(19)

SUOMI - FINLAND
(F1)

PATENTTI- JA REKISTERIHALLITUS
PATENT- OCH REGISTERSTYRELSEN

FINNISH PATENT AND REGISTRATION OFFICE

"

(72)

(74

(54

Hakija - S6kande - Applicant

(10)
(12)

@1
61N

(22)
(23)
41)
(43)
(86)

F1 972797 A7

JULKISEKSI TULLUT PATENTTIHAKEMUS
PATENTANSOKAN SOM BLIVIT OFFENTLIG
PATENT APPLICATION MADE AVAILABLE TO THE
PUBLIC

Patenttihakemus - Patentansékan - Patent application 972797

Kansainvélinen patenttiluokitus - Internationell patentklassifikation -
International patent classification

AB1F 13/26

B31B 17/00

B31F 1/00

Tekemispéivéa - Ingivningsdag - Filing date 22.12.1995
Saapumispaiva - Ankomstdag - Reception date 27.06.1997
Tullut julkiseksi - Blivit offentlig - Available to the public 27.08.1997
Julkaisupdivéa - Publiceringsdag - Publication date 13.06.2019
Kansainvélinen hakemus - 22.12.1995 PCT/US1995/016817
Internationell ansdkan - International

application

(32) (33) (31) Etuoikeus - Prioritet - Priority

30.12.1994 US 366536

1+McNeil-PPC Inc., 199 Grandview Road, Skillman NJ 08558, USA, AMERIKAN YHDYSVALLAT, (US)

Keksija - Uppfinnare - Inventor

1 eIskra, Michael J., USA, AMERIKAN YHDYSVALLAT, (US)
2 «Wislinski, Martin, USA, AMERIKAN YHDY SVALLAT, (US)

Asiamies - Ombud - Agent

Kolster Oy Ab, Salmisaarenaukio 1, 00180 Helsinki

Keksinndn nimitys - Uppfinningens benédmning - Title of the invention

Tamponin asettaja, jossa on rullattu tartutin
Tampongapplicerare, som har en rullad gripare



10

15

20

25

30

35

1
~F

Tamponin asettaja, jossa on rullattu tartutin

Keksinnén ala

Tama keksintd koskee menetelmdd valmistaa kartonki-
sia tamponin asettimia, joiden halkaisija on pienempi kuin
noin 25 mm ja jossa on ulospain rullattu sormien tarttu-
makohta.

Keksinnén tausta

Kartonkiset tamponin asettimet, joissa on pari si-
sakkdin tydntyvaa lieridta, tunnetaan hyvin alalla. Esi-
merkiksi Wiegner et al., US-patentti 4 412 833; Beastall
et al., US-patentti 5 087 239; Hinzmann, US-patentti
4 755 164; Huffman, US-patentti 4 573 964; Whitehead, US-
patentti 4 508 531; kaikki opettavat erilaisia naiden
asettimien muotoja.

Tamponien asettimet, olivatpa ne kartonkisia tai
muovisia, kasittavat yleensd takaosassaan tai tarttuma-
padassaan erilaisia pinnan piirteitd&, jotta kayttajad voi
enemman tai vahemmdn varmasti pitdd asetinta tydntaessaan
tamponia ulos asettimen vastakkaisesta paastéd. Vaikka muo-
viasettimissa voi olla yleisesti selvapiirteisempia tart-
tumapdita luonnostaan valmistuksen wvuoksi, kartonkisten
asettimien tarttumapdan muoto on rajoitetumpi. Esimerkiksi
Wiegner et al. esittdad heikosti uritetun tarttumakohdan;
Beastall et al. esittdd sarjan korostetumpia uria, jotka
muodostavat renkaita tarttumapadhdn; Hinzmann julkaisee
sekd tarttuma-alueen, jonka halkaisija on pienempi ja pin-
ta hammastettu; ja Whitehead ja Huffmann molemmat opetta-
vat sormien tarttuma-alueet, joiden halkaisija on huomat-
tavasti pienempi. Kummallakin aiemman tekniikan sormien
tartuntakohdalla on rajoitettu kyky estd& sormia liukumas-
ta tamponia paikoilleen asetettaessa.

Kartonkisia asettimia on rajoittanut se deformaa-
tion maara, jonka kartonkisen asettimen raaka-aine sallii,

ennen kuin se tuhoutuu tarttumakohdan muodostamisvaiheiden



10

15

20

25

30

35

vaikutuksesta. Sen vuoksi sormien tarttuma-alueille muo-
dostetaan yleensad vain minimaalisesti kohotetut renkaat
tai urat.

Aiemmat tekniikan puutteet mielessd pitden se mita
tarvitaan on kartonkinen tamponin asetin, jonka raaka-aine
kestda suuremman vaantymisen korostuneempien sormien tart-
tumakohtien muodostamiseksi.

Keksinnén yhteenveto

Tama keksintd koskee menetelmdd muodostaa parempi
sormien tarttumakohta tamponiputken tarttumapadhan. Tassa
tarttumapddssa on ulospain rullattu reuna, joka tuotetaan
kostuttamalla kartonkiputken tarttumapaatd, jonka halkai-
sija on pienempi kuin noin 25 mm, kuumentamalla muovaus-
tydkalua noin 38 - 177 °C:n (100 - 350 °F) lampdtilaan
kiertamélla kartonkiputkea muovaustydkaluun ndhden, edul-
lisesti noin 10 - 1 000 kierrosta ja asettamalla kartonki-
putken tarttumapaa kosketukseen muovaustydkalun kanssa
noin 0,2 - 5 sekunnin ajaksi. T&llad tavalla muovaustydkalu
rullaa kartonkiputken tarttumapadta ulospain sateensuun-
taisen pinnan muodostamiseksi kartonkisen asetinputken
tarttumapdén ulkopuolelle.

Tamé keksintd toimii hyvin kartonkisten tamponiput-
kien kanssa, jotka muodostetaan kiertamdlld spiraalimai-
sesti joko paperi- ja/tai kartonkikerroksia jatkuvan put-
ken muodostamiseksi tai kiertamédlld suhteellisen suorakul-
maisia kartonkisia putkiaihioita. Selvapiirteisemmé&t sor-
mien tarttumakohdat sallivat sileiden pinnoitteiden kaytdn
asetinputken pinnalla.

Piirustusten lyhyt kuvaus

Kuvio 1 esittdd kartonkista tamponin asetinta, jos-
sa on ulospain rullatut tarttumapaat.

Kuvio 2 esittda& suurennettua poikkileikkauskuvaa
kuviosta 1 viivaa 2 - 2 pitkin.

Kuvio 3 esittdd suurennettua poikkileikkauskuvaa
laminoidusta putkiraaka-aineesta, jota kaytetaan edulli-

sessa suoritusmuodossa.
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Kuvio 4 esittaa putken tarttumapdan kostuttamista
valmisteltaessa reunan rullausprosessia.

Kuviot B5A - ©5C kuvaavat tamponin asetinlierién
ulospain rullatun reunan muovausvaiheita.

Keksinnén yksityiskohtainen kuvaus

Seuraavassa viitataan kuvioihin 1 ja 2, joissa esi-
tetddn tamponin asetin 10, joka sisadltd& ainakin yhden
putken 12, jossa on tydntdpada 14 ja tarttumapad 16. Put-
ken 12 tarttumapaass&d 16 on ulospain rullattu reuna 18.
Kaytettdessa tamponin asettimen 10 lieridtd 12 pidetaéan
yleensa kayttajan peukalon ja keskisormen valissa samalla,
kun kayttaja etusormellaan voi siirtad mantada 20. Rullattu
reuna 18 muodostaa laipan lieridn 12 padhan, joka auttaa
estamadn sita liukumasta kayttajan sormista, kun mantaa 20
tydnnetdadn lieriddn 12. Tietenkin manta 20 voidaan muodos-
taa myds kartonkiputkesta ja sen tarttumapaassa 24 voi
olla ulospédin rullattu reuna 22.

Seuraavaksi viitataan kuvioihin 4 ja 5A - 5C, jois-
sa esitetddn aiemmin muodostettu putki 100, jonka halkai-
sija on pienempi kuin noin 25 mm ja joka istutetaan ren-
gaslaitteeseen 102, joka pitaa putkea 100 tiukasti pai-
koillaan, samalla kun siind on pysaytin 104 oikeaa istu-
tussyvyytta varten. Rengasta 102, joka pitda putkea 100
paikoillaan, kierretdan sitten ainakin yhden putken 100
kierroksen ulospain rullatun reunan muodostamiseksi. N&in,
jos kuluu noin 1 sekunti rullatun reunan muodostamiseksi
putken ja muodostustydkalun valisestd kosketuksesta, kun-
nes reuna on taysin rullattu ilman ylimddraista viipyma-
aikaa, rengaslaite 102 kiertdisi ainakin noin 60 kierrok-
sen minuuttinopeudella. Edullisissa asettimen muodostus-
olosuhteissa rengaslaite 102 pydrisi nopeudella noin 10 -
1 000 kierrosta/minuutti, edullisemmin noin 50 - 500
kierrosta/minuutti ja edullisimmin nopeudella noin 100 -

380 kierrosta/minuutti.
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Kosteutta 106 levitetdadn putken 100 tarttumapééan
108 alueelle kuitujen pehmentamiseksi rullausvydhykkeella
110 ja materiaalin palstautumisen vdhentamiseksi. Kostutus
suoritetaan edullisesti sen jalkeen, kun rengasta 102
kierretadan, mutta kostutus 106 voidaan myds suorittaa en-
nen kuin putkea 100 kierretdan renkaassa 102. Kosteus 106
voidaan levittdd hienona vesisumuna, hdyrynd, vesisuihku-
na, kastamalla se vesikylpyyn tai vastaavaan. On edullis-
ta, ettd noin 5 - 50 mg kosteutta lisdtaan putken 100
tarttumapddhdn 108 reunan rullauksen mahdollistamiseksi.
Edullisemmin noin 10 - 30 mg ja kaikkein edullisemmin noin
10 - 20 mg kosteutta lisdtdan putkeen 100.

Kostutettu putki 100, jota pyOritetdan rengaslait-
teessa 102, vieddan sitten kosketukseen paikallaan pysyvan
muovaustydkalun 112 kanssa (kuviot 5A - 5C). Edullisesti
rengaslaite 102 siirretdan muovaustydkalua 12 kohti nopeu-
della noin 2,5 - 11,5 cm/s. Erityisen edullisessa suori-
tusmuodossa rengaslaitetta 102 siirretddn muovaustydkalua
112 kohti nopeudella noin 6 cm/s. Muovaustydkalua 112 voi-
daan lammittda noin 38 - 177 °C:n (100 - 350 °F), edulli-
sesti noin 93 - 121 °C:n (200 - 250 °F) ja edullisimmin
noin 107 °C:n (225 °F) lampdétilaan. Sen jalkeen kun putki
100 koskettaa muovaustydkalua 112 (kuvio 5B), rengaslaite
102 jatkaa siirtymist&&n muovaustydkalua 112 kohti, silla
tavalla se sydbttdd riittavan matkan putken 100 rullausvyd-
hyketta 110 muovaustydkaluun 112 putken 100 tarttumareunan
108 rullaamiseksi ulospain sormien tarttumalaipan 114 muo-
dostamiseksi. Putken 100 tarkka maara, joka sydtetdan muo-
vaustydkaluun 112, riippuu yleensd rullatun reunan 114
sdteestd, jonka alan varsinainen ammattilainen tuntee. Kun
rengaslaite 102 saavuttaa maksimaalisen asentonsa muovaus-
tydkalua 112 vasten (kuvio 5C) ja sita voidaan pitaa noin
0,25 - 3 sekuntia, jotta rullattu muoto 114 asettuu.

Sen jalkeen, kun haluttu muovausaika on saavutettu,

rengaslaite 102 vedetdan takaisin muovaustydkalusta 112 ja
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valmis putki 100 otetaan pois renkaasta 102. Vaikka t&ta
keksintda kuvataan tasséd paikoillaan pysyvaan muovausty®d-
kaluun 112 viitaten ja siind kierretdan siirtyvaad putkea
100 pitavaa rengaslaitetta 102, taméd keksintd toimii myds
muiden yhdistelmien kanssa, kunhan vain putken 100 ja muo-
vaustydkalun 112 valinen kierto ja liike s&ilyy. Nain ai-
kaansaadun rullatun reunan 114 s&de voi olla noin 0,5 -
2 mm, edullisesti 0,75 - 1,25 mm ja edullisimmin noin
1 mm.

Kitkalampd, joka syntyy, kun putkea 100 kierretdan
muovaustydkaluun 112 ndhden, vyhdessa kuumentamislammdn
kanssa pyrkii ajamaan levitettya kosteutta 106 pois rul-
lausprosessissa. Lisdksi lammitysvaihe myds stabiloi rul-
latun muodon 114. Lopuksi on hyddyllistd poistaa kaikki
levitetty kosteus 106, jotta todenndkdisyys, jolla asetin-
putki suosii ei-toivottavien mikro-organismien kasvua,
vadhenee. Tallainen kasvu voi olla vahingollista tamponin
asettimen kayttajan terveydelle.

Muovaustydkalussa 112 on edullisesti pienikitkainen
pinta, jossa putken reuna 108 rullataan. Tamd pinta voi
olla erittain kiiltava pinta, kuten ruostumatonta terasta,
teflon-pinnoitettu pinta ja edullisesti teflon-pinnoitet-
tua ruostumatonta terastd. Ylim&a&rdinen voitelu, kuten va-
ha tai muu tunnettu voiteluaine, voi myds parantaa reunan
rullausprosessia.

Erityisen edullisessa suoritusmuodossa kartonkilie-
rid ja médntad valmistetaan laminoimalla vahattu paperiker-
ros 200 kartonkikerrokseen 202 asettimen raaka-aineen 204
valmistamiseksi, jonka paksuus on noin 0,3 - 0,4 mm. Lie-
rid ja mantd voidaan sitten muodostaa putkeksi, jossa on
vahattu ulkopinta ja pitkittainen sauma, kuten kuvataan
esimerkiksi julkaisussa EP-A-0 581 136 tai US-patentissa
4 755 164, jotka julkaisut sisaltyvat tahan viitteina.
Tietenkin tata keksintdd voidaan myds kayttadd spiraali-

kierteisissé& putkissa. Lierid- ja méntéputket, jotka muo-
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dostetaan niin, etta niiden sisdhalkaisijat ovat noin
14,5 mm ja 13 mm. Yleensad mannan halkaisija on pienempi
kuin lieridén halkaisija, jotta se mahtuu lieridn sisalle.
Olemme havainneet, ettd voimme muodostaa ulogpain rullatut
reunat putkiin, joiden sisdhalkaisija on pienempi kuin
noin 25 mm, edullisesti noin 10 - 20 mm ja edullisimmin
noin 11 - 18 mm. Molempien, sekd lierid- ettd mantéputken
tarttumapé&dt voidaan rullata tamé&n keksinnén mukaisesti
tamponin asettimen muodostamiseksi, jota kuvataan kuvios-
sa 1, missd tamponin vanuosa on suljettu lieridn sisalle.
Asetinputkien muodostamiseen kaytettavan kartonki-
raaka-aineen alan ammattilaiset tuntevat. Edustava, ei-ra-
joittava luettelo kasittédad kartongin, pahvin, juomakuppi-
kartongin, paperin ja vastaavat. Raaka-aineen paksuus voi
olla noin 0,2 - 0,5 mm. Tama raaka-aine voidaan laminoida
tai padllystdd pinnoitteella tasaisemman ulomman pinnan
saamiseksi tamponin asetinputkeen. Pinnoitekerros voi olla
paksuudeltaan noin 0,01 - 0,1 mm. Edustava, ei-rajoittava
luettelo téallaisista pinnoitekerrosaineista kasittaa va-
han, muovin ja vastaavat. Edustava, ei-rajoittava luettelo
muovimateriaalista ké&sittdd polyolefiinit, kuten polyetee-
nin, polypropeenin, polyesterit, kuten polyeteeniterefta-
laatit, sellofaanit, nitroselluloosat ja vastaavat.
Edellad esitetty selitys ja suoritusmuodot esitetdan
tasséa, jotta tassa julkaistu keksintd tulisi tdydellisesti
ja ei-rajoitetusti ymmirretyksi. Koska monia tama&n keksin-
ndén muunnoksia ja suoritusmuotoja voidaan valmistaa poik-
keamatta sen hengesta tai suoja-alasta, tamd keksintd esi-

tetdan oheisissa patenttivaatimuksissa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelm@ ulospain rullatun reunan muodostami-
seksi kartonkisen tamponin asetinputken tarttumapd&hén,
menetelmd kasittda seuraavat vaiheet:

- kostutetaan kartonkiputken tarttumapdata, jonka
halkaisija on pienempi kuin noin 25 mm;

- kuumennetaan muovausty®kalu noin 38 - 177 °C:n
(100 - 350 °F) lampdtilaan;

- kierretdén kartonkiputkea muovaustydkaluun nah-
den, jotta ainakin yksi putken kierros syntyy rullatun
reunan muodostamisen aikana;

- asetetaan kartonkiputken tarttumapdad kosketuk-

seen muovausty®dkalun kanssa noin 0,2 - 5 sekunnin ajaksi;

jolloin muovaustydkalu rullaa kartonkiputken tart-

tumapdan ulospain sateensuuntaisen pinnan muodostamiseksi
kartonkisen asetinputken tarttumapadn ulkopuolelle.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma,
tunnettu siitd, ettd kartonkiputken tarttumapaan
kostuttamisvaihe kasittda vesiliuoksen suihkuttamista.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd kartonkiputken tarttumapdan
kostuttamisvaihe kasittda hdéyryn suihkuttamista.

4. Patenttivaatimuksen 1 wmukainen menetelma,
tunnettu siitd, ettd kartonkiputkea pydritetaan
rengaslaitteessa.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd rullatun reunan sadde on pie-
nempi kuin noin 2 mm.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd rullatun reunan sade on pie-
nempi kuin noin 1 mm.

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd muovaustydkalu kuumennetaan
noin 93 - 121 °C:n (200 - 250 °F) lampdtilaan.
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8. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi,

tunnettu siitd, ettd kartonkiputkea pydéritet&dan

muovaustydkaluun ndhden nopeudella noin 10 - 1 000 kier-
rosta/minuutti.
9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen menetelmd,

tunnettu siitd, ettd kartonkiputkea pydritetéin

muovaustydkaluun nahden nopeudella noin 100 - 380 kierros-

ta/minuutti.
10. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd kartonkiputken tarttuma-

pdan kosketusvaiheesa muovaustydkaluun pydrivda rengasta
siirretaan eteenpain muovaustydkalua kohti nopeudella noin
2,5 - 11,5 cm/sekunti.

11. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma,
tunnettu siitd, ettd lis&ksi se kasitt&i kartonki-
putken muodostamisen kiertam&lld yhteen useita jatkuvan
paperiraaka-aineen kerroksia.

12. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma,
tunnettu siitd, ettd lisaksi se kéAsitt&a kartonki-
putken muodostamisen rullaamalla suurin piirtein suorakul-
maigen aihion ja liitt&dm&ll& aihion vastakkaiset reunat
vhteen saumaksi.

13. Tamponin asetin, tunnet tu siité, etté
se ké&sittédd (1) ainakin yhden kartonkisen putken, jonka
tarttumapda jarjestetddn ja muotoillaan niin, ettd kayttéa-
ja voi pidella siita tydntdessdan tamponia ulos asettimes-
ta, ja missa tarttumapddss& on ulospain rullattu reuna,
joka muodostaa suurin piirtein tasaisen, jatkuvan pydrah-
dyskappaleen muotoisen pinnan.

14. Patenttivaatimuksen 13 mukainen tamponin ase-
tin, tunnettu siitd, ettd kartonkiputki sis&ltaa
kartonkikerroksen ja padadllystekerroksen.

15. Patenttivaatimuksen 14 mukainen tamponin ase-
tin, tunnettu siitd, ettd paadllystekerros vali-

taan ryhmasta, joka sisaltdd vahan ja muovin.
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16. Patenttivaatimuksen 15 mukainen tamponin ase-
tin, tunnettu siitd, ettd muovi klsittild sello-
faanit, nitroselluloosat, polyolefiinit ja polyesterit.

17. Patenttivaatimuksen 13 mukainen tamponin ase-
tin, tunnettu siitd, ettd ainakin toinen karton-
kiputki on lierid, joka jarjestetddn ja muotoillaan niin,
ettd tamponi sopii sen sisaan.

18. Patenttivaatimuksen 13 mukainen tamponin ase-
tin, tunnettu siitd, ettd ainakin toinen karton-
kiputki on manta, joka jarjestetddn ja muotoillaan niin,
ettd se tydéntdd tamponin lieridputkesta ulos.

19. Patenttivaatimuksen 13 mukainen tamponin ase-
tin, tunnettu siita, ettd se kasittad kaksi kar-
tonkiputkea, lieridputken, joka jarjestetdan ja muotoil-
laan niin, ettd tamponi sopii sen sis&an, ja mantéputken,
joka jarjestetdan ja muotoillaan niin, ettd se liukuu lie-
ridputken sisalla tamponin tydntamiseksi sieltd ulos.

20. Patenttivaatimuksen 13 mukainen tamponin ase-
tin, tunnettu siitd, ettd ainakin toisen karton-
kiputken seinamén paksuus on noin 0,2 - 0,5 mm.

21. Patenttivaatimuksen 13 mukainen tamponin ase-
tin, tunmnettu siitd, ettd ulospdin rullatun reu-

nan sade on pienempi kuin noin 2 mm.
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