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(57) Resumo: PROCESSO PARA PRODUGAO DE UM TAMPAO
CONFECCIONADO EM UM INVOLUCRO PROTETOR A invengédo
refere-se a um processo para produgdo de um tampao (T)
confeccionado em um invélucro protetor, feito de uma pega pré-
moldada (V) formada de preferéncia mediante enrolamento de uma tira
de velo fibroso. A peca pré-moldada é moldada para o tampéao (T) em
estagios de moldagem separados por forcas de pressdo atuando de
fora sobre a pega pré-moldada, e que para a confecgéo individual é
provida de um invélucro de folha (10) encerrando firmemente o tampéao
(T) como invélucro protetor. Para reduzir o dispéndio de produgéo para
a fabricagdo de um tampao e especialmente um tampé&o néo-redondo,
até sua confecgéo individual no invélucro de protegéo, a pega pré-
moldada (V) essencialmente cilindrica ainda antes do Ultimo estagio de
moldagem (15) é disposta no invélucro de folha (10) encerrando ao
menos a area lateral da pega pré-moldada, e a pega pré-moldada
inclusive o invélucro de folha (10) que a encerra é em seguida aduzida
ao Ultimo estagio de moldagem (15) e ali moldada entre ao menos dois
mordentes de compresséo (20a, 20b) moéveis relativamente entre si até
ao atingimento de uma forma final n&ao cilindrica.
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PROCESSO PARA PRODUGAO DE UM TAMPAO CONFECCIONADO EM UM
INVOLUCRO PROTETOR

A invencdo refere-se a um processo para produgdo de
um tampdo confeccionado em um invélucro protetor, feito de
uma peca pré-moldada formada de preferéncia mediante
enrolamento de uma tira de velo fibroso, que & moldada para
o tampdo em estdgios de moldagem separados por forgcas de
pressdo atuando de fora sobre a pe¢a pré-moldada, e que
para a confecgdo individual €& provida de um invélucro de
folha encerrando firmemente o tampdo como invdlucro
protetor.

Um processo amplamente difundido para produgdo de
tampdes (tampdes para menstruagdo) €& conhecido da DE 39 34
153 C2. A compressdo da pega pré-moldada consistindo em uma
tira de velo fibroso enrolada ocorre entdo em Varios

estagios. Em um primeiro estédgio, ocorre a moldagem por

dois grupos de mordentes de compressdo ajustaveis

centripetamente para com o eixo longitudinal, os quais sdo
providos de gumes de compressdo, para assim moldagem a pega
pré-moldada para um tampdo ranhurado com ranhuras
longitudinais e nervuras dispostas intermediariamente. Por
meio de um tucho, a pe¢a pré-moldada é axialmente expelida
dos mordentes de compressdo permanecendo em posigdo fechada
ou abrindo ligeiramente e comprimida por uma ferramenta de
moldagem que se segue. Por essa ferramenta de moldagem é
configurada conicamente, com um didmetro de entrada
correspondente ao didmetro externo da peca pré-moldada, e
um didmetro de saida correspondente ao didmetro externo
definitivo do tampdo.

Para fins de embalagem e higiene, o tampdo em
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seguida é provido de um invélucro protetor encerrando
firmemente o tampdo, isto €&, confeccionado. O invdélucro
protetor é formado separadamente do invélucro de folha.
Ouando da insercdo do tampdo no invélucro de folha, a forma
essencialmente cilindrica do tampdo facilita a introdugédo
axial no invélucro de folha igualmente cilindrico.
Finalmente, o invélucro de folha deve ser fechado para
completagdo do invélucro protetor, para © que estao
descritos processos apropriados p.ex. na DE 19 55 600 C1l e
na EP 1 010 622 Al.

Com os processos mencionados podem ser produzidos e
confeccionados prontos quase todos os tampdes, cuja segdo
transversal seja essencialmente circular. Mas também ja
foram propostos, como p.eXx. na DE 18 15 374 A, tampdes com
area de secdo transversal divergente da forma circular,
p.ex. tampdes com segdes transversais ligeiramente
elipticas ou ovais. A introducdo desses tampdes em um
invélucro de folha pré-fabricado requer um elevado
dispéndio em aparelhagem.

A invencdo tem por objetivo reduzir o dispéndio de
produgdo para a fabricagao de um tampdo e especialmente de
um tampdoc ndo redondo até sua confeccdo individual em um
invélucro protetor.

Para atingimento desse objetivo, em um processo com
as caracteristicas indicadas no inicio & proposto que a
peca pré-moldada essencialmente cilindrica ainda antes do
Gltimo estadgio de moldagem seja disposta no invélucro de
folha encerrando ao menos a 4area lateral da peca pré-
moldada, e que a pega pré-moldada inclusive o invdélucro de

folha que a encerra seja em seguida aduzida ao Ultimo
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estagio de moldagem e ali moldada entre ao menos dois
mordentes de compressdo méveis relativamente entre si até
ao atingimento de uma forma final nao cilindrica.

A invencdo se baseia, portanto, na idéia de prover
o tampdo do invélucro de folha ja antes da realizagao da
Gltima, isto &, conclusiva moldagem. SO depois, é que a
peca pré-moldada é aduzida ao Gltimo estdgio de moldagem.
Essa ativacdo a pressdo conclusiva ocorre entre ao menos
dois mordentes de compressdo mdveis relativamente entre si
e até ao atingimento da forma do tampao definitiva do
tampdo divergente de wuma forma de secdo transversal
cilindrica. E entdo aproveitada a circunstdncia de que, com
uma 4area de secdo transversal pré-dada, a periferia
envolvendo essa area é entdo minima quando a area é uma

srea circular. Inversamente, a passagem de uma segao

transversal circular para uma outra forma de segdo

transversal com periferia inalterada conduz a uma redugao

de secgdo transversal e, na medida em que um volume esteja
encerrado, a uma compactagdo do material encerrado. O
dltimo estdgio de compressdo previsto de acordo com a
invenc¢do, portanto, pressupondo-se um material de folha
suficientemente pobre em estiragem, conduz no tampdo a uma
adicional compactagdo do material de velo.

Com uma configuragdo do processo €& proposto que
ambas as extremidades do invélucro de folha sejam fechados
antes de a peca pré-moldada, inclusive o invélucro de folha
encerrando completamente a mesma, Ser aduzida ao Ultimo
estdgio de moldagem. Ainda mais vantajosa é uma ordem de
sequéncia, em que ambas as extremidades s6 sdo fechadas

depois que a pega pré-moldada foi moldada para sua forma
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final entre os mordentes de compressao.

Para o) invélucro de folha é desejado um
comportamento do material de folha tdo pobre em estiramento
quanto possivel. Segundo uma configuragdo, para tanto se
propde o emprego de um material de folha & base de celofane
ou polipropileno.

outros detalhes e vantagens resultam da descrigdo a
seguir de um exemplo de execucdo, que estd apresentado no
desenho. Nele mostram especificamente:

Figura 1 - uma representagdo dos componentes
principais de um dispositivo para compressdo e embalagem
individual de tampdes;

Figura 2 - uma segdo transversal ampliada ao longo
do plano designado com II-I1 na figura 1 inclusive de uma
peca pré-moldada de tampdo envolta por um invélucro de
folha;

Figura 3 - o tampédo pronto depois de passar pelo
altimo estdgio de compressao e

Figura 4 - um deducdo matemédtica das condicgdes de
compactagdo na secdo transversal de tampao antes e depois
da Gltima ativacdo a presséao.

Com o dispositivo representado simplificado na
figura 1 se pode executar O processo de acordo com a
invencdo. Com a referéncia 1 estid designada uma ferramenta
de compressao, dJue se compde no exemplo de execugdo de oito
mordentes de compressdo la moveis em direg¢do radial. Os
mordentes de compressdo la sao providos de areas de
compressdo e apresentam, além disso, respectivamente um
gume de compressdo 1b novamente mais saliente em diregdo

radial. Quando os mordentes de compressdo la da ferramenta
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de compressdo foram fechados depois da introdugdao de uma
peca pré-moldada de qualquer forma de secdo transversal,
consistindo em fibras absorventes, resulta uma pega pré-
moldada V com uma compressdo superior no nadcleo e uma zona
de borda de nervuras se estendendo axialmente e ranhuras
longitudinais se estendendo entre as nexrvuras,
aperfeicoando o comportamento de absorcdo do posterior
tampao pronto.

A peca pré-moldada V €& axialmente extraida da
ferramenta de compressdo 1 por meio de um tucho de extragao
ndo representado no desenho. Em direcdo de extragdo, depois
da ferramenta de compressdo 1, estd disposta uma ferramenta
de moldagem 4 com contorno interno terminando coénico. O
dismetro de entrada 4a da ferramenta de moldagem 4 € igual
ou ligeiramente maior do que o didmetro externo da pega
pré-moldada V. O diémetro de saida 4b da ferramenta de
moldagem 4 determina o didmetro externo da peca pré-moldada
saindo da ferramenta de moldagem 4 e, portanto, novamente
reduzida em seu didmetro. A pega de moldagem 4 representa,
portanto, o segundo estdgio de moldagem para a peca pré-
moldada V.

Ao diametro de saida 4b da ferramenta de moldagem 4
se conecta, novamente em diregdo de extragdo do tucho de
extracdo, se conecta uma luva de guia 6 de parede delgada,
porém rigida, que termina em uma chanfradura 7 em sua outra
extremidade.

Pelo outro lado, isto &, pela direita na figura 1,
sopbre a chanfradura 7 da luva de guia 6 de parede delgada
pode ser enfiado axialmente um invélucro de folha 10

cilindrico, pré-fabricado em outro local. O invdlucro de
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folha 10 é um invdlucro ndo-perfurado, cilindricamenté
liso, feito de wuma folha de celofane ou folha de
polipropileno impermedvel a umidade. Em sua outra
extremidade traseira em 10a ele pode ja estar estanquemente
fechado, p.ex. por selagem a quente. Em seguida, é fechada
a extremidade dianteira, arredondada, de preferéncia
igualmente por selagem a quente. NoO ambito da invengdo deve
o material de folha empregado para o invélucro de folha 10
ter um comportamento relativamente pobre em estiramento,
isto &, apresentar ao menos em diregdo periférica um
pequeno comportamento de dilatacdo com solicitagao por
tragéé.

Para encerrar a peg¢a pré-moldada V completamente
com material de folha, o invdélucro de folha 10, mesmo com
extremidade 10a traseira ja& previamente fechada, é mais
longo do que a pega pré-moldada V.

O diadmetro do invélucro de folha 10 cilindrico,
pré-moldado, € apenas ligeiramente maior do que O didmetro
da peca pré-moldada V deslocada ao longo da luva de guia 6
cilindrica, para possibilitar dessa maneira a pega pré-
moldada 1 uma insercdo desimpedida no invélucro de folha 10
cilindricamente pré-moldado.

Depois, como simbolizado na fig. 1 pela seta 11, a
peca pré-moldada V, inclusive o invélucro de folha 10 que a
envolve em todo o comprimento, & levado a um terceiro
estdgio de moldagem, O estdgio de compressdao 15. No
terceiro estdgio de moldagem, a pe¢a pré-moldada V €&
inicialmente posicionada em alinhamento com a cdmara de
compressdo 16. Por meio de um tubo 17 mével axialmente na

direcdo da cédmara de compressdo, a pega pré-moldada V chega
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entdo a cdmara de compressdo 16, que no exemplo de execugao
& limitada para ambos os lados por placas de compressao ou
pressdo 20a, 20b. Estas sio méveis relativamente entre si,
para o que ja basta que uma das duas placas de compressao
ou pressdo seja mével com relagdo a outra.

Como se pode ver na figura 2, cada placa de pressdo
20a, 20b dispde de uma area de compressdao ou pressao 21,
que & configurada ligeiramente em forma de cava.
Centralmente entre as areas de pressdo 21 & posicionada a
peca pré-moldada V ainda essencialmente cilindrica nesse
momento. Em seguida, como simbolizado pela seta de pressao
22, as placas de pressdo 20a, 20b sio deslocadas
individualmente ou ambas entre si, com O que a pega pré-
moldada V disposta intermediariamente é novamente moldada,
a saber em correspondéncia ao contorno das areas de pressao
21 em forma de cava. No exemplo representado, a segao
transversal da pega pré-moldada V inicialmente circular-
cilindrica é moldada para uma segdo transversal sobretudo
oval do tampdo T entdo fabricado, como representado na
figura 3 em segdo transversal.

Mas também sao possiveis outras moldagens
conduzindo a sec¢des transversais ndo-redondas. Em lugar de
duas placas de pressdo 20a, 20b se pode também trabalhar
com trés ou mais placas de pressdo. A moldagem no altimo
estdgio de compressdo também ndo precisa conduzir a uma
secdo transversal ligeiramente oval. Em funcdo da forma das
dreas de pressdo 21 é também possivel uma moldagem p.ex.
para uma seg¢do transversal eliptica ou para outras segodes
transversais, ndo-redondas.

Nas placas de pressdao 20a, 20b podem estar
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integrados elementos de aquecimento, para aquecer as areas
de pressdo 21 enquanto estas se fecham.

A figura 4 mostra uma dedugdo geométrica da
compacta¢do adicional do tampdo, a ser ajustada no altimo
estagio de moldagem. Como O material de folha empregado
para a folha do invélucro de folha é relativamente pobre em
estiramento, a periferia U do invélucro de folha e, com
isso, do tampdo permanece igual antes e depois do estéagio
de compressdo. Mas isso conduz simultaneamente a uma
reducdo da a&rea de segdo transversal de F1 para F2.
Simultaneamente se reduz o raio Rl do circulo para um raio
de referéncia R2 menor de uma oval. Como O material fibroso
do tampdo encerrado pelo invélucro de folha ndo pode se
desviar alhures, ocorre uma compactagdo adicional do
material fibroso com aumento da pressdo interna de Pl para
P2 quando da passagem de uma secdo transversal circular
para a segao transversal oval.

LISTA DE REFERENCIAS
1 ferramenta de compressao
la mordente de compressdo
1b gume de compressao
4 ferramenta de moldagem
4a didmetro de entrada
4b didmetro de saida
6 luva de guia cilindrica
7 chanfradura
10 invélucro de folha
10a extremidade fechada do invdélucro de folha
11 seta

15 {iltimo estidgio de moldagem
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REIVINDICAGOES

1. Processo para a produgdo de um tampdo (T)
confeccionado em um invélucro protetor, o qual é feito a
partir de uma pega pré-moldada (V) formada, de preferéncia,
mediante enrolamento de uma tira de um material fibroso ndo
tecido, o qual é moldado para formar o tampdo (T) em
estagios de moldagem separados por forgas de pressao
atuando de fora sobre a pega pré-moldada (V), e que é
acondicionado individualmente pela provisdo de um invélucro
de folha (10) envolvendo firmemente o tampdo (T) atuando

como um invélucro protetor, caracterizado pelo fato de que:

- 6 invélucro de folha (10) & produzido na forma de
invélucro ndo-perfurado cilindricamente liso, impermedvel a
mistura que circunda pelo menos a superficie externa da
peca pré-moldada (V);

- apbés a qual a pega pré-moldada substancialmente
cilindrica (V) é inserida no invélucro de folha (10) antes
do estdgio final de moldagem (15) e

- a peca pré-moldada (V) incluindo o invdlucro de
folha (10) que a envolve &, em seguida, fornecida ao altimo
estidgio de moldagem (15), onde é moldada entre pelo menos
dois mordentes de compressdo (20a, 20b) os quais podem ser
relativamente deslocados entre si até ao atingimento de uma
forma final ndo cilindrica e

- o tampdo (T) & individualmente acondicionado pela
selagem do invélucro de folha (10).

2. Processo, de acordo com a reivindicagdao 1,

caracterizado pelo fato de que a pegca pré-moldada & moldada

para uma secdo transversal alongada entre Os mordentes de

pressdo (20a, 20b) .
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3. processo, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1 ou 2, caracterizado pelo fato de que os

mordentes de pressdo (20a, 20b) sdo aquecidos.
4. Processo, de acordo com dqualquer uma das

reivindicacdes 1, 2 ou 3, caracterizado pelo fato de que as

duas extremidades do invélucro de folha (10) sdo fechadas
antes de a peca pré-moldada (V) incluindo o invélucro de
folha (10) que envolve completamente estd é fornecida ao
Gltimo estagio de moldagem (15).

5. Processo, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1, 2 ou 3, caracterizado pelo fato de que as

duas extremidades do invélucro de folha (10) s& sé&o

fechadas depois que a pega pré-moldada (V) foi moldada em

sua forma final entre os mordentes de pressdo (20a, 20b).
6. Processo, de acordo com dualguer uma das

reivindicacgdes 1, 2, 3, 4 ou 5, caracterizado pelo emprego

de um invélucro de folha (10) feito de um material de folha
3 base de celofane ou polipropileno com baixa capacidade de

estiramento.
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PROCESSO PARA PRODUCAO DE UM TAMPAO CONFECCIONADO EM UM
INVOLUCRO PROTETOR

A invencdo refere-se a um processo para produgdo de
um tampdo (T) confeccionado em um invélucro protetor, feito
de uma peca pré-moldada (V) formada de preferéncia mediante
enrolamento de uma tira de velo fibroso. A pec¢a pré-moldada
é moldada para o tampdo (T) em estiagios de moldagem
separados por forgas de pressao atuando de fora sobre a
pega pré-moldada, e que para a confecgdo individual &
provida de um invélucro de folha (10) encerrando firmemente
o tampdo (T) como invélucro protetor. Para reduzir o
dispéndio de produgdo para a fabricacio de um tampdo e
especialmente um tampdo nio-redondo, até sua confecgdo
individual no invélucro de protegdo, a peca pré-moldada (V)
essencialmente cilindrica ainda antes do Gltimo estégio de
moldagem (15) €& disposta no invélucro de folha (10)
encerrando ao menos a area lateral da peca pré-moldada, e a
peca pré-moldada inclusive O invélucro de fo&ha (10) que a
encerra é em seguida aduzida ao Gltimo estagio de moldagem
(15) e ali moldada entre ao menos dois mordentes de
compressdo (20a, 20Db) méveis relativamente entre si até ao

atingimento de uma forma final ndo cilindrica.
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