se mantiene durante un periodo de por lo menos

10 segundos aproximadaménte.

] .
3.- Método seglin la reivindicacidn 2, caracteri-

zado porque dicha fuerza que se opone a una dilatacibén suple-
mentaria se mantiene durante un periodo de por lo menos 15

segundos aproximadamente.

4.~ Método segin la reivindicacién 1, caracteriza-

do porque dicha -pieza inicial se comprime axialmente hasta

una longitqd de aproximadamente 92 a 98 % aproximadamente de
la'iongitud final deseada.

5.~ Método segin la reivindicacién 4, caracteriza-

‘do porque dicha compresién se realiza en un periodo de tiempo

inferior a un segundo.

6.~ Método seglin la reivindicacién 5, caracteriza-
do porgque dicho'periodo de tiempo es de por lo menos 2 segun-

dos.
7.~ Método seglin la reivindicacién 5, caracteriza-
do pofque menos del 50 % de la compresién axial-total se efec~
tﬁa'en el primer 10% de dicho periodo de tiempo.
| 8.~ Método seglin la reivindicacién 1, caracteriza-

do porgue las paredes de dicha cémara se calientan a una tem-
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peratura de 120 a 1502C aproximadamenté.
9.~ Método segin la reivindicacidén 1, caracteri-
zado porque dicha pieza inicial comprimida radialmente tiene

una longitud superior en un 20-40 % aproximadamente, con rela-

~ ¢idén a la longitud final deseada.

10.- Método éegﬁn la reivindicacién 1, caracteriza-

. do porque la pieza inicial comprimida radialmente se comprime

hasta una densidad de apfoximadamente 0,2 a 0,7 g/c,m5 aproxi-
madamente. |

11l.~- Se reivindica por dltimo como objeto sobre el

que ha de recaer la Patente de Invencidén que se solicita:

METOPO PARA REALIZAR UN CUERPO ABSORBENTE DE DIMENSIONES RELA~
TIVAMENTE ESTABLES. | -

. Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descrlptlva que comnsta de veinte paglnas me-
canografladas ¥ dibujos que se acompanan.

Madrid, 13 de Febrero de 1978
BERNARDO UNGRIA :

P-Ps




Uit. CARL HAHN G.M.B.i. Y USAD/ L

l,

FIG-2a

ESCaLA VarTABLY
Madrid, 17 Pebrero 1978

Bzﬂihln
Lop
/
L

V4




o kil lain GoMJBLH, 2 [OJ ab/ 2

FIG-3¢

SOCALA Varlanl
Lvirid, L7 Hebrern o

i) Al anitig U;

.
-
b ovk vy vl

-




i g RN AR ¢ e 24 o T,

e anils Ao Uerie Beile

3 I.{bu' ni.;/ i

///

5

ﬁ;—:/&a_

#

Y

4’1
A/

g

ﬂ/ FIG-3d

%Y

Lt

FIG-3e




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



