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WO 2011/000507 1

PRENSA PARA PRODUCIR UN TAMPON

La invencion se refiere a una prensa para producir un tampén
presionando de forma radial un material absorbente por medio de unas
mordazas de compresion que tienen unos respectivos segmentos de
penetracion para estampar unas ranuras en el interior del material absorbente.

Ademds, la invencion se refiere a un procedimiento para producir un
tampoén presionando de forma radial un material absorbente por medio de una
prensa con unas mordazas de compresion que tienen unos respectivos
segmentos de penetracion para estampar unas ranuras en el interior del
material absorbente.

Los tampones son productos sanitarios ampliamente conocidos que
pueden producirse de firas de algodon absorbente que se enrollan vy
posteriormente comprimide en un aparato de prensado, debido al
procedimiento de manufacturaciéon que habitualmente da como resultado una
forma basica cilindrica circular del tampdn. A partir de la técnica anterior se
conocen desde hace mucho tiempo numerosos tampones diferentes, cuyas
propiedades superficiales se cambian fisica y/ ¢ quimicamente, para crear unas
ventajas tanto estéticas como funcionales. En esta conexion, se han conocido
unos aparatos de ‘prensado para producir tampones que proporcionan una
topografia superficial heterogénea — especialmente en la forma de ranuras
longitudinales, que tienen diferentes profundidades si es de aplicacién, en la
superficie del tampon. Una prensa de este tipo de la forma que se menciona al
principio se ha conocido, por ejemplo, a partir del documento EP 0639 363. La

prensa conocida tiene unas mordazas de compresion que pueden desplazarse
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de forma radial hasta un tampén y que comprenden un collar y con respecto a
unos segmentos de penetracion para penetrar en el interior del material
absorbente. En este caso, los segmentos de penetracién se disefian como
unas tiras que tienen unas caras laterales planas que se proyectan hacia el
interior del espacio de compresion y la extensién longitudinal de las tiras se
extiende esencialmente en paralelo al eje longitudinal del tampén que va a
procesarse.

La principal desventaja de este enfoque es que con respecto a la
superficie del tampén sélo puede producirse unas ranuras que se extienden de
forma recta. Usando esta prensa no pueden producirse ranuras que crean
lineas onduladas visibles en la superficie del tampon. Adicionalmente, un
problema que esta conectado con la produccion de lineas onduladas es que
una sustitucion de todos los segmentos de penetracion rectos por unos
segmentos de penetracion ondulados haria |la expulsién del tampon al exterior
de la prensa considerablemente dificil.

Es por lo tanto el objetivo de la invencién vencer las desventajas de la
técnica anterior que se mencionan anteriormente y producir tampones que
tienen unas ranuras onduladas que son visibles como lineas onduladas en la
superficie del tampon finalizado.

Con una prensa de la forma que se menciona al principio, el objetivo se
logra de acuerdo con la presente invencién mediante una mordaza de
compresién, el segmento de penetracion de la cual se disefia como una tira
que fiene unas caras laterales planas que se proyectan hacia el interior del
espacio de compresion, y una mordaza de compresion, el segmento de

penetraciéon de la cual se disefia como una nervadura que tiene unas caras
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laterales onduladas que se proyectan hacia e! interior del espacio de
compresion gue se disponen de forma alternativa. Una proyeccion de la tira
sobre una superficie periférica del tampén presente en el espacio de
compresion representa una linea recta y una proyeccién de la nervadura
ondulada sobre la superficie periférica representa una linea ondulada.

La invencién permite el estampado de ranuras onduladas sobre el
tampoén que son visibles como lineas onduladas en el tampén finalizado. Para
un procedimiento de expulsion las mordazas de compresién con los segmentos
de penetracion ondulados pueden refraerse del tampén completa ©
parcialmente. Las mordazas de compresién que tienen las tiras rectas
permaneciendo en el tampén garantizan que el tampon puede retirarse
deslizandose al exterior de la prensa a lo largo de estos segmentos de
penetracion o que dichos segmentos de penetracién conducen el tampon al
exterior de la prensa.

De acuerdo con una variante ventajosa de la invencién, en un borde
anterior, la tira puede proporcionar unos rebajes que se corresponden con unas
ondulaciones de las nervaduras de unos segmentos de penetracion
directamente adyacentes. Por lo tanto, puede garantizarse un cierre fiable de la
prensa sin elementos de sujecion o compresiones o interferencias mutuas de
los segmentos de penetracion rectos y ondulados.

De acuerdo con la variahte preferente de la invencion, dos mordazas de
compresion que tienen unas nervaduras onduladas y una mordaza de
compresion que tiene una tira recta entre las mismas proporcionan unos
recorridos opuestos de sus ondulaciones.

Una realizacion de la invencién que permite especialmente bien un

@
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movimiento del tampon después del prensado en una direccién longitudinal se
destaca debido al hecho de que dos mordazas de compresiéon que siguen
directamente una a continuacién de la otra y que tienen unas tiras rectas se
colocan a 90° una con respecto a otra y asimismo dos mordazas de
compresion que siguen directamente una a continuacion de la otra que tienen
unas nervaduras onduladas se colocan a 90° una con respecto a otra.

De acuerdo con la invencién, la generatriz de las nervaduras onduladas
se extiende preferentemente de forma esencialmente normal a un eje
longitudinal de la prensa. La expresidn generatriz de las nervaduras onduladas
que se usa en el presente documento hace referencia a las lineas superficiales
(lo que quiere decir las lineas de conexién mas cortas entre los puntos en el
borde inferior de la nervadura y los puntos en el borde superior de la
nervadura) debido a que éstas “producen” la superficie de la nervadura.

Ademas, cada una de las mordazas de compresidn puede ser
desplazable en una direccién radial y directamente hacia el eje central
longitudinal de la prensa.

Con un procedimiento de la forma qgue se menciona al principio, el
objetivo puede también lograrse de acuerdo con la presente invencién
mediante una mordaza de compresion, el segmento de penetracién de la cual
se disefia como una tira que tiene unas caras laterales planas que se proyectan
hacia el interior del espacio de compresion, y una mordaza de compresion, el
segmento de penetracién de la cual se disefia como una nervadura que tiene
unas caras laterales onduladas que se proyectan hacia el interior del espacio
de compresion que se disponen de forma alternativa. Una proyeccion de la tira

sobre una superficie periférica del tampén presente en el espacio de
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compresion representa una linea recta y una proyeccién de la nervadura
ondulada sobre la superficie periférica representa una linea ondulada. Para
estampar las ranuras sobre la superficie del tampdn los segmentos de
penetracién se presionan en el tampdn y después de un estampado de las
ranuras sobre la superficie del tampon unos segmentos de penetracién que se
realizan como unas nervaduras onduladas se retraen fuera del material
absorbente mientras que unos segmentos de penetracién que se realizan como
unas nervaduras rectas permanecen en el material absorbente y sirven como
alimentaciones para expulsar el tampoén al exterior de la prensa.

La invencion proporciona unas ventajas adicionales que se explicaran
con mas detalle a continuacién por medio de unas realizaciones a modo de
ejemplo no restrictivas que se muestran en los dibujos. Estos muestran:
lafigura 1 una vista en planta de una prensa de acuerdo con la invencién
con unas mordazas de compresién aproximadas una hacia otra para formar
una posicion de prensado;
la figura2  dos mordazas de compresién adyacentes de la prensa de la figura
1 en detalle; :
la figura 3 una vista en planta de la prensa de la figura 1 con unas mordazas
de compresion separadas una con respecto a otra para formar una posicion
abierta y con un tampdn presente;
lafigura4 la prensa de la figura 3 en una posicion de prensado;
lafigurad la prensa de ia figura 3 con un tampon presente después de un
estampado de ranuras con unos segmentos de penetracion retraidos que
tienen unas caras laterales onduladas;

lafigura6 una vista en planta de un primer lado de un tampén que se
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produce con la prensa de la figura 1;

la figura7 una vista en planta del tampén de la figura 6 a partir de la
direccién y;

la figura 8  una vista del tampén a partir de la direccién x en la figura 6;

la figura © una vista en seccion transversal a lo largo de la linea A-A de la
figura 6,

la figura 10 una vista en seccién transversal a lo largo de la linea B-B de la
figura 6;

la figura 11 una vista en seccién transversal a lo largo de la linea C-C de la
figura 5;

la figura 12 una vista en seccion transversal a lo largo de la linea D-D de la
figura 6 y

la figura 13 una vista en seccion transversal a lo largo de la linea E-E de la
figura 6.

En primer lugar, ha de destacarse que en las realizaciones a modo de
ejemplo descritas de forma variada se dan a las mismas partes los mismos
numeros de referencia y los mismos nombres de componente, mediante lo cual
las divulgaciones contenidas a lo largo de la totalidad de la descripcién pueden
aplicarse a las mismas partes con los mismos numeros de referencia y los
mismos nombres de componente. Asimismo, los detalles en relacién con la
posicion que se usa en la descripcion, tal como por ejemplo superior, inferior,
lateral etc. se refieren a la figura que se describe y se representa actualmente y
en el caso de que un cambic en la posicion haya de ajustarse a la nueva
posicion. Ademas, también caracteristicas individuales o combinaciones de

caracteristicas a partir de las varias realizaciones a modo de ejemplio que se

'
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muestran y que se describen pueden representar unas soluciones
independientes 0 de la invencidn o unas soluciones de acuerdo con la
invencion.

De acuerdo con la figura 1, una prensa 1 de acuerdo con la presente
invencion tiene unas mordazas 2, 3 de compresion gue se disponen en forma
de estrella con respecto al eje 1' de prensa. Las mordazas 2, 2', 3 de
compresion que siguen una a continuacion de la otra se colocan por lo tanto
una con respecto a otra en un angulo que puede estar previamente
determinado. En este caso, las mordazas 2, 2', 3 de compresiéon pueden
disponerse con la misma distancia radial con respecto al eje 1' de prensa.
Ademas, las mordazas 2, 2, 3 de compresién pueden desplazarse de forma
radial entre una posicién abierta y una cerrada con respecto al eje 1' de prensa.
En este caso, puede preverse que las mordazas 2, 2, 3 de compresidon puedan
también desplazarse individualmente o en grupos de forma radial.

El prensado de un tampdn se realiza mediante un movimiento de las
mordazas 2, 2', 3 de compresion hacia el eje 1' de prensa coincidiendo
normalmente el eje longitudinal del tampén y el eje 1' de prensa, pero gue al
menos discurren uno en paralelo con respecto al otro. El eje longitudinal hace
referencia a la mas larga extension lineal del tamp6n. Tal como se muestra en
la figura 1, la prensa puede proporcionar ocho mordazas 2, 2, 3 de
compresion. El numero de mordazas 2, 2', 3 de compresion no esti, no
obstante, limitado al nimero que se muestra y puede variar dependiendo de!
peso y de la constitucion del tampédn. Ademas, las mordazas 2, 2', 3 de
compresion se pueden calentar.

Las mordazas 2, 2', 3 de compresién tienen unos segmentos 4, 4’ y 5 de
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penetracion respectivos para prensar el material absorbente en la forma de
ranuras. Ademas, las mordazas 2, 3 de compresién pueden proporcionar
collares, a partir de los cuales los segmentos 4, 4 y 5 de penetracion se
exponen. No obstante, los segmentos 4, 4 y 5 de penetracién pueden
exponerse también directamente a partir de las mordazas 2, 3 de compresién.

Tal como puede verse en la figura 2, de acuerdo con la presente
invencion se prevén dos tipos de segmentos 4, 4 y 5 de penetracion o dos
tipos de mordazas 2, 2', 3 de compresion. Cada uno del primer tipo de
segmentos 5 de penetracién se disefia como una tira que tiene unas caras
laterales planas y el segundo tipo de segmentos de penetracién 4 se disefa
como unas nervaduras que tiene unas caras laterales onduladas. En este caso,
la produccion de las nervaduras onduladas puede extenderse esencialmente
de forma normal al eje 1" de prensa de la prensa 1. Ademas, la extension
longitudinal de los segmentos 4, 4 y 5 de penetracion se extiende
sustancialmente en paralelo al eje longitudinal del tampén 8.

En un estado montado de las mordazas 2, 2', 3 de compresién, los
segmentos 4 y 5 de penetracion se proyectan al interior del espacio de
compresion. En este caso, una proyeccién de la tira sobre una superficie
periferica del tamp6n 8 presente en el espacio de compresion representa una
linea recta y una proyeccién de la nervadura ondulada sobre la nervadura
periférica representa una linea ondulada.

De acuerdo con la invencién, una mordaza 2, 2' de compresion, que
tiene un segmento 4, 4' de penetracion que se disefia como una nervadura que
tiene unas caras laterales onduladas y una mordaza 3 de compresién que tiene

un segmento 5 de penetracion que se disefia como una tira que tiene unas
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caras laterales planas, se disponen de forma alternativa. Con respecto a un
segmento S de penetracion recto dispuesto entre las mismas, cada uno de los
segmentos 4, 4’ de penetracion ondulados puede disponerse en una simetria
especular. En un borde 6 anterior, |a tira puede proporcionar unos rebajes 7
que se corresponden con unas ondulaciones de las nervaduras de unos
segmentos 4, 4’ de penetracion directamente adyacentes. Estos rebajes 7 se
colocan a los lugares mas estrechos entre [os segmentos 4, 4' de penetracién
ondulados adyacentes y los segmentos 5 de penetracion rectos. Los lugares
mas estrechos recien mencionados, lo que quiere decir, los lugares en los que
la distancia entre los dos segmentos 4, 4’ de penetracion ondulados que se
disponen lateralmente con respecto al segmento 5 de penetracion recto se esta
haciendo minima, puede considerarse como un punto nodal comun o planos
nodales de los dos segmentos 4, 4' de penetracion ondulados.

Debido a los rebajes 7, también el borde 6 anterior de los segmentos de
penetracion rectos prevé una forma que se corresponde con las nervaduras
onduladas adyacentes. Se evita por lo tanto que las dos nervaduras onduladas
y la tira recta interfieran con o se bloqueen entre si durante el procedimiento de
prensado.

Como muestran adicionalmente las figuras 1, 3, 4 y 5, dos mordazas 3
de compresion que siguen directamente una a continuacion de la ofra y que
tienen unas tiras rectas pueden colocarse a 90° una con respecto a ofra y
asimismo dos mordazas 2, 2’ de compresién que siguen directamente una a
continuacion de la otra y gue tienen unas nervaduras onduladas pueden
colocarse a 90° una con respecto a otra. No obstante, la invencién ne se limita

al angulo que se menciona, fas mordazas 2, 2, 3 de compresién pueden
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disponerse una con respecto a otra en cualquier angulo alrededor del espacio
de compresion. No obstante, la realizacién que se muestra se caracteriza por
una viabtlidad particularmente buena.

De acuerdo con la figura 3, para conformar las ranuras, un tampon 8 se
inserta en el interior del espacio de compresion que se encuentra entre las
mordazas 2 y 3 de compresion. En lo que sigue, las mordazas 2, 2’ de
compresion y 3 se desplazan de forma radial con respecto a la direccién del
tampon y éste, tal como se muestra en la figura 4, se prensa y se comprime
seccion a seccion. En este procedimiento, los segmentos 4, 4 y 5 de
penetracion estampan unas ranuras sobre el material del tampon 8. Debido a
los segmentos 4, 4' de penetracién ondulados y a los segmentos 5 de
penetracion rectos, cambia la densidad en compresién del tampon 8.

La figura 5 muestra un aparato de prensado con un tampdn 8 que esta
dotado de ranuras estampadas fijadas en su interior. Las mordazas 2, 2° de
compresién con segmentos 4, 4' de penetracion ondulados se retraen y los
segmentos 5 de penetracion rectos sirven como una alimentacion para el
tampon 8 en una direccion de expulsién que se extiende en paralelo a su eje
longitudinal o en paralelo al eje 1' de prensado. Ei tampon 8 erguido se somete
aguas abajo a otro prensado radial de la totalidad de su circunferencia.

De acuerdo con la figura 6 y 7, puede preverse un tampon con unas
ranuras 9, 9° en la forma de ondulaciones, combinadas con unas ranuras 10
rectas usando la prensa de acuerdo con la presente invencion. Las ranuras 9,
9" onduladas adyacentes del tampon 8 pueden tener unos recorridos opuestos,
tal como puede verse en los dibujos.

La figura 8 muestra una vista a partir de 1a direccién x de la figura 6. Las
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figuras 9 a 13 muestran unas vistas en seccion transversal de un tampdn 8 que
se produjo de acuerdo con la presente invencion. La expresién vista en seccion
transversal que se usa en el presente documento hace referencia a un disco
que se toma en perpendicular al eje longitudinal del tampon 8. Tal como puede
tomarse a partir de .Ia profundidad variable de las ranuras rectas resultantes, ia
profundidad de penetracion de los segmentos 5 de penetracion rectos varla
debido a los rebajes en su pared de extremo.

En este punto ha de observarse que la invencion puede en principio
realizarse con una combinacién 5 de segmenios de penetraciéon rectos v
cualquier otra forma de segmentos de penetracion que estampan unas formas
de ranura que difieren de ranuras rectas sobre la superficie dei tampdn 8.

Las realizaciones a modo de ejemplo descritas anteriormente hacen
referencia a unas posibles variantes de la realizacién de un aparato de acuerdo
con la invencién o a un procedimiento de acuerdo con la invencién Yy no se
pretende que limiten el alcance de la invencion a las variantes de las
realizaciones ilustradas que se prevén en el presente documento sino que
también hay varias combinaciones entre las variantes de las realizaciones en si
mismas y variaciones con respecto a la presente invencion deberian de
ejecutarse por un experto en la técnica. Todas y cada una de las variantes que
puedan concebirse de la realizacién, que surjan a partir de la combinacion de
detalles unicos de la variante de la realizacién que se ilustra y se describe

estan sujetas al alcance de la proteccién.
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REIVINDICACIONES

1. Prensa (1) para producir un tampén (8) presionando de forma radial un
material abserbente por medio de unas mordazas (2, 2', 3) de compresion que
tienen unos segmentos (4, 5) de penetracion respectivos para estampar unas
ranuras (9, 10) en el interior del material absorbente, caracterizada porque una
mordaza (3) de compresién, el segmento (5) de penetracion de la cual se
disefia como una tira que tiene unas caras laterales planas que se proyectan
hacia el interior del espacio de compresion, y una mordaza (2, 2') de
compresion, el segmento (4, 4') de penetracién de la cual se disefia como una
nervadura que tiene unas caras laterales onduladas que se proyectan hacia el
interior del espacio de compresion, se disponen de forma alternativa y una
proyeccion de la tira sobre una superficie periférica del tampén (8) presente en
el espacio de compresion representa una linea recta y una proyeccion de la
nervadura ondulada sobre la superficie periférica representa una linea

ondulada.

2. Prensa de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada porque una tira
en el borde (6) anterior presenta unos rebajes (7) que se corresponden con
unas ondulaciones de las nervaduras de unos segmentos (4, 4') de penetracion

directamente adyacentes.

3. Prensa de acuerdo con la reivindicacién 2 o 3, caracterizada porque dos
mordazas (2, 2') de compresién con unas nervaduras onduladas, que tienen

una mordaza (3) de compresion con una tira recta dispuesta entre las mismas,
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proporcionan un recorrido opuesto de sus ondulaciones.

4, Prensa de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada
porque las mordazas (2, 2, 3) de compresion que siguen cada una
directamente después de la ofra se colocan cada una con respecto a otra en un

angulo que puede determinarse previamente.

5. Prensa de acuerdo con la reivindicacion 4, caracterizada porque dos
mordazas (3) de compresion que siguen directamente una a continuacion de la
otra y que tienen unas tiras rectas se colocan a 90° una con respecto a otra y
dos mordazas (2, 2') de compresion que siguen directamente una a
continuacion de la otra que tienen unas nervaduras onduladas se colocan a 90°

una con respecto a otra.

6. Prensa de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizada
porque la generatriz de las nervaduras onduladas se extiende esencialmente

de forma normal a un eje (1') longitudinal de la prensa (1).

7. Prensa de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada
porque cada una de las mordazas (2, 2’, 3} de compresion pueden desplazarse

en direccion radial y directamente hacia el eje central longitudinal de la prensa.

8. Procedimiento para producir un tampén (8) presionando de forma radial
un material absorbente por medio de una prensa (1) con unas mordazas (2, 2’,

3) de compresién teniendo las mordazas (2, 2', 3) de compresidn unos
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segmentos (4, 5) de penetracion respectivos para estampar unas ranuras (9, 9,
10) en el interior del material absorbente, caracterizado porque una mordaza
(3) de compresion, el segmento (5) de penetracidén de la cual se disefia como
una tira que tiene unas caras laterales planas que se proyectan hacia el interior
del espacio de compresion, y una mordaza (2, 2’) de compresidn, el segmento
(4, 4') de penetracion de la cual se disefia como una nervadura que tiene unas
caras laterales onduladas que se proyectan hacia el interior del espacio de
compresion, se disponen de forma alternativa mediante lo cual una proyeccion
de la tira sobre una superficie periférica del tampén (8) presente en el espacio
de compresion representa una linea recta y una proyeccién de la nervadura
ondulada sobre la superficie periférica representa una linea ondulada y para
estampar unas ranuras (9, 10) los segmentos (4, 5) de penetracion se
presionan sobre la superficie del tampon (8) y después de un estampado de las
ranuras (9, 10) sobre la superficie del tampén (8), segmentos (4, 4') de
penetracion que se realizan como unas nervaduras onduladas se retraen fuera
del material absorbente del tampoén (8) mientras que unos segmentos (5) de
penetracion que se realizan como unas tiras con unas caras laterales planas
permanecen en el material absorbente como alimentaciones para expulsar el

tampén (8) fuera de la prensa.
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RESUMEN

La invencion se refiere a una prensa (1) para producir un tampoén (8)
presionando de forma radial un material absorbente por medio de unas
mordazas (2, 2', 3) de compresién que tienen unos segmentos (4, 5) de
penetracion respectivos para estampar unas ranuras (9, 10) en el interior del
material absorbente, una mordaza (3) de compresion, el segmento (5) de
penetracion de la cual se disefia como una tira que tiene unas caras laterales
planas que se proyectan hacia el interior del espacio de compresion, y una
mordaza (2, 2'} de compresidn, el segmento (4, 4') de penetracion de la cual se
disefia como una nervadura que tiene unas caras laterales onduladas que se
proyectan hacia el interior del espacio de compresion, que se disponen de
forma alternativa. Una proyeccién de la tira sobre una superficie periférica del
tampon (8) presente en el espacio de compresién representa una linea recta y
una proyeccién de la nervadura ondulada sobre la superficie periférica
representa una linea ondulada.

La figura 1
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