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Brevet N°

{ 5 1 1 7GRAND—DUCHE DE LUXEMBOURG

Monsieur le Ministre
de I'Economie et des Classes Moyennes
Service de la Propriété Intellectuelle

du &-gécembre-1983-

Titre délivré : "'2,&%.—1984

LUXEMBOURG

Demande de Brevet d’Invention

I. Requéte

La..société dite: KIMBERLY=CLARK CORPORATION,.North.Lake...... - )
Street,. 2 NEENAH, Wisconsin 54956, Etats~Unis. A AMETIgUE 4o
représentée. par.Monsieur. Jacgues. de. Muyser,. agissant. en..... - (2)
qualité . de. mandataire

dépose(nt) ce six.décembre. 1900 guatre-vingt-trois. ... . 18)

a. 15 .. heures au Ministére de I'Economie et des Classes Moyennes, 4 Luxembourg : gren

11;resente requéte pour I'obtention d'un brevet d’invention concernant :
n Tube de ampon en papier enroulé en spirale.”

2. la délégation de pouvoir, datée de le
3. la description en langue .. frangaise.......... de l'invention en deux exemp
4, ...1.. ... planches de dessin, en deux exemplaires; ;

5. la quittance des taxes versées au Bureau de I'Enregistrement 4 Luxembourg,
le 6..décembre.. 1983
déclare(nt) en assumant la responsabilité de cette déclaration, que I'(es) inventeur(s) est (sonp %

=.Howard. A..WHITEHEAD,..513..E..Pershing,..2.APPLETON,..Conté ‘f@?
......... d!Outagamie,..Etat..de.Wisconsin,. Etats-Unis.d'Amérique .

revendique(nt) pour la susdite demande de brevet la priorité d’'une (des) demande(s) de

) brevet déposée(s) £ 17) .aux..Etats=Unis..d'Amérique. =
le 6..déeembre..1982....(No.. 446.,838) )

au nom de ... ......;an e'n'r' -
]% pour lui (elle) et, s1 désigné, pour son mandataire, a Luxembourg
35,..bld ana‘l
sollicite(nf) la délivrance d'un brevet d’invention pour I'objet décrit et représenté dans  des
anrjexes usme&tmnn es, — avee ajournement de cette délivrance a L/ mois. {1”

L ata¥re g
\\/\
VAV o

Procés-verbal de Dépot

La susdite demande de brevet d’invention a été déposée au Ministére de Economie et des
Classes Moyennes, Service de la Propriété Inte e & Luxembourg, en date du : :

Pr. le Ministre
de YEconomie et fleg Classe

a5 heures

A7 T j

(1) Nom, prénom, firme, adresse — (2) s'il a lieu «représenté par .:» agissant en qualité de manﬁtaire — (3) date du
en toutes lettres — (4) titre de I'invention — (5) noms et adresses — (6) brevet, certificat d’addition, modéle d’utilité
pays — (8) date — (9) déposant originaire — (10) adresse — (11) 6, 12 ou 18 mois.



REVENDICATION DE LA PRIORITE D. 52.171

de la demande de brevet / du modéle d'utilité

AUX ETATS-UNIS D'AMERIQUE
Du 6 décembre 1982

YNNI

Mémoire Descriptif

déposé a 'appui d'une demande de

BREVET D’INVENTION

au

Luxembourg

au nom de: KIMBERLY-CLARK CORPORATION

pour : Tube de tampon en papier enroulé en spirale,
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Tube de tampon en papier enroulé en spirale.

La présente invention concerne un tube en
carton particuliérement utile pour l'insertion d'un
tampon, ainsi qu'un procédé de fabrication de ce
tube.

Dans les tampons habituellement vendus aux
Etats-Unis d!'Amérique, on utilise des moyens en vue
d'introduire le bout du tampon dans le vagin de l'uti-
lisatrice. Ces moyens sont généralement réalisés en
deux parties, la partie extérieure étant un tube ayant
un diamétre intérieur légérement supérieur au diamétre
extérieur du bout du tampon. La deuxiéme partie'd‘un
moyen d'insertion de tampon est en quelque sorte un
piston plongeur fonctionnant en coopération avec le
tube pour expulser le bout du tampon. Les tubes sont
généralement réalisés en produits a base de papier
tels que le carton ou les matiéres thermoplastiques.
De plus, les tubes en matiéres thermoplastiques com—
portent généralement une extrémité d'insertion ayant
un profil hémisphérique autour du bord avant du tampon
afin de le protéger et de maintenir son intégrité au
cours de l'insertion. Toutefois, les tampons dispo-
nibles dans le commerce dans lesquels on utilise des
tubes en carton, ne comportent généralement pas ce
type de fermeture et le bord avant du tampon s!étend
plutét au-delad de 1l'extrémité du tube., Tant les tubes
en matiére thermoplastique que les tubes en papier
peuvent &tre réalisés avec une base de diamétre réduit
que l'on peut utiliser pour la préhension et/ou pour
mieux maintenir le piston plongeur utilisé pour 1'ex-
pulsion,

Un tube de tampon idéal doit étre peu cofii-
teux, d'une réalisation simple, aisément éliminable,
d'un bel aspect et hygiénique. Les tubes d'insertion

moulés en matiére plastique et en papier n'ont pas
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présenté de maniére pleinement satisfaisante ces pro-

© priétés souhaitables. Les tubes moulés a partir des

matiéres thermoplastiques ne sont pas dispersables
dans l'eau et ne peuvent &tre éliminés par une chasse
d'eau., De plus, les tubes réalisés en matiére thermo-
plastique sont nettement plus coliteux que ceux réa-
lisés en papier ou en produits a base de papier. De
plus, il est extrémement difficile de mouler des tubes
en matiére thermoplastique ayant un bord avant de
forme hémisphérique comportant des lobes courbes in-
dividuels sans prévoir des lobes comportant des arétes
vives ou des saillies, c'est-a-dire des bavures de
matiére plastique de forme irréguliére. De tels tubes
pourraient poser des problémes lorsqu'ils sont retirés
du vagin. D'autre part, les tubes en papiér posent
également des problémes. Tels qu'ils existent dans

le commerce, les tubes en carton pour tampons sont
généralement enroulés en spirale et ouverts au bord
avant, ce qui peut donner lieu & un détachement des
fibres lors de l'insertion du tampon. Les seuls tubes
en papier connus comportant des terminaisons faconnées
sont enroulés en spirale, le faconnage des terminai-
sons étant effectué par écrasement, déformation et
plissage du tube formé ou, en variante, en découpant
des pétales de forme triangulaire dans un tube pré-
formé., Ces deux procédés de formation d'un tube
recouvrant le bord d'insertion du bout du tampon sont
complexes et,dans le cas d'un écrasement, d'une défor-
mation et d'un plissage, l'expulsion du tampon est
extrémement difficile. Si 1l'on désire obtenir un

tube de tampon 3 base de papier comportant plusieurs
lobes courbes ayant un profil hémisphérique et si les
tubes sont découpés & partir d'une ébauche plate de
tampon, 1l'enroulement en spirale produira une "trace',

c'est-a-dire un chevauchement des segments de lobes
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individuels di & 1'enroulement en spirale. En
conséquence, des essais entrepris en vue de réa-
liser un tel bord avant avec un tube enroulé en
spirale sont le mieux réalisés aprés la formation
du tube, ce qui est beaucoup plus difficile. Comme
on peut le constater d'aprés la description ci-dessus,
alors qu'un tube de tampon i base de papier compor-
tant un bord avant hémisphérique en vue de recouvrir
le tampon est hautement souhaitable aux points de vue
prix de revient de la matiére et aptitude & 1'élimi-
nation, les difficultés reﬁcontrées pour réaliser un
tel tube ont emp&ché son application pratique. Le
tube de tampon de la présente invention dans lequel
on emploie un enroulement convoluté et un revétement
en matiére thermoplastique, permet d'éviter bon
nombre des difficultés associées a la fabrication de
tubes de tampons a base de papier. )

Une méthode qui est couramment préférée,
consiste & utiliser un liant thermoplastique disper-
sable ou soluble dans l'eau ayant pour but de faci-
liter 1'é€limination de 1l'applicateur, Si 1l'on uti-
lisait une telle composition comme unique matiére
liante thermoplastique, l'applicateur pourrait alors
étre apte & &tre éliminé par une chasse d'eau dans
les systémes classiques de toilettes. Dans le cadre
de la présente invention, on envisage également des
revétements de matiéres thermoplastiques différentes
pour le méme applicateur et des combinaisons spécifi-
ques de matieéres thermoplastiques peuvent é&tre uti-~
lisées pour des propriétés spécifiques, par exemple,
pour le fini superficiel, l'aptitude & 1'élimination
par une chasse d'eau, etc,

Parmi les revétements thermoplastiques
appropriés solubles et dispersables dans l'eau, il y

a l'oxyde de polyéthyléne, 1'alcool polyvinylique,
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1tacétate de polyvinyle, la polyvinylpyrrolidone et
1'hydroxypropyl-cellulose.

Le concept d'un enroulement convoluté est
bien connu. Une description représentative de ce
concept est donnée dans le brevet des Etats-Unis
d'Amérique n® 2,518.075 accordé au nom de W.R.
Schers. De plus, le concept d'utilisation d'une
matiére thermoplastique comme adhésif en vue de
fixer un élément ajouté, par exemple, un anneau de
préhension pour les doigts, est décrit dans le
brevet des Etats-Unis d'Amérique 3.572.339 accordé
aux noms de Joseph A. Voss et Carl W, Johnson.

Suivant la présente invention, on prévoit
un tube de tampon a base de papier dans lequel un

revétement thermoplastique maintient la configuration
du tube, y compris ses différents éléments faconnés,
moyennant un durcissement thermique, L'invention
englobe également un procédé de fabrication d'un tube
de tampon & base de papier 3 partir d'une ébauche
plate découpée a l'emporte-piécé, ce tube de tampon
comportant, & son bord avant, des lobes courbes en
une configuration hémisphérique.

L'invention pourra &tre mieux comprise en
se référant aux dessins annexés dans lesquels :

la figure 1 est une vue en plan de 1'ébau~
che plate prévue pour le tube de tampon de la présente
invention ;

la figure 2 est une vue en bout du tube de
tampon dans lequel est inséré le tampon ; et

la figure 3 est une vue en bout du tube de
tampon dont 1textrémité avant hémisphérique est con-
formée. »

Comme on peut le constater en figure 1, une
ébauche utile pour réaliser le tube de tampon de la

présente invention est formée en découpant préalable-
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ment les lobes courbes 10 de telle sorte que, lors-
que le tube de tampon est conformé comme représenté

en figure 2, la configuration des lobes existe déja

au bord avant ou bord d!'insertion. Ces lobes peuvent
étre réalisés, par exemple, par découpage & l'emporte-
piéce. Pour assurer une plus grande souplesse, il est
préférable d'ajouter des lignes d'incisions 11 au
cours du processus de conformation. L'ébauche 1 com-
porte égaiement des lignes d'incisions 14 prés de la
partie qui deviendra finalement la zone de préhension
rétrécie 34 la base du tube. Ces lignes d'incisions
définissent une zone légérement en retrait 12 qui

peut &tre formée par repoussage., Lorsque 1l!'ébauche
est roulée pour former le tube, ainsi qu'on peut le
constater en figure 2, la surface de la zone compri-
mée 13 forme une partie de diamétre réduit pour la
localisation et la préhension avant l'insertion.

L'ébauche peut é&tre réalisée en déposant
plusieurs feuilles de papier et en les fixant au
moyen d!'un adhésif thermodurcissable ou d'un revéte-
ment thermoplastique ou encore, en variante, cette
ébauche peut &tre constituée d'une seule feuille plus
épaisse de papier ou de carton ou analogues.

On peut enduire une surface extérieure de
1'ébauche ou on peut utiliser un papier couché pour
réaliser le revétement thermosensible qui est utilisé
pour le maintien de la forme suivant la présente
invention. Le revétement peut étre un revétement
polymére constitué de l'une ou 1l'autre des oléfines
thermosensibles habituelles telles que le polypropy-
léne ou le polyéthyléne ou encore le revétement peut
étre sous forme d'une composition adhésive activable
par la chaleur, Le paramétre critique pour le revéte-
ment réside dans le fait qu'il doit pouvoir s'écouler

a des températures inférieures a la température de
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carbonisation ou de combustion du papier et les
points de fusion des polyoléfines habituelles sont
bien connus, les compositions spécifiques utiles
pour la mise en oeuvre de la présente invention ne
faisant pas partie de l'objet de cette derniere.

Le tube de tampon est ensuite conformé com-
me indiqué en figure 2 et le revétement est activé
par un moyen chauffant approprié pouvant €tre un moy-
en chauffant diélectrique, & micro-ondes, & convec-—
tion ou analogues. On retire la source de chauffage,
on laisse durcir le revétement et on conforme le
tube avec ce revétement constituant le moyen permet-
tant de maintenir sa configuration. Comme on peut
le constater en figure 2 (partiellement en traits
discontinus), le tampon T est placé & l'intérieur du
tube et il est sollicité & partir du bord avant., I1
est possible de solliciter le tampon par la base s'il
n'y a aucune partie de préhension de diamétre réduit,
Le tampon peut &tre inséré avant ou pendant le durcis-
sement thermique suivant le traitement de durcissement
thermique particulier désiré, Si l'on adopte un
durcissement thermique ne détériorant pas la surface
du bout du tampon, il peut &tre plus commode d'insérer
ce dernier avant l'activation par la chaleur et aprés‘
le durcissement du tube. Cette remarque est parti-
culiérement vraie, car ainsi on pourrait adopter une
seule étape de chauffage pour fixer la configuration
du tube, de méme que pour conformer et localiser les
lobes courbes autour du bord avant du tampon, ainsi
qu'on le décrira ci-aprés de maniére plus détaillée.

Le degré d'enroulement variera dans une
certaine mesure en fonction de l'épaisseur désirée
du tube qui, bien entendu, dépend de 1l'épaisseur de
1'ébauche. Un autre facteur variable qu'il convient

de prendre en considération, est la souplesse de
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1'élément en papier aprés l'addition du revétement,

- car il est souhaitable que le tube de tampon ait une

surface‘lisse exempte de plis,

Grice a l'enroulement convoluté, les lobes
courbes qui prendront finalement une configuration
hémisphérique, peuvent &tre localisés de telle sorte
qu'il n'y ait virtuellement aucune "trace'", L'aligne-
ment parfait des lobes convolutés minimise les risques
virtuels de blessures par suite du chevauchement des
lobes entre les couches de papier.

La partie rétrécie peut &tre formée a 1la
base du tube en méme temps que ce dernier est con-
formé et ce, en raison de la compression associée
aux zones 12 et 14 dans 1'ébauche de tube, Lorsque
la zone légérement en retrait 12 et les lignes d'in-
cisions 14 sont formées de la maniére décrite, elles
peuvent &tre aisément comprimées puisqu'aussi bien
le tube lui-méme comporte un enroulement convoluté,

Comme représenté en figure 3, dés l'inser—
tion du tampon, les lobes se plient vers 1'int§rieur
contre le bord avant hémisphérique du tampon et ils
sont durcis thermiquement, Si le durcissement ther-
mique de 1l'étape de ..conformation du tube, ainsi que
du bord avant courbe peut &tre effectué au cours de
la mé&me opération, on réalisera de sensibles écono-
mies d'énergie et de temps et c'est la, en fait, la
forme de réalisation préférée, Toutefois, il peut
y avoir des cas ou cette méthode est inopportune par
suite du choix des matiéres pour le tampon lui-méme
ou par suite du papier.

Comme on peut également le constater en
figure 3, une tige 15 qui, de préférence, est creuse,
s'étend dans la partie intérieure du tube et est
congue pour venir se placer contre le tampon T. Lors-

qu'une pression est exercée contre la tige 15, le



tampon est délogé et inséré correctement, Les lignes
d'incision 11 contribuent & accroitre la souplesse
des lobes 10 en réduisant au minimum la pression

requise pour cette insertion.
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REVENDICATIONS

1. Tube de tampon en papier flexible a

enroulement convoluté, ce tube comportant une extré-
mité d'insertion et une extrémité de préhension
ayant au moins un revétement thermosensible en une
quantité suffisante pour assurer la rétention de la
forme sans devoir ajouter un adhésif séparé.

2, Tube suivant la revendication 1, carac-
téris€é en ce que llextrémité d'insertion comporte
plusieurs lobes courbes ne se chevauchant pas et
définissant un profil hémisphérique,

3. Tube suivant la revendication 2, carac-
térisé en ce que les lobes comportent des incisions
prés de leur base.

4. Tube suivant la revendication 1, carac-
térisé en ce que l'extrémité de préhension comporte
une partie rétrécie,

5. Tube suivant 1l'une quelconque des re-
vendications 1 4 4, caractérisé en ce qu'au moins un
revétement est dispersable ou soluble dans 1l'eau.

6. Procédé de fabrication d'un tube de
tampon en papier a enroulement convoluté comportant
des lobes courbes ne se chevauchant pas, ce procédé
comprenant les étapes consistant a :

a) découper, a l'emporte-piéce, une ébauche
plate pour le tube de tampon, plusieurs lobes courbes
étant localisés le long d'un bord de cette ébauche ;

b) enduire au moins une face de ce tube de
tampon avec une matiére d'une thermosensibilité suf-
fisante pour durcir thermiquement le tube aprés sa
conformation ;

c) former des incisions prés de la base des
lobes courbes ;

d) former un enroulement convoluté de ce

tube de tampon ;

2
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e) introduire un bout de tampon ayant un
diamétre extérieur légérement inférieur au diamétre
intérieur du tube de tampon, le bord avant de ce
bout de tampon s'étendant au moins partiellement dans
la zone comportant les lobes courbes ;

f) amener ces différents lobes 3 une con-
figuration hémisphérique ; et

g) durcir thermiquement le revétement ther-
mosensible,

7. Procédé suivant la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que la base du tube comporte des inci-
sions et est comprimée pour former une partie de pré-
hension de diamétre réduit, le bout de tampon étant
introduit dans la partie supérieure du tube avant le

durcissement a la forme hémisphérique,



FIG.
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FIG. 3
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