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CACTO TECNICO

El presente invento se relaciona con bandas de na 

te ria l plástico elástico que presentan muchas de las propije 

daces y características de tipo fibroso, tridimensionales, 

que anteriormente solamente podían obtenerse en bandas f i ­

brosas.

El presente invento se re fiere  además a bandas de

material plástico permeables a los flu idos y e lásticas,. cru£

presentan una combinación de atributos deseables, pero .tinte
• «

riormente incompatibles, de bandas fibrosas de la  técnipk.

anterior y de bandas de material plástico de l a  técnica ai*--
• • •

te rio r, en una única estructura, sin efectos secundarios, per 

jud icia les.

7UNM."?TiT,J0 T)12 LA TECNICA . . .
• • •

Se ha sabido desde hace mucho tiempo en la  té*diica# • • •
•  • •

de vendajes absorbentes deseehables que es extremadanecíe
• •

deseable construir dispositivos absorbentes, ta les comá*pa­

ñales deseehables, paños higiénicos, y sim ilares, que pre­

senten una sensación superficial, seca al usuario con el fin  

de mejorar la  comodidad de uso y hacer mínimo el desarrollo 

de condiciones indeseables de l a  p ie l, debidas a prolongada 

exposición a la  humedad absorbida dentro del vendaje* Una 

solución viable de la  técnica anterior al problema antes nen 

donado se describe en la  patente de los Estados Unidos 

4.041.951 concedida a 3ánfora el 16 de agosto de 1977, y 

se incorpora aquí como anterioridad de referencia. la  paten­

te de Ganford describe Vina estructura de pañal de se diablo 

preferida, que comprende una capa absorbente de la  humedad, 

substsncialmcnte plana, dispuesta entre una lámina su-oerio|r

I l o j «  n iíu i. 1
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blanda y una lámina de respaldo resistente a la  humedad, l a  

"lámina superior fibrosa  no te jid a  comprende preferiblemente 

una estructura enteriza que contiene una pluralidad de zo­

nas deprimidas y aplastadas que entran en contacto íntima­

mente con la  superficie más superior de una capa absorbente 

de la  humedad, substancialmente plana. Las zonas no deprimí 

das ni aplastadas de l a  lámina superior entran en contacto 

con l a  p ie l del usuario, al u tiliz a rse . En una forma parti­

cularmente preferida de realización, la  lámina superior f i~
• • • •  «

brosa no te jida  está conquesta de un material substancial.- ° " • • •
• •

mente hidrófobo que presenta elasticidad en húmedo, de me-
•  •  • 

m

ñera ta l que la  lámina superior tiende a recuperar su parác• • •* • ♦ •
ter substancialmente tridimensional después de re tira r 3.a

• • •

presión aplicada contra la  lámina superior por los movimien

tos del cuerpo del usuario. Las zonas no deprimidas de la  x - • • •
• • •

lámina superior, que tienen substancialmente la  misma• * * • •• • •
si dad que las zonas deprimidas* “tienden a a is la r  la  p?<3l#del

• •
usuario respecto de l a  humedad contenida dentro de laV ápa  

absorbente de la  humedad, proporcionando de esta manera se­

quedad superficial y resistencia al rehumedecimiento cuando 

la  estructura es sometida temporalmente a una presión que re 

sulta de movimiento del cuerpo del usuario.

La patente de los Estados Unidos 3.814.101 conce­

dida a Kozák el 4 de junio de 1974, afronta, el problema de 

una lámina superior húmeda de una manera al fio diferente que 

el uso de materia], es no tejidos hidrófobos. Eos ale sugiere 

una lánina superior de una pelícu la hidrófoba, no fibrosa, 

que está provista con una pluralidad de hendiduras valvula­

res que restringen la  circulación inversa de líquido desde 

el elemento absorbente del dispositivo.30
070480



La patente de los Estados Unidos 3*929.135 conce­

dida a Thompson el 30 de diciembre de 1975, e incorporada 

aquí como anterioridad de referencia, sugiere una lámina su 

perior compuesta de un material impermeable a los  líquidos, 

pero provista con capilares aguzados, teniendo dichos capi­

la res una base que se abre en el plano de la  lámina superior 

y un o r if ic io  del vértice alejado del plano de la  lámina su 

perior, estando dicho o rific io  del vértice en contacto ín­

timo con la  almohadilla absorbente utilizada en e l vendaje
• • •

absorbente desechable. ' la  lámina superior descrita en 3.a*pa
• • •""*

•  #
tente de Thompson permite la  l ib re  transferencia de fluidos

• • •

desde el cuerpo al elemento absorbente del dispositivo, *pl
• • •

tiempo que inhibe l a  circulación inversa de estos fluiá«5§*,
• 7

■ • »
proporcionando de este modo una superficie relativamente mu­

cho más seca en contacto con el usuario que l a  que anterior-
• •  •

mente habla podido obtenerse. Ko obstante, en contra de*lo

esperado, se ha hallado que a pesar de la s  características
• ••.

muy eficaces de transferencia de flu idos y de aislamiento 

de flu idos, que exhiben la s  iámina,s superiores de material 

plástico del tipo generalmente descrito en la. patente de 

Thompson y su probada compatibilidad con la  p ie l de los usu 

rios, muchos usuarios encuentran psicológicamente indeseabl 

emplear un material que sea perceptiblemente plástico al con! 

tacto con su p ie l. Se cree que esta reacción de los usuario 

es debida en parte al diseño capilar aguzado, altamente re­

gulado, de la  superficie en contacto con el usuario de la  

lámina superior, y en parte al aspecto b rillan te  y pulido 

de la  pelícu la, los usuarios tienden a juzgar negativamen­

te ambas características mencionadas, cuando tratan con pe­

lícu la s  de material p lástico que entran en contacto con la

l i o jn  n<im.
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p ie l de los  usuarios.

Corre spondiexrtemente, un objeto del presente in­

vento es crear una banda de material plástico que presente 

un diseño tridimensional de repujados y/o perforaciones o 

cualquier combinación deseada de lo s  mismos, que sea inde­

pendiente de las  lim itaciones de mecanización y tejeduría  

inherentes en las  superficies conformador-as de la  técnica 

anterior.
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Otro objeto del presente invento es crear una si\~
• • •  • «

perfic ie  conformadora que exhiba casi cualquier estructts^e
• •

tridimensional deseada a una escala tan fina que la s  lámá-

ñas de material plástico resultantes, conformadas sobre . . .
• * .

e lla , presenten propiedades y características del tipo K -
* ■ t

bro so. *
• •  • • •

Otro objeto del presente invento es crear una su-
• •  •
• • •

perfic ie  conformada provista de diseño tridimensionalméñte
.*•• •

y continua, cuyos extremos, si se desea, pueden estar%áúj*e-
• • • • 

a ^

tos unos a otros substancialmente sin interrupción del»«di­

seño tridimensional contenido en e lla .

Todavía otro objeto del presente invento es crear 

una superficie de conformación que presente un grado de as­

pereza o textura superfic ia l para ayudar adicionalmente a 

reducir el aspecto b rillan te  que típicamente exhiban la s  pe­

lícu la s  de material p lástico.

Todavía otro objeto del presente invento es crear 

una banda de material plástico permeable a lo s  flu idos, que 

presente un aspecto de tipo fibroso y una impresión tá c t i l,  

es decir una impresión global de blandura, presentando dicha 

banda además una mieroestructura tridimensional de escala f i  

na que comprende una disposición continua regulada de redes30
070480
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capilares, preferiblemente ele tamaño constantemente decre­

ciente, que se origina en una superficie de l a  pelícu la y 

se extiende desde e l la  y termina en la  forma de aberturas 

en la  superficie opuesta de la  misma para favorecer un rá­

pido transporte de líquido en l a  dirección del tamaño capi­

la r  decreciente. Gomo se u t il iz a  aquí, e l término "microes­

tructura” se re fiere  a una estructura de escala tan fin a  

que su preciso detalle sea percibido con fac ilid ad  por el 

ojo humano sólo después de ser aumentada mediante un micros

copio o por otros medios bien conocidos en l a  técnica. Sí*.• • •
•  •

término de "tipo fib roso” , ta l como se u t iliz a  aquí para;des

c r ib ir  el aspecto de bandas de material plástico del psesan. • tr • • 9 •
te invento, se re fiere  generalmente a cualquier diseño de

* *  *

escala fina de repujados inversos o aberturas, aleatorios o

no aleatorios, reticulados o no retículados, que implique un
\ • •

aspecto y una impresión ¿Lobal de una banda fibrosa  teji'da
•

o no te jida , cuando se mire con el ojo humano.
• • * .

DES Clip CI01¡ DEL INVEUTO

20

25

El presente invento se re fie re , en una foima pre­

ferida de realización, a la  creación de bandas elásticas de 

material plástico que.presentan una combinación de propieda­

des de tipo fibroso y de material plástico que anteriormente 

no podían conseguirse utilizando métodos y aparatos de la  

técnica anterior conocidos, para su fabricación. En una 

forma de realización particularmente preferida, el inven­

to crea una banda de materi al, p lástico peimeable a los  

.fluidos que tiene superficies primera y segunda,- pre­

sentando al menos una y preferiblemente ambas de dichas 

superficies un aspecto de tipo fibroso y una irapre-30

070480
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si<5n tá c t i l .  Dicha banda presenta preferiblemente una mi­

cro estructura tridimensional de escala fina que comprende 

una disposición continua regulada de redes capilares de tar- 

mano constantemente decreciente que se origina en, y se ex­

tiende desde, una primera superficie de la  banda y termina 

en l a  forma de aberturas en una segunda superficie de la  

misma para favorecer un rápido transporte de fluido desde 

dicha primera superficie hasta dicha segunda superficie. Las 

bandas de material p lástico, e lásticas, del presente inven.-

to tienen una aplicación, ampliamente propagada, partiqúj^r
* •

mente en estructuras absorbentes tales como vendajes, ppila-

le s  y artículos menstruales, J'a les como ñaños higiénices^ •r • • •♦ • • •
tampones y sim ilares. Dichas bandas, cuando han sido hechas 

permeables a los flu idos, son particularmente bien idóneas 

para 'u tilizarse  como una lámina superior para contacto sqn
y V  *•

el usuario en ta les estructuras absorbentes, lío obstanfé. el• * * • •• • •
presente invento no está limitado de ningún modo a la  u ^ íli• • * • "■• •
zación como una lámina superior en tales estructuras átrsor- 

bentes. Su utilización  puede ser ampliada con facilidad  de 

modo grandemente ventajoso en muchas aplicaciones como un 

substitutivo mejorado de las bandas fibrosas de la  técnica 

anterior y/o de la s  bandas de material plástico de la  técni­

ca anterior en donde se desea en. una única estructura una 

combinación particu lar de propiedades o características, que 

ante rio ñu en te no podían conseguirse. Además, la s  bandas de 

material plástico del presente invento pueden ser u t iliz a ­

das en lugar de bandas de material plástico de la  técnica 

anterior para producir un producto final de superior c a li­

dad. Por e,]emplo,, una banda de material plástico de tino f i  

bromo del presente invento podría servir como una lámina de

i
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respaldo respirable resistente sil paso de líquidos acuosos, 

ta l como se considera generalmente en la  patente de los Es- 

tados Unidos número 3-989.867 concedida a Sisson e l 2 de no 

viembre de 1.976 a incorporada en la  presente como anterio­

ridad de referencia. Esto requeriría orientar l a  banda pa-
4

ra colocar la  superficie que presenta los o r ific io s  capi­

lares de escala más fin a  en contacto con la  almohadilla ab­

sorbente, y la  superficie que presenta los o r if ic io s  capi­

lares de mayor escala opuestamente a la  superficie en con-
• • • #*•

tacto con el usuario de l a  estructura absorbente.
* • •

Las superficies conformado ras del presente invjen-
* • •

to son construidas preferiblemente apilando una plural i  â d,
• •  *

de chapas o láminas de metal delgadas, al menos una porción
. . .

de la s  cuales presenta diseños distintos de aberturas erf

e lla s , una sobre otra para formar una disposición continúa
•  •  •* * *

tridimensional que presenta la s  características estructura-
#••• •

les particulares deseadas para l a  aplicación que interesa y
• • •.

unir la s  partes de dicha p ila  de láminas distintas unas.-con 

otras en puntos de contacto para formar una estructura es­

tra tificada  enteriza sin destruir dicha disposición continusj* 

Mientras que dicha estructura estratificada puede ser u ti­

lizada, por ejemplo, como una superficie de confonuación 

mientras se encuentra en un estado pleno, preferiblemente 

es elaborada adiciónalmen 1;e haciendo que la  superficie más 

superior de dicha estructurada estratificada adopte un ra­

dio de curvatura mayor que el de 3.a superficie más in fe rio r  

de dicha estructura estratificada sita provocar desprendiniien 

to o exfoliación de capas, dando lugar de este modo a que 

dicha estructura estratificada adopte una foraa substancial­

mente tubular, y sujetar unos con otros los bordes lib re s

l l o j «  nrtm.



■ ■ " *V' ....

r

5

*10

15

20

25

30

070480

HoJm nAm. *■'

opuestos de dicha estructura estratificada sin crear ningu- 

-na discontinuidad en l a  superficie exterior o en la  dispo­

sición continua tridimensional existente a través del miem­

bro tubular formado de este modo. En una forma de realiza­

ción particularmente preferida del presente invento, los  

bordes lib re s  de la  estructura estratificada  tubular son 

sujetos unos con otros cosiendo por solapamiento para evi­

ta r substancialmente cualquier discontinuidad en el diseño 

tridimensional exhibido en cualquier punto a lo largo de su 

superficie.
• • *

El miembro tubular estratificado, que permite* un**** •
• * •

tratamiento continuo de la  banda, se u t iliz a  preferiblenfen-
• * •0 # Q

te en una operación de conformación por vacio que se rUstli- 

za en concertación con una cortina de aire caliente que* Ca­

lien ta  súbitamente la  pelícu la de material plástico ló'Str-
*  •  •

ficiente para efectuar una adaptación substancial del**di^e-
~  . . • • • • .
ño tridimensional realizado en el miembro tubular. En vitras

formas de realización, la  pelícu la  puede ser calentante pre­

viamente antes de entrar eu contacto con la  superficie con- 

formadora, o el material, plástico puede ser colado directa­

mente desde una matriz extrusora sobre l a  superficie de con 

formación. En cualquier caso, l a  pelícu la es enfriada, pre­

feriblemente mientras se encuentra en contacto con el miem­

bro de conformación tubular, y después de ello  es retirada.

Tal como resultará evidente de la  descripción aauil 

contenida, el presente invento puede ser practicado con gran| 

ventaja para producir películas que presenten unos diseños 

regulados continuos, diseños aleatorios continuos, o dise­

ños interrumpidos, meramente construyendo el miembro confor~| 

maaor tubular con e l diseño deseado en su perife ria . Además,'
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_ la  p e lícu la  tratada en é l  puede ser repujada inversamente 

y perforada, solamente repujada inversamente, solamente per­

forada, o cualqu ier combinación de estas operaciones.

Aunque la  memoria d e s c r ip t iv a  concluye con r e iv in ­

d icaciones que puntualizan particularm ente y re iv in d ica n  

claramente e l  presente invento, se cree que e l  presente in ­

vento será coimrrendido me o r  a m ártir de la  s igu ien te  des-
• •••

j c r ia c ión  en unión con le s  dibujos anejos, en lo s  cu a le s :.* ».
i , *•
i la  figu ra  1 es una reoresen tación  en -perspectiva

* • •
s im r lif ic a d a  ce un nafíal desee-bable no rlegado con -oorcio-s•i •• • -  •  •  •; • • ,■ , • • .  •í nes de sus comoonenxes sunrimiaas cor corre;

i -  ~ * %

\ • « •
' l a  figuro. 2 es una fo to g r a f ía  de v is ta  en plantS.,

aumentada en arrozimadamente 2'/ v e c e s , de una lamina su re­

r io r  f ib r osa. no te  jid a de l t ip o  :generalmente

•oatente de lo s Estados Unidos 4* 041.951, vis-

n e r f ic ie de la contacto cou e l  asm

20 p erio r  fib rosa 1 no te ; Í  0- ci ; : estrada en la  figu ra 2, pero

imada desde la su verf:_cie cle la  lánlina superior íiue e st

da figu ra  3 es ano fo to g r a f ía  ce vista [ en plan­

ta , aumentada en aproximadamente 27 veces , de la  lámina su-

0 con la  al:a ch a c illa absorbente;

La f ig u r Q A, n  C2 ■ yn, a fo to g r a f ía de v ie t :b en plant¡

uña en agre xirr:a¿ai:.3nte  27 veces , Oc­ una 'banda ¿e m¡

p lá s t ic o  ce por vac ío  de la tócr: ]ica an teri

30

12G90

uer ¿aj.

del t ip o  general::er.te d esc r ito  en la  patente d.e| lo s  Estados 

oii id os 3*929.135, habiendo sido tomada dicha fo n o g ra fía  des 

•de la  s u p e r fic ie  de la  banda que es tá  en contacte con e l  

usuario;

n Ra figu ra  5 os una fo to g r a f ía  de vist|a e:: p lanta,



U1
1 aumentada en aproximadamente 27 veces, de la  banda de mate

■ '*í
i ’ ■'■■■■A: ■ \Í¿Í

r.ial p lástico  conformada por vacío ilustrada en la  figu ra  

4» pero tornada desde la  superficie de la  banda en contacto

con la  almohadilla absorbente;

10

15

la  figu ra  6 es una fo togra fía  de v is ta  en planta, 

aumentada en aproximadamente 27 veces, fie una banda de ma­

te r ia l p lástico, de tipo fibroso  del presente invento, teniei. 

do dicha banda del t iro  fibroso  tina mier oestructura t r  i  dimea

s io ra l que c oiinrenc.e una disposición continua regulada cte%♦ •
redes cap ilares de tamaño constantemente decreciente que ce

• • •
extiende desde su superficie más superior|a su su p e rfic ie .#

• •
más in fe r io r ; **•*

I a figu ra  7 es una fo togra fía  de v is ta  en plantsf,

aumentada en rvroxinaáacente 27 veces, ce la  superficie
• • •

in fe r io r  ce i -  baric.a ilustrada en la  figura  6; *•••*
• # * •

i ia  figu ra  6 es una fo togra fía  de v is ta  en plaárt>a$*
■ • • • •
; a ' : e n t ; a  en aproximada, ente 27 veces, de un segmento Vslaáio

20

25

30
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c.e una csirvctura o strrvfc iíieada  f  ctocorroüda de? tipo ú t i l  i-, 

sado para iori.:iar bandas de m aterial plíst|ico del tipo gene- 

rai-nnte ilu ^^ad o  er figuras 6 y 7 ;

±a figu ra  9 es una fo togra fía  de| v is ta  en planta, 

aurentacu en anr ex iraca  .ente 27 veces, de| una lámina indi­

vidual cei t ip 0 a ti? isade en la  porción r.|ás superior de la

es truc-cura estra tificada  fot o corroída ilüstrada en la  f ig u ­

ra o;

*̂ a figu ra  3.0 es mis. fo to g ra fía  <$.e v is ta  en planta, 

aumentada eg. a r r0ximac?a ente 27 veces, d|e todavía otra lá ­

mina m c iv i§Ual 6el tip0 -¿til izado en lal porción intermedia

de la  es7-^ctura e stra tific o  ¿a fctocorr olida ilustrada en la  

figu ra  o, s-iendo sim ilar e l contorne periférico  de cada gru
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__ p  dé o r i f ic io s  a l contorno de lo s  o r if ic io s  correspondiéPH 

. tes en la  lámina ilu strada  en la  figu ra  9> pero suMividijctto) 

aán más.;

la  figu ra  11 es una v is ta  en perspectiva a esca­

la  aumentada, parcialmente despiezada, de un.a estructura 

estra tificada  fotocorroida-del tipo  generalmente ilustrado  

en la  figu ra  8, siendo despiezadas la s  láminas en las por­

ciones más superiores de dicha estructura por razones de

c la r id a d , con e l f in  de ilu s tra r  la  manera en que lo s  disii#-
• 1 •

líos c.e o r i f i c i o s  en cada lámina están superpuestos unos so—
•

bre otros -nara rroducir una disposición tridimensional tfnj*» -w • • •
es. en su genero dé- redes' capilares de tamaño constantemesaís

•«
decreciente que se extiende desde la  superficie más supé—

' . r  * *  m w m

r io r  a la  superficie más in fe rio r del estratificado :
V  •

la  finura 12 es una v is ta  en perspectiva ae un-«- 

raiembro tubular coniormadc laminando una estructura cs%3r& î<» 

ficada pla&p. ¿el tipo generalmente ilustrado en xa ilguca 8 

para dar e l  deseado radio de curvatura ;; uniendo los extremos

lib re s  de- i a misma entre s í;

• 1-a figu ra  13 es una v is ta  en sección transversal 

•sim plificad^, • a, escala aumentacia, tornaos a i.o la igo  o.e lo. 

lín ea  de sección 14-14 de la  figu ra  12 que ilu s t ra  una téc­

nica .de costura - cor solapamiento preferida para unir ent^e 

's í los extremos lib re s  de la  estructura estra tificada  fo to -  

corroida sin interrumpir subst areialnente e l diseño t r id i ­

mensional ¿e la  estructura estra tificada  en la  soma de uhión;

"la finura 14 es una v is ta  sim ilar a la  de la  f i ( -  

rura 13 oue ilu s tra  todavía otra técnica de costura por Iso- 

lapainiento que puede ser u tilizada  cara unir ios extremóla30
12090



¿.libres' 'de la  estructura e stra tific ad a  fotoeorroida entre síi 

sin romper substancialmente e l diseño tridimensional en l a  

zona de unión.

DESCRIPCION DETALLADA m i  PRESENLE EWMTO

Aunque e l presente invento se describ irá  en e l  

contexto de crear une. banda de m aterial c lá stico  e lástica  . 

de tipo fib roso , apropiada para u t iliz a rse  como una lá 2#l$a 

superior en un vendaje absorbente t a l  como un cañal ¿ese-*•• s 
m

chable, e l presente invento no está limitado de ningún 3310»-,
• • •

do a t a l  aplicación, Por e l contrario, e l presente invenido
• « •

puede ser practicado de manera muy ventajosa en muchas s í—
►* • •»

tUnciones en donde se desea producir ana pe lícu la  c banda« • »* • #
de m aterial p lástico que presente una estructura tridiméa*-

#* • • • v • é
sional perforada o no perforada, que tenga propiedades,**C&- 

rac te rísticas , aspecto estático, finura de deta lle , etu*/* 

c.'u.e anteriormente no podían obtenerse debido a las  lim ita­

ciones de mecanización y/o te jeduría , inherentes en lo s  pro 

cedimientos de Ib. tácnica anterior, para producir apropia­

das superficies cohfornacloras de pe lícu las. Los diseños cr^f.- 

dos pueden ser de cualquier forma deseada, pueden ser regu - 

ieaos o a leatorios, reticu lares o r?o reticulados, continuos 

0 interrumpidos, perforados o no perforados, o cualquier 

combinación deseada de ta les características. La descrip­

ción detallada de una estructura, preferida y su u tilizac ión  

como una lámina superior en un paria! ¿eseehable permitirá 

a un experto en la  tácnica adaptar con fac ilid ad  e l invento

a otros d ispositivos.

La figu ra  1 es una v is ta  en perspectiva de un pa-



Ifí qftrípphhnJ

fep

10

15

20

25

íf®

_ nal desechable en un estado no plegado. Varias capas han

sido eliminadas por corte para mostrar con Eiapor claridad

los deta lles  estructurales de esta forma de rea lizac ión . El

pañal desechable es citado generalmente por e l ndmero de re

farénela 1. La lámina superior permeable a lo s  flu idos es

mostrada en 2. Los otros dos componentes principales del pa

nal desechable 1 son e l elemento absorbente o almohadilla 1

Y la  lámina de rescaldo 4 impermeable a los flu ido s . En ge -

neral, le s  pestarias la te ra le s  5 de la  lámina de respaldo'
* •

son plegadas ce manera ta l que cubran los  bordes de la  aH*~*»*
;:iohaoilla absorbente 3 Y de la  lámina superior 2. La láciir*.

• • *
na su perior 2 es plegada generalmente 'jara encerrar compré—

• •

3C

.12090

tamente los entremos de la  almohadilla absorbente 3. El d i­

bujo ae l panal 1 en la  figu ra  1 es una representación siiá—• • •
«  . « .  ̂ •  •  •

p liircaaa  ae una paira! desechable. Una descripción más#GL®ta
•••••

liada  de una forma preferida de realización  de un pañai*Cté-
*•-.

sec.rabie está contenida en la  '.'atente de los '¿sitados üniofos 

j . 952,745 concedida a Dar can e l 27 de a b r il de 1.976, siendo

incorporada aquí esta -atente como anterioridad|de referen­

cia.

figu ra  2 es nía fo togra fía  de v is ta  en planta 

uumenoaaa arre;: imanar .ente en 27 veces, de la  superficie 14 

e¿A ccnxacto con e l usuario ce una banda fibrosal 10 general- 

L-e m uróicba, nc tejida,, de la  tácnica anter|ior, que se 

ha ene en npdc apropiada para u tiliza rse  como unja lámina su­

perior 2 en un pañal desechable 1. La barda 10 |c «aprende 

prcienblemente una estructura tridimensional e|nteriza que 

contiene una pluralidad de zonas ,de rimidas 11 |que entrar, 

en conuacio íntimamente con la  superficie más 4^perior de 

la. almo^ac-illa 3 absorbente de humedad mientras que la s  zo-



■ ■ $$$■

fe '■: 1

10

15

20

25

3 0

'  - ■<  --i  ¡£

ñas no deprimidas 12 entran en contacto con l a  p ie l del usuft 

r io , en u tilizac ión . Debido a la  elasticidad en htlmedo y a l  

calibre  a loba l acrecentado de la  banda fib ro sa  no te jid a  lp* 

la s  sonas no deprimidas 12, que tienen substancialmente la  

misma densidad que la s  zonas deprimidas 1 1 , tienden a ais*-' 

la r  a la  p ie l del usuario respecto de la  humedad contenida 

dentro de la  almohadilla 3 absorbente de la  humedad, propor 

clonando de esta manera sequedad su p erfic ia l mejorada y re— 

sistencia  mejorada a l rehumedecimiento cuando la  estructjarg.
9

es sometida temporalmente a presión que resultan de novim¿eñ
•  •  *

tes del cuerno del usuario. *
*• *

La bernia fib ro sa  no te jid a  10 de la  técnica ante-
• • •

r io r ,  mostrada en la  figu ra  2 , está generalmente de acuer'do

con las enseñanzas de la mátente de los Estados dhidos
»* . *,

• .

>nO0

4.041.951 concedida a Seniora e l  16 de agosto de 1977 3f*e* 
incorporada aquí como anterioridad de referencia, v.n

• • " *
conseguido por e l invento de Sanford es la  creación áé'.qjih 

lámina superior tridimensional que ...ermite la  lib re  transfe  

rencia de flu idos descargados desde el cuerpo oel usuario 

dentro del elemento absorbente del d ispositivo absorbedor 

y tiende después de e llo  a a is la r  la  p ie l ael usuario res­

pecto de los flu idos absorbidos de?Ttro del elemento absor­

bente. Otro objeto conseguido por e l invento de Sanford es 

lá  creación de una lámina superior fibrosa no re.niaa, que 

presenta a l usuario una superficie no ir r itan te , Dlanda y 

seca, en contacte con la  p ie l.

La figu ra  3 es una fo tog ra fía  de v is ta  en planta  

aumentada en aproximadamente 27 veces, de la  oanda iib ro sa  

no te jid a  10 ilustrada en la  figu ra  2, pero tomada desde la  

superficie  15 más in fe r io r , o en contacto con e l elemento
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¡ada en-a^axlmadíamenlbe 27 ¥©©©©* .&«. Xa sppeá?fi!í

en contacto con e*1 usuario do una, 'bajida -o pelbícula da

: . negocie-.# pa^a tjá' n.añáfr i„ î a banetó. 2® deb latc^a^ ¿ >

piáis tico  penmeátolc a  io s  iip ia p s ». ±Xust3?adn -en l'd 'fi;*i3ra- 4
• ..' ; - ' ” •- • • ''•* •• T  '  ¿r.m

] .presenta- ana p lu ralidad  a*-.' aaniianes agujadas 21 de 

tros y aguzamientos críticos., teniendo cada cap ila r im orár!
• m #.

- ic io  de bo.se 22' en e l plano 28 de la  "banda:, en cent 

con el. usuario, V  nñ- o r i f ic i .0 Gn e l  A r t ic e  2$ 

plano. >‘~e. la. oanda, en c o n t ^ ^ - . -CGn elu su a r ie u  l a  banda 2Ét | 

ce rcs.i,erial plusuico perne-p.-^ a r 0s flu ido s» que había sáüdf
V. "•

'.CO^^O'^ieda »vt v^cífl a nai*+ . . _ . . . „ . , *7 ?.—  ,— v~<— o 2' ~ ' - t i r  ce polaet xieno no. repasado de

0,0635 iam de espesor, est^r

m  « t n

Í&aW>k
$ .- í  íb:r
*'..?•
ÍV

4■J
y ¡:

3.a *

^ ¡rcaaV ■ M¿1

generalícente de acuerdo concias
.« v;.'* ^

A * » • - «
»•
-  -

e n se c a n ^  ce la  -atente 5e -, os 3 st,.ff0S -Jniaos 3. 92Í Í 35..' 

co-e odíela a v'ho.npson en 3o , e aicieEbre de 1975, e á

rada a'ciuí como mrL-eriorifV* ^ „• T-_e; - ‘s.a de referencia.#. Los cap il
agujados 21 contenidos eo - , . ' , . -, , , , . \-•l la  banda de m aterial tenrupclásti—i

nccrp,o~>j 

ares

co 20 de la  figu ra  4 t iep©ü mi c r i f ic io  dé base 22 que mide-
.aproximadamente X.,016' im* . . n , , . ■ ~_* . " i mi o rix ic io  en e l  vert.ic<p 23 ou<
mide anroximadamente Q.&oz, ' . . -, u ,. ,Vj-4 mm, Tiene una a ltu ra  glpbal de
aproximadamente 3,048 nan ^ una densidad de aproximaflax.ente
625 aberturas distanciado • j

2 unüoi*2r¿emente por cada 6,45 cm .

30
i ? non

Los cap ilares aginados 2] . t  ̂ _ .. . „“ permiten la  lib re  Transferencia
de flu id o s  desde e l cuerv„ . _ , .•vQ del usuario a l elemento absorbí
te 3 del pañal 1 ilu s tro *  „ n .. ,

en la  figu ra  1 , a l  Tiemrjo que
inhiben l a  circu lación  n

"''Versa de ios flu idos  absorbidos,
proporcionando de esta r.-v. '

"ibera una su re rfic ie  relativamente



i_ss>ea• en eortiaktp «son- s i  usuario;.

A p?sar. d'ej fmc.lonamletette
I

tócna..- Iu i «neatoT.e a lo s  f in id o s * , de !

ea an terio r , en api i-cae ione s de láminas superiores paisa ven

0©4!>.̂ P̂ JBr :?â ^̂ pp#|3̂ |S_V:; '# :̂!

;3PÍ̂ Sí 'W&&.

^ p p l p e a i f ■■ -'@3A'' 

cree cae esto es debido en ^r-

f.-yF>Tior-f3mfínPfi regals.dá. cüetL-- diseííp &e"; a&pIJUáap ŝ 21 en

■da de ma 1  p lá s t ic o de la
* •  • '

■ ' ■*

a l b r i l l o  o l is u ra  cae Percibe e l  usuario a l mirar ipera^ien-
. .. . ‘  . ' . , 1 ,  ■■ ■■.■r.-:V,;i-, ->.;■. *  J * j

' t :e cualquier* banS&ib ;pé l^tíla  dáv-mati^^ ^  j
■■;.;¡ ■ 'Vg ';' / '" .. . - ~'#:í

, tóenlea anterior..- Sste fenómeno de • 1 isura e s : ilustruno ,adl
_ ' / . .

eiSn&lTnerté-\'eñ ;'lá  fig u ra  5 , cue es una reproducción -O to -
*" . »  *  •

gráfica';,: aumentada en aproximadamente 27 reces, de la  s?ap§3N 

f ie ie  más surerior c- absorbente 25-, de contacto con 

medico absorbente, de la  banda de m aterial p lástico

el'-Wle*-:|
• - r «

2 0  * m a s r -

truda en la  f ig u ra  4.

la  f ig u ra  6  se muestra una fo t o g r a f i é  de v i s - 1 

ts. ■6 : 1  n lauta avejentada anroxiniad-amente 2 / veces  e l  (tamaño 

r e a l ,  de una forma p re fe r id a  de r e a liz a c ió n  de una banda oOj 

de 'm a te r ia l 'c lá s tic o  permeable a lo s  fluimos-, de t.-po -Libró­

se, tr id im en s ion a l, ¿ e l ore sen. te invento., na oanda 

t e r i a l  p lá s t ic o  de tim e fib ro s o  es part~cular.'.;e.uce

30 de maJ 

bien idó­

nea rara' u t iliz a rse  como lámina superior 2 ce panal» en un 

pañal desecliable 1 del tipo generalmente ílusxraao en l a  f i i  

gura 1 . La figu ra  6 es una ilu strac ión  la  superfic ie  34, 

más superior o de contacto con e l usuario, de la. llanda 30. 

la  banda 30, oue --resenta un asnecto de tipo fib ro so , l le v a  

a rea lizac ión  una microestruc-tura tridim ensional q¡|ie com-
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de.. tamaño constantemente decreciente que se dl¡

3.a superfic ie  34 más superior o en contacte con e ! nsupciCiji

hasta la  superficie 35 del mismo más in fe rio r o en contacto

. co.n la  pg&m f

transporte de ll^u iao  desde ia; snpeit^ielLe ^ e  superl-OIP

ta- l a  superficie máe: in fe rio r; dé' l a  ban&ay Uña re s  cap'

t íp ic a  -comprende’un o r i f ic io  cap ila r  31' más auperiCTí ^W%--|'y
/ %

tuado en e3. plano más superior 34a de la  banda 30, estando 

subdividido dicho o r i f ic io  aáieionalmente en o r if ic io s  «oa— y 

p ila res  de menor tamaño 32 y 33 en un plano intermedio*JÍ4Ti,] 

;Los o r i f ic io s  cap ilares 32 y 33: están sube 

nalmente en o r ific io s  capilares 3'6, 37 y- 38» 39 respec^igr 1 

.' Trámente-, incluso más pequeños , en e l  plano 34a  más in ferio r] 

de la  banda de m aterial t¿rmoplástieo 3-0<

La figu ra  7 es una fo to g ra fía  de v is ta  en planta|
• 4

aumentada en aproximadamente 27 veces, de la  banda 30 cié 

tipo fibroso  mostrada en la  figu ra  6, tomada desde la  su- 

. p erflc ie  más in fe rio r 35 de. la  banda,

A p artir  de la  figu ra  6 deberá hacerse observar 

que redes capilares adyacentes, a l tiempo que exhiben una 

disposición continua regulada, generalmente sim ilar, de orí] 

f ic io s  c-añilares de tamaño cada ves menor en la  dirección di

la  superficie más in fe rio r  35 de dicha banda, son dií ; anuas

en- conformación g lobal y en la  manera exacta de subdivisión  

Correspondientemente, la  banda 30 de material plástic|o re ­

sultante exhibe en mucho mayor .prado un aspecto de tájpo f i ­

broso tridimensional aleatorio  y de impresión t á c t i l  |para 

el '.usuario, que lo  que ha podido obtenerse por los métodos 

y aparatos de la  técnica anterior. La acrecentada permeabii-
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’f  lidad a lo s  flu idos v e l  detalle  máp fino  de l^ ü

H

de m aterial p lástico  de tipo fib ro so  de la  figu ra  6 resu l­

tar claramente evidentes s i  se la  contrasta con una banda 

20 de material p lástico  de la  técnica anterior del tipo  

ilustrado en. l a  fig u ra  4v

Una comparación de la  superficie 34 en coifitaeto. 

con e l usuario de úna banda 3<0 de m

rida  del nresente invento, la  superfic ie  24 en •,conta '̂td*CWa 

e l usuario de la  banda 20 de m aterial p lástico  de la  técni­

ca anterior, ilustrada en la  figu ra  4, y la  superficie áJ4 

en contacto con e l usuario de la  banda fib ro sa  no tejiíla^lO  

de la  técnica anterior ilustrada en la  figu ra  2, reve la*«2ia, 

similarid-ad mucho mayor entre la  barda 30 de m aterial, p á ­

tico permeable a los flu idos del presente invento y Iq. páp—
* . . .

da fib ro sa  no te jid a  10 de la  técnica anterior ilust|rad&«en
* . . v

la  figu ra  2, que entre la  banda 20 de material plástioo*¿e

la  técnica anterior y la  banda fib ro sa  no te jid a  10. Seto

30
12090

es s ira l la r  rúente válido con respecto a una comparación de l a  

estructura más in fe rio r  35 de una banda de material p lá s t i—. 

co 30 del presente invento, la  superficie más in fe rio r 25 

de la  banda de material p lástico 20 de la  técnica anterior 

ilustrada en la  figu ra  5 y la  superficie más in fe rio r 15 de 

la  banda fibrosa  no te jid a  10 de la  técnica anterioi* ilu s t ra ­

da' en la  figura  3.

Como será fácilmente evidente de 1c que Antecede 

e l presente mverrfcc, en una forma cié realización  particu lar  

mente cre íerica , combina las  deseables propiedades de trans 

norte de flu ido  y contra e l re humedecí::, lento, proporciona dafe 

ñor lo s  capilares agusanes 21 le la  banda de material p lás­

tico 20 de la  técnica anterior cen la  nermeabilidaq a l a ire
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e la s t ic id a d  en hdinedo y en seco, tr id im ension a lidad  y , a l 

menos en un c ie r to  grado, la  sensación y e l  aspecto de t ip o  

f ib ro so  de la  banda f ib ro s a  no t e i id a  10 de la  técn ica  an­

t e r io r  en una única banda de m a teria l p lá s t ic o  30 permeable 

a lo s  f lu id o s  e lá s t ic a ,  tr id im en s ion a l.

Para demostrar afiicionalm ente la s  mejoradas ca­

r a c te r ís t ic a s  funciona les presentadas por bandas de mate­

r i a l  p lá s t ic o  del oresente invento, muestras Se una baadof*• 

no t e j id a  de la  té cn ica  a n te r io r , como se muestran gen^r'ai-

mente en la s  figu ras  2 y 3 (Ejemplo I ) ,  ce ina banda d^ jaa-
•  •  •

f e r i a l  p lá s t ic o  de la  te cn ic  S.  ̂G 3T* io r  cue ten ía  car: i  la r  es

^guiados corno se muestra generalmente en las  figu ra s  4 .y 3
•

(Sjemplo I I ) , y de una banda de m a teria l p lá s t ic o  de $ipe

fib ro so  ¿ e l presente invento como se muestrk generalmente,

en las  f  i  muras 6 y 7 (Ejemplo I I I )  , fueron sometidas a*eav-
.  • •

‘ sayos de rozne trac i  ón ñor la  masa, liurnede cim iento en l a  «su—
• ' •

_ • • • •
n erf ic ie-, nerm eabilicad y de r e s is te n c ia  a la  tra cc ió n .

la  banda no te  jid a  de la  técnica! a n te r io r ' (3jem—

pío 1) e si•aba compuesta de t e l a de po l ié s t e r  2 10 te  jid a t a l

c orno está d is --.¡oniblc de la soc leda d The iíendall Corpany de

Walpol e, Ir¡rtQ'C[- i d o o ?.ch.usetts, la DGllele. n0 te j id a ,  que ten ía un

•ceso de b??.se ri ánimo de apr oxiir aña cr. te 21,ff87 ¡ m e s  nor me

tro  cuadr:ido, arese:]taba ana : lura ■dad de | cena s  ̂0 7 n 1midas

como co c. ̂5 £ C 2"1 Vi Q /■ ;’3 - Q V* 01 j._; C• _ V Q a ie n t l i e 3. os i s i ados

iínidos 4.041.951 concedida a Seniora e l  16|de agosto de 

1977 e inc err orada, aquí a t í t u lo  de ín te r  i  bridad ce referen  

c ia .

La baria  de naierzeú. " ''lá c tico  efe

es aguzados (Ejemplo I I )  estaba com­

ún p o i ie t i le n o  no repujad o i de b|ajo re  abalar ient<

3 a. técn ica  ante

or culo ten ía  caV 11

p P é* o•- •-> w el de un p o li ex i30
12090
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^ d $ . $635) mui dg espesor, disponible de la  

de ’Btfiyl Corponatipn dó Baton Hong&+

péelfleac|L-4n-. 'VlsQij.een- 'ilhi&Q' '185##' Bes eap lláres

dos presentaban un diámetro de abertura de base dje aproxl—

. '-C. •’ —V - v: ■-* •-•
•y -un diám etro de- abertisra en e l  0

0, 4É§4 m,# í#  pelieul^. papilar a g^ ó d a  dó

r lo r  presentaba • aproximadamente 625: e apilares 'sfé ŝaaftós
2 '

t .andados imiíomiemente: entre s í  .por- nada 6,45 -en .•

d|#4Í:
'«!T *'V'’ " b ’:

*

f ib r o s a  «aó L 

>*
i

éi- ••**•
: .. 1 2 0 9 0

La banda de nateria l p lás 6 ico -.de tipo  

presente invento (Ejemplo H l )  estaba compuesta c.e jna#̂ *elí*- 

cala de. no lletileno  de -0,0635 ism dé espesor a d  tupo 

zade cara formar la  balada d e l Ejemplo I I .  E l diseñó • eaggjgñ^  

por la  banda del Ejemplo I I  era idán-cioo a l i l J r a d o ^ í

figuras 6 y %  que están aumentadas aproximada-neiteei^á.

veces e l tamaño re a l. .****.
las bandas de los Binólos I I  y  I I I  fueron ‘cóñfo- ?-

madas en condiciones sira ilsr88'* -'n0“ Ci.cs ¡aecál.coo

planos de la s  respectivas superfic ies de conformación fue­

ron calentados proviejeeilte » í  l’n  lco.no a 107,22-|8, y .1 -s  

pelícu las fueron c a le n t a d  a «n* temperatara ^*5*tea a * «

. , , -n o-ucr-T as 2. contacto cdn las soroerpunxo ce rus ion arnses ae nevar 1
• V ... . - ' n «oes más in fe rí ored ce las  resn c ie s  ce cer.s ormac ídn • jj0S

pectivas superficies de conícm acife í « r c n  t i e s t o s  seguí 

atouento a un. n ivel ce vacío suficiente par-a e s t ira r  la s  pe

, y . , , -311 scnerfic ies más sivoerioreó'lícu la s  que descansaban sobre <->-•

en contacte de adaptación con jja - e --as ' s~

lículas se llevó a cabe dirigiendo aire calentado a una te£  

peratura de a-a-oximadauente 426,.67*0 contra las| superficies 
más superiores de las películas, aientras oue las superfi-
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jpjfe in ferio res de las  $

'*-** sus respectivas superfic ies de eonfermaeión¿ Bcspuífe 'di'/ 

e l le  la s  películas fueron de jadas en fr ia r  ^ctajse la s  s u f r í s  

cíes de- conformación y retiradas. manualmente desde ellas#

_i0 ic s t ^ -4 e : «C3LP.4C. lps,íaa i^^ ia le^

-era jes;: en lo s  *

, de e 1 lo a erué rimenta#iÓn comparativa- m  cuanto a  penetra^ 
eión, bume de cimiento superficial:,, permeabilidad' al. aire-y-/- 
resistencia' a ■ la tracción., los- ensay os realidades en las ‘

m

bandas ¿escritas en lo s  eiempl.es I;, I I  y I I I  son descritep  

aquí seguida/;ente con mayor detalle,.

w

•  «I 
•  •  
•  • •

pgNSlHAOIÓS

«

1-a penetración, ta l como se u t i l iz a  aquí, qs.. 

medida del tiemro requerido para eue un volumen establecido  

de líqu ido  aplicado en la  superficie entre, o ^penetre", en 

un m aterial de lámina superior dentro de una estructura Ab­

sorbente subyacente:. Bn la  presente serie ¿e. ensayos es una 

medida ¿el tiempo en segundos para evacuar completamente’ 5 

m ililit ro s  de solución ¿e °rina .simulada que tiene una ten­

sión superfic ia l de 45 dinas/em desde un diámetro de 25,4 

mm oor cavidad de 15,875 nsn de profundidad, que tiene una 

-nluralicad. de sz-m ros en su superficie más in fe r io r . La ca­

vidad este, formada enteri^as-onso por '■-•£ .-laca • s pene e n — 

ción de 101,6 x 101,6 ?M que está, colocada sobre una estime* 

tuna compuesta de 101, 6.x 101,6 mm que comprende la  lámina 

su-.-erior que está siendo ensayada y un elemento absorbente 

que consiste en una caps ¿e f i b r as de pasta de madera desme* 

nusada, sstendida con air® , envuelta entre un par de capas30
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_ cia  en húmedo, con una solución de orina simulada que tiene 

una tensión superfic ia l Se aproximada'¡ente 45 dinas/cm has­

ta que la s  porciones absorbentes de la  estructura, es decir 

e l elemento absorbente, incluyendo e l tisú  de envoltura con 

resistencia  en húmedo, han quedado saturadas. En la  presen­

te serie de esperimentos no aparece la  saturación hasta cue
s •

se ha alcanzado un facto r de carga de 4,8, es decir hasta 

que la  muestra absorbente contenía 4,8 g de solución de*.02̂ i 

na sunulaaa por gra.¡o de muestra absorbente. Una carga•£& •
_ i p •

presión uniforme de 0,035 kg/cn es aplicada a cada mueojfcra

por un período de 3 minutos de manera ta l que e l fljuidó «és.• • • •
d istribu ido uniformemente a todo lo  largo de la  muestra,.* La

presión es momentáneamente retirada, una muestra previaman-

te pesada de papel de f i l t r o  coa aproximadamente 15 cm d&
*■ * ** •  •  •

* • * •
diámetro es insertada sobre la  superficie más surerior.-áe.

• • ♦• • ••
la  lámina superior fie la  muestra absorbente, 7  la  qarga.de

• •
1 *L# • #¡ presión previamente determinada, es vuelta a aplicazf a la
!■ muestra p-or un período de 2 minutos• Luego e l pape} fie f i l -
!

\ tro es retirado y vuelto a v-esar y la  cantidad de flu ido  ab 

sorbido por e l ranel fie f i l t r o  es fie', ¡ominada e l "Intime de c i­

miento superfic ia l" de la  mués" ra . Los resultados £on expre 

sudes granes fie gruido absorbido por e l papel cl£ f i l t r o .  

Como deberá resu ltar evifisute de este modo, una c ifra  más
! 1

1 baja de "humedecfinieutc su p erfic ia l" es indicativo| de una

icnss.c un .erfic ial r-ác 36 C 8,«

«*• ‘uc3a b il i ::-ad al a ib s

30
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La peinicabili.cigá a l a ire  de las bandas 

cue es una medida ----directa fie la  res* • ir a b il  i  dad 1 

mofiifiad, fue determinada colocando una muestra de

de muestra, 

ce la  co
i

25,4 mm de
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^diámetro de cada m aterial de banda sobre un Experimentador 

de PermeabiOjidad a l Aire D iferencia l de A lta Presión de 

Frazier., t a l  cono está d isp o n ib le1 de la  sociedad Frazier 

Precisi<5n Instrument Company de &aithersbtirg, Maryland, lina 

.plapft; 4p ®jiü93wv^?^>:;# í’'a0i.-e'r' fu e 11 u t i l iz a d a  en l!b a f

Ejemplos I" y  III,, mientras' que una plana de o r if ic io  del" ná-J 

mero 4 fue 'U tilizada en e l  E jemplió

e l flu ido  desde el manómetro anejo, los resultados fueron.<33ól~ 

tenidos- áireetamente^ desde e l

te : tan diagrama normalizado para proporcionar leeturas de*íKLnaj- 

j o de a ire  en metros cólicos de a ire  por metro cuadrado* dé *, 

material de banda y por minuto a una presión de mercurio tle

é,. que s on la s ..-762 mm, 21,1 1 2C, una1 hume dad re la t iv a  de 

■bídájd^ 11 Ibs ensayos.

30
12090

RBSISIBI'iG IA. Íi; LA TRACCI0K" :

;v;:;vm/::to Todos los ensayos de resistencia a la  t r

peállsarbh . erí un 'Experimentador de Tracción- instron ’mió— 

délo. 1122 ta l como se' dispone en la  Instron Corpo.rat.icai de 

Cantón-, .rSassaCimsétts. los experimentos sé realizaron  sujé*- 

•tando una muestra de 25:,4 ¡ma de anchura por 50,8 mm de lon­

gitud, en e l aparato de ensayo con una distancia in ic ia l de 

mandíbulasi de 25,4 mm. Una velocidad de cruceta de 25,4 mm 

por minuto fue aplicada hasta que la  muestra se rompió, la s  

lecturas en e l punto de rotura fueron tomadas del reg istra ­

dor de- ta r je ta  de Instron y se exuresan en términos de gra­

mos por milímetro de anchura fie muestra.

Los resultados de ensayo antes descritos, inform|i 

dos en la  Tabla I, representan e l valor 'promedio de todos 

los ensayos realizados realmente cara cada Ejemplo, Para ca­

da Ejemplo se realizaron entre 2 y 5 ensayos.
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Ejemplo I  
(técnica  
anterior, 
banda de 
te la  no

Blsayo te jid a  se 
gón se 
muestra en 
la s  figu ­
ras 2 y 3)

Ejemplo IX 
(banda de 
material 
plástico  de 
l a  técnica 
anterior cae : 
tiene cap ila  
res aguzado s : 
como se mués 
tra  en la s  ~  
figuras 4 y 

- 5_).

Ejemplo I I I  
(banda de ma 
te r ia l p lás­
tico de tipo  
fibroso del 
p re só te  Jar; 
vento como ; 
se muestra " 
en la s  figu  
ras 6 y 7)“

Penetración (tiem
po en segundos) ~ 1,57 2,68

•• • • « •

3,,41-.

Humedecimiento su­
p e r f ic ia l (gramos 
de orina simulada 1 
absorbida por el 
papel de f i l t r o )  I 1,66 0,03

*
•  • •

•

•  • - • * • • ••*
0,03

Permeabilidad al 
aire  (metros cúbi- 1 
eos de a ire  por me 1 
tro cuadrado de ma 
te r ia l y por minuto 
a 762 mm de Hg,
21,1 1 £C y una hu- 1
medad re la t iva  de
65.'- ¡ 256,505 56,425

•

m• •  0 m *

m * * ft # •

206y^5

Resistencia a l a  
tracción en l a  di­
rección de l a  má­
quina (gramos por 
milímetro) j 0,117 0,0603 28,307

Resistencia a l a  
tracción en dire£  
ción transversal 
a l a  de l a  máqui­
na (gramos ñor mi 
lim etro) 11,457 0,0405 22, n 6

30
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, ' De lo s  datos de .la Tabla I  r e su lta  evidente que 

las. c a ra c te r ís t ic a s  de manipulación de f lu id o  d ire cc io n a l 

de la  banda de m ateria l p lá s t ic o  de t ip o  f ib ro so  del Ejem­

p lo T i l  se aproximan estrechamente a la s  exhibidas por la  

banda de. m ateria l p lá s t ic o  de la  té cn ica  a n te r io r  de l Ejem­

plo I I .  S i bien e l.ren d im ien to  de ninguna de la s  bandas 4e 

m ateria l p lá s t ic o .e s  igu a l a la. de la  banda de t e la  no t e ­

jid a  d e l Ejemplo I  en términos de penetración , la  experien  
. . • • • ’ ' '• . 

c ia d la  demostrado que. la s  c a ra c te r ís t ic a s  de penetración  ex 
. • . . . • * • • 

•hibidas por cualqu iera  de la s  bandas consideradas en lo s  *
' ' . . • . ■ ' ' . . • • • 

Ejemplos I ,  I I  y I I I  son bastante s a t is fa c to r ia s  para u i i -

j U sa rse  como una lámina superior de pañal cesechable*

más, es .c r ít ic o  e impórtente nacer observar que arabas, lo án­

dasele m ateria l p lá s t ic o  presentan, una tremenda mej or&*'tfesn.

. respecto banda no t e j id a ,  en términos de rendimi&atfcjcr

•í de humedecimiento s u p e r f ic ia l ,  una c a ra c te r ís t ic a  que
i ' ' . ■ . . "■¡ .. ■. ■ . . • ■ ■ ■ .•*.

de impórtente: ente sobre la  comodidad para e l  usuario*. Par j ‘ . ■ *..•
| lo  tan to su u t i l iz a c ió n  como una lámina superior es altaJ- 
i ' . . . ■ ■ ■ •
i mente' p re fe r ib le  en estructuras ' ta le s  como pañales deseclha-
i . • ' ' . - . ' ' ' ' • ' • -
I. b le s , paños h ig ién ico s  - y s im ila res , en donde se desea a is -
I ' ' ' ' - i -  ■ . ''
¡ la r  la  n ie l  ¿ e l usuario resnect^ de flu idos, absorbidos ¿éli­

t r o  d e l elemento absorbente c.e la  estru ctu ra . .

- ' Las deseables c a ra c te r ís t ic a s  ¿e humedecir.ierlto

s u p e r f ic ia l presentadas . por la  banda ¿ e l ejemplo I I I  sori 

incluso más llam ativas  s i se comparan lo s  resu ltados de | lo s

30 ¡
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exper ir-crl't 0 C* ne p eirriieubVlid ad a l s .ire . La'peícread ilic i ad | a l

a ire  de --a oa c.e t ir. 0 f broso ¿ e l ,:¿: suplo I I I es a,pr j^xi*

mañanente ¿e 3 -  4. ve ce e? i R •e la . banda: le  cap ila p <EL-r'liza-

¿os ¿e ¡ ‘d t ÓC11.ica an *u 1or C. G1  Jemulo I I  y ;n o p t¡roxi.na mu'

cho a 1 r i. . ¿e - r.i 1 p O V - ¡-«C-Hí-l-ida ¿c te l .a no 1;e ' ida ¿ e l i1 i en el .0  I . i
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1 J.. Kientras que la  resistencia a la  tracción en di­

rección de la  máquina de la  banda de material plástico del 

Ejemplo I I I  es sólo de aproximadamente la  mitad de la  de la  

banda de material plástico de la  técnica anterior del Ejem­

plo I I  y sólo aproximadamente una cuarta parte de la  de la  

banda de te la  no te jida  del Ejemplo I ,  es digno de mención 

que su resistencia a la  tracción en- dirección transversal a

la  Se la  máquina es aproximadamente e l doble que la  de la
• • • •*«

banda de te la  no te jid a  del El emulo I ,  Aunque la  banda del# ••• • •
Ejemplo I I I  presenta una adecuada resistencia a la  trac*cióh

•  •  •

para u tilizarse  como una lámina, superior en la  mayor, parte
• - • •

¿e las  aplicaciones de vendajes absorbentes dasechablebf.¿la•
*

v reducción de, resistencia a. la  tracción en dirección de *ÜbT

nmáqtiáiia (puede ' ser compensada, s i se desea, por cualquférá».

p.d’e.i&ive.iisoa'inédios' reformadores bien conocidos en la  ifáciji—
•

;ca...En el caso de un' paíial cesechable en que los cintas#-p¿s—

■ táx .ÉG’íietidos a la. mayor, carga por tracción cuando la* esvarad-• •
f iü ra  está siendo ..aplicada, esto podría ser conseguido por 

. C'aalquiers. de diversos medios bien conocidos en la  técnica, 

da (saber-.reforzando las sonas de los cintos con botones de 

adhesivo de jando. sin ' erdorar las senas de cinto de la  lá ­

mina suuorior (esto no afectaría desfavorablemente e l rendi-j*

•;.miento, de3; 'anaL, puesto que los flu idos corporales no son 

descargad.es normalmente en csxa sena) añadí.endo un material

m
ñ

25

30

ce refuerzo .y dea-endiente en xa sena ¿el canto, etc.

De lo que antecede resu lta evidente que se puede 

hacer que las bandas de material plástico del presente inven 

te presenten proniedades y características deseables que no 

lian podido conseguirse en una ánica estructura de la  técni­

ca anterior, es decir las características de penetración y 

de humedecimiento superfic ia l de la s  bandas de material pl

V7AQn i
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_ tico de la  técnica anterior* que emplean o rific io s  cap ila -
4

rea aguzados en 'unión con una rermeablidad a l a ire , una 

blandura, una impresión tá c t il, y un agarre que se apreti­

nan a las  le las te las no te ,1 idas' de la  técnica anterior*

Además, las  bandas de material plástico del pro—, 

sénte invento pueden ser particularmente ventajosas en s i­

tuaciones en las que e l punto de entrada de flu ido  está r a -
4

sonablemente bien definido, ta l como en paáios higiénicos*
* * • /*

Se.puede hacer eme las  bandas de tino fibroso del presante
f  # »

invento, si se desea, exhiban e l diseño tridimensional*§ló-

bal de la  superficie conformadora de tipo fibroso, ñero*que
• • •

estén perforadas sólo en la  zona en. que es probable quft^eeap. 

descargados los flu idos corporales*A los flu idos descargá— 

dos se le s  permite entrar en e l elemento absorbente dé* *l*át 

estructura a través de las zonas perforadas de la  band^f,.*

mientras que las zonas no perforadas de la  banda sirvSjyjqto
, •• • •

sólo rara retener eficazmente sino también rara enmascarar

u ocultar los fluidos absorbidos ñor la  estructura* Puesto 

oue. está, enmascarado y ocultado e l aspecto feo de los f lu i ­

dos corporales absorbidos, e l  usuario se siente más cómodo 

al lle v a r  la  estructura hasta que haya sido utilizada su 

plena capacidad absorbente.

la  figura 8 es una -fotografía de v ista  en planta
/

aumentada en aproximadamente 27 veces, de la  superfici|e 84» 

en contacto con la  película, de una estructura estra tific a ­

da fotocorroida 80 utilizada rara conformar por vacío luna 

película de material plástico calentado, substancialme|nte 

plana, inicialmonte impermeable, para producir una bar|.da 

30 ce tino fibroso, permeable a los flu idos, del tipo que

30 se ilu s tra  generalmente en las f  iguras f y 7. una compara-

12090
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ción de l a  figura, 8 con l a  banda, 30 de ¡material p lástico, de 

tipo  f ib ro so  que se muestra en f ig u ra  S íe v e la  l a  corres  

pendencia del o r i f i c io  c ap ila r  31 en e l plano más superior 

34a de l a  banda de m ateria l p lá s t ic o  30 con e l  o r i f i c io  81 

en e l  plano más. superio r 84a ue l a  estructu ra  e stra tific ad a *  

fo to co rro ida  8G. Sim ilarmente, lo s  o r i f i c io s  c ap ila re s  32 yJ 

33 en e l  plano intermedio 34b de l a  banda de m ateria l p lá s -
é

tico  30 corresponden a o r i f ic io s  intermedios 82 y 33, r e s -
"  *  •  -i 1

pectivanente, en e l  plano intermedio 84b de l a  estructura
r *  »

e s t ra t if ic a d a ' fo toco rro ida  80#, Finalm ente, lo s  o r i f ic io s  cal- 
* ... 1 ' *

*  •  6-

p ila re s  36, 37 y 38, 39 en e l plano más in fe r io r  34c de * la
& ® a

banda 30 de m ateria l p lá s t ic o  corresponden a orificios**Sé%

87 y 38, 89 respectivam ente, en el. ulano más in fe r io r  ¿Lia

la  estru ctu ra  e s tra t if ic a r la  fo to co rro ida  80#
• •  •  *

En la  forma de re a liz a c ió n  particularm ente tnre'-
*

fe r id a  d e l presente invento, que se .muestra en la  

I b. su p e rfic ie  más superio r de estructu ra  e s t ra t if ic a d a  f o -  

toco rro ida  80 situada en e l  pleno más superior 84a es p ro -  

• v is ta  con una microtemtura de e sca la  f in a  que comprende una 

, | p lu ra lid ad  de. ranuras 90 en forma de V generalmente p ara le ­

lan , que ayudan a crear un aspecto s u p e r f ic ia l  a le a to r io  110 

plano en la  banda fie m ateria l p lá s t ic o  tratada# lo s  nerv ios  

y v a l le s  formados en le s  reciuras 90 en forma de Y tienden a 

hacer mínimo el. b r i l l o  de la  banda# Esto se consigue urefe|rL 

blerncnte u tilizando  un diseño e striad o  que presenta cualqiu|i0r  

forma o efecto que se desee en. e l  recubrim iento protector 

ap licado  a la  su p e r fic ie , más sur-erior o de contacto con l|a 

p e líc u la , de la  lám ina, durante e l  procedimiento de fotoccf- 

rrosión# Cuando l a  lámina está  fo to co rro ida , la s  e s tr ía s  no 

recu b iertas  uerniten corroer -..-.aretalmente l a  su pe rfic ie  m£s



_ superior para formar la s  ranuras 90 en'forma de V a '

de toda la  superficie más superior de la  lámina fotocorroi— 

da resultante. , Tal eomo apreciarán los expertos en el ramo,, 

cualquiera de las diversas técnicas' conocidas en el ramo pai­

ra proporcionar el .grado, deseado de aspereza superfic ia l -jnajr 

den ser utilizadas en unión con' láminas del presente inven­

to, Aunque e l  tratamiento dé asperi-zación superfic ia l aquí 

descrito ha sido limitado: a las láminas inás superiores de lia.

estructura mostrada en la  figura 8, se puede ap licar, si" líe
>• "  +■

desea, también a otras láminas dentro de la  p ila ,
*

La figura  9 es una fotografía  de v ista  en planta.,
» * •

aumentada en aproximadamente 27. veces, de . una lámina in$i*- •.

' vidual 100 deí tipo empleado en la  porción más superiorg>es

decir la  porción situada entre los planos 84a y 84b de.la

estructura estratificada fotocorroida 80 ilustrada enSlálf i  -

gura 8, Como resulto, evidente de una inspección de lapfóljo-

gra fía , el. o rific io  101 corresponde a l o r ific io  .81 de/Tales-
•- .. -

■tructura estratificada 80. Obsérvese, no obstante, que no es­

tán presentes las ranuras 90 en forma de V, que -proporcionen 

un efecto de mierotextura en e l plano más superior 84a d é l a  

estructura estratificada 80, puesto que la, lámina 100 no es 

la  lámina más superior de la  estructura.

La figura 10 es una fotografía  de v ista  en plar.ta 

aumentada en aproximadamente 27 veces, de una lámina indiv:. 

dual 110 oel tipo que- generalmente se halla  entre los r,.lanc|{ 

84b y 84c de la  estructura estratificada fotocorroida 80 

ilustrada en la  figura  8. Obsérvese la  presencia de o rific ia s  

112 y 1 1 3 -que' corresponden a o rific io s  82 y .83 en la  estruu 

tura estratificada fotocorroida 80,

La figu ra  11 es una ilustración en -oerspectiva

s

I!



i parcialmente despiezada y sim plificada, de una estructura 

estratificada 120 generalmente sim ilar a la  de la  figura 8»

La estructura estratificada 120 está compuesta de una p ila  

de láminas individuales 130, 131, 132. 133 y 134* Cada lámi­

na tiene .en .ella un diseño de orificios,» Las láminas 132,,

133 y 134 son idénticas entre s í»  En la  práctica es típico  

emplear varias láminas idénticas superpuestas una sobre otra

10

15

20

25

30

para proporcionar suficiente profundidad de diseño en cada
"  ■ '

porción distinta de la  estructura estratificada . ITo obst^jn-
4 * *

te, por razones de simplicidad de ilustración, se muestra 

I una tínica lámina más superior 130 y una lámina intermedia
! t * •
!. 0 •

131» La lámina 130 presenta una disposición con diseño de*-
4 r

o rific io s  121, que cuando está superpuesta sobre la  lámiñá

131, se alinea generalmente con e l borde periférico  foftra&o
* “ **

por cada par de o rific io s  122, 123. Similarmente, e l bfoóde"
* 4

periférico formado por cada grupo de o rific io s  126, 127,,.%/ 

128 y 129 en la  lámina 132 está alineado generalmente -con- 

el borde periférico formado por los  o rific io s  122 y 123,

' respectivamente, en la  lámina 131 y pon e l o r ific io  121 en 

la  lámina 130. De lo  que antecede resu lta fácilmente -eviden 

te lo  intrincadas que pueden ser la s  estructuras geométri— 1 

cas tridimensionales creadas en casi .cualquier diseño que se 

desee. Deberá ser evidente además que la  resultante estruc­

tura tridimensional, en la  mayor parte de les casos, no es 

susceptible de mecanización o tejeduría debido a las lim i­

taciones inherentes en los procedimientos de mecanización y 

tejeduría. Por ejemplo,, son factib les  secciones transversa­

les no uniformes en que e l área, abierta es mayor cerca del 

centro del espesor de la  estructura del estratificado. Esto 

se puede hacer empleando láminas situadas centralmente que
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_  tienen áreas ab ie rta s  mayores que la s  de la s  láminas emplea- 
»
das para la s  capas más ex te r io re s .

Si bien la s  estructuras fo toco rro idas y otros t i  

pos de estructuras e s t ra t if ic a d a s  lian sido conocidas de por 

s í  desde hace algún tiempo de modo g en e ra l.en l a  técnica pa ­

ra  u t i l iz a r s e  - directamente en componentes t a le s  como turbi-? 

ñas y s im ila re s , l a  ap licac ión  de l a  técn ica  de estratifica ,*-

eióm, particularm ente l a  técn ica  de e s t ra t if ic a c ió n  con f o -
•• • • •• •

xocorrosión , de acuerdo con e l presente invento para -crear
• • •

nuevas su p e rfic ie s  de conformación continuas, que tienen *
/ •

• • j

propiedades y c a ra c te r ís t ic a s  únicas en su género, im posi-
* • •

b les de conseguir por técn icas de mecanización y/o te.íeSj>- 

r í a  d e  la  técnica an te r io r , es de tremenda importancia*co­

m ercial por e l hecho de que l ib e r a  virtualm ente a l a  áts&Us-*

t r ia  de conformación de bandas fie m ateria l p lá s t ic o  díj »ias• • •
lim itac iones de mecanización y/o te je d u r ía  de l a  técn-jTcáian

t e r ic r ,  inherentes a la s  su p e rfic ie s  conformad oras da.' ■pelí-1
••. •

calas de la  técnica a n te r io r .

En una forma de re a liz a c ió n  particularm ente pre 

fe r id a  del presente-invento, la s  estructuras e s t ra t if ic a d a s  

fo tocorro idas ta le s  como l a  i lu s t ra d a  en la  f ig u ra  8 están JI
compuestas de una p lu ra lid ad  de p lacas de acero inoxidable  

lam inares fo to co rro id a s , presentando cada p laca  o cada se r ie  

ce n lacas un diseño de o r i f ic io s  d is t in to  a l  fie l a  adyacen­

te p laca o serie  de p lacas . Las p lacas lam inares son unidas
i

unas con otras en puntos de contacto para formar una estrucL. 

tura trid im ensional en te riza  con cualqu ier e sca la  que se dej- 

see cara  l a  ap licac ión  p a r t ic u la r .  S I grado de fin u ra  del 

diseño es su scep tib le , desde luego , de lim itac ion es 'por r e ­

s is ten c ia  mecánica inherentes a la s  placas lam inares. Esta30
12090
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lim itac iones inherentes por re s is te n c ia  mecánica controlan  

e l mínimo tamaño de sección  tran sve rsa l de cualqu ier miem­

bro e stru c tu ra l que quede dentro de una placa e stab lec id a , 

después de haberse llevad o  a cabo e l nroce<3imiento de fo to — 

corrosión .

la  técn ica de recubrim iento fo tográ fico ., que es 

■preferida particularm ente en la  p rác tica  de l presente inven­

to , permite l a  creación  de diseños específicam ente proyecta-
•

dos y destinados a proporcionar la s  c a ra c te r ís t ic a s  pregi.-
• • •

sas deseadas en e l •e s t ra t if ic a d o  resu ltan te  y cciesiguiente-4 • 
t • •

mente en l a  banda de m ateria l p lá s t ic o  formado sobre é l,*  a

t ip j f f  n )im  JJJS ■

•  •
•  •

; una e sca la  suficientem ente grande para ser dibujado coireaac
í - 'j t itu d . Los d ibu jos a escala, mayor, acabados, pueden ser* líie -

1 go reducidos fotográficam ente c e  tamaño para producir t r l -,d i -
! .  • •

| seño idéntico  a cualqu ier escala  c con cualqu ier prado*.de/

! fin u ra  que se desee. Esta técn ica fo to g rá f ic a  es partiíTuJgtr-
I . • •.

mente deseable en una estructura e s t ra t if ic a d a  de tin o  f i -

¡ broso, de la  clase mostrada en l a  f ig u ra  8, en donde l a  dis«
i
| Dosición continua de redes c ap ila re s  de tamaño constantemen­

te decrecientes es creada por subd iv isión  secueneial de lo s  

o r i f ic io s  81 que se orig inan  en e l  plano más superio r 84a 

de la  estructu ra  e stra tific ad a . 30.

El acero inoxidable de l que «e lán compuestas pre 

feriblem.ente la s  láminas ind iv id u a les  suministran gran par­

te de la  re s is ten c ia  mecánico, necesaria  en la s  secciones 

entre madero en te f in a s  de un diseño t a l  como e l mostrado en 

l a  f ig u ra  8. Las láminas in d iv id u a le s , que están compuestas

tépicamente de acero inoxidable 410, pueden v a r ia r  en su
¡ •
I espesor desde aproximadamente 0,0254 mm basta anroximada-
!
¡ mente 0,127 rom en cualqu ier estructura  e stra tific s .d a  e s ta -
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blecida» Además, láminas idénticas pueden ser superpuestas 

unas con otra para proporcionar cualquier profundidad o es­

pesor que se desee, para cualquier diseño establecido de 

o rific io s  dentro de la  estructura estratificada. Para fa c í  

l i t a r  la  unión, las láminas individuales son de modo preferí 

rente chapadas electrolíticamente con un recubrimiento de 

cobre puro cuyo espesor puede variar desde aproximadamente 

0,000254 mm a aproximadamente 0,00254 mm, dependiendo de
•

la  finura ¿el diseño .en las láminas y del grado de uni<4n**
•  ■* *

•  *  •

deseado en la  estructura estratificada resultante. En tina*
• ■ ¿

forma de realización particularmente preferida, láminas* in -
• • •

dividuales del presente invento son 'orimerámente limpíelas

y adheridas con un recubrimiento de níquel que tiene uíi* és

pesor del orden de 0,000254 mm para asegurar una adliewneia

más eficaz de la  chana de cobre a l acero inoxidable. bien

en la  mayor marte de los casos cada lámina de la  n ilatáéiá• • • •
chapada electrolíticamente con cobre, se ha eneontrado**que....
es p referib le , cuando están implicados diseños extremadamen 

te fizaos o delicados, chapar electrolíticamente sólo una de 

.cada dos láminas de la  r i la ,  para evitar mía acumulación

excesiva de cobre en la  estructura estratificada resultante!.
.

Después de haber chapado electrolíticamente con 

cobre, las láminas individuales son apiladas en la  secuenci 

y orientación deseadas para producir la  microesíructura tr i  

dimensional resultante, •• la  n ila  es preferiblemente esta­

quillada a través de agujeros de alineación que son fotoco- 

rroidos- en las placas laminares a l mismo tiempo que es co­

rroído e l diseño. Para evitar la  interrupción o rotura del 

diseño tridimensional exhibido por la  estructura e s t ra t if i­

cada, los agujeros de alineación pueden ser dispuestos o
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bien en los bordes del diseño deseado o bien en bordes a 

eliminar por rotura, separados, de la  estructura e s tra t if i­

cada* las estaquillas o espigas utilizadas para ap ilar los 

estratificados están conpuestas también de acero inoxidable 

para hacer mínima la  deformación térmica, y tienen e l diáme­

tro exacto de los agujeros de alineación. Un co llarín  eerá-í 

mico es encajado por deslizamiento preferiblemente sobre ca­

da espiga en la  parte superior y en la  parte in ferior de Xa
•

r i la  de láminas individuales y un manguito de acero inoxicLa-

ble es luego colocado y enfundado sobre la  porción expfUésta
• • •

de las espigas para mantener a la  p ila  apretadamente reunida
• * *

en alineación apropiada,. Puesto que la  operación de cótájescl
m

dadura une las espigas de acero inoxidable con la  estrbjítura

resultante, su utilización  está limitada generalmente**a**si-

tuaciones en las cuales éstas rueden ser colocadas enr.su*si

tio v sus extremos rueden ser retirados ñor amolado oI*áñ*si- *• ~ ~ . • • •
tuac iones crue emule ar. bordes a eliminar ñor rotura. Sil *eX 

caso en que las espigas deban ser eliminadas después de la  

cobresoldadura blanda, se deben emplear espigas de material 

' cerámico y collarines de material cerámico.

Desnués de estaau illar, la  n ila  estratificada se 

metida a una operación- de cobre soldadura en liorno para unir 

la  p ila  de láminas individuales con el fin  de formar una es 

tructura enteriza. Una placa cerámica de nitruro de s i l ic iq ,  

de diseño alveolar, es colocada preferiblemente adyacente 

a las superficies respectivamente más superior y más infe­

rio r de la  p ila  estratificada, y se aplica a las placas ce 

ránicas una carga suficiente para proporcionar buena unión, 

pero no tan grande como para provocar distorsión o deforma­

ción -de la  p ila  estratificada, durante la  operación de co-
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_bresoldadura en horno. Para asegurar que sean aplicadas las  

superficies más lisa s  posibles contra la  p ila  estrotificada, 

las superficies de las  placas alveolares en contacto con e l 

estratificado son preferiblemente amoladas en la  superficie.

El material cerámico alveolar permite un calentamiento uni­

forme de las superficies de la  estructura estratificad^, 

asegurando de este modo una unión uniforme por todas las

porciones en contacto de la  pila, de placas laminares. Un
• • #

material que se ha encontrado particularmente apropiado.pa-
• • •

ra este f in  es el material cerámico alveolar de nitruro* de*
*• • •

| s i l ic io  disponible de la  sociedad The Norton Company de •

Worchester, Massacliusetts. Aunque e l material está d ispm i-
♦

ble en diversos tamaños de alveolos, se emplearon en la*es­

tructura _estratificada, mostrada en la  figura 8, chapa»

12,7 rmn de espesor que tienen o rific io s  de alveolos que-mi­

den aproximadamente 1,5875 mm a través de los alanos. & * •  

material alternativo aue también se ha encontrado como’ ick5— 

neo rara este fin  es un material alveolar cerámico de cor­

d ierita  disponible de la  General Refractories Company de 

P ila d e lfia , Pensilvania.

La cobresoldadura en horno de la  p ila  e stra tific a  

da, para unir las.láminas individuales entre s í ,  se lleva  a 

cabo preferiblemente en un 3: orno de cobre soldadura u t i l i -  

sando una atmósfera de hidrógeno puro para evitar la  oxi­

dación de.l cobre. En una forma de realización particularmen­

te -preferida, el co^iuntc- de p ila  estraxificada es colocado 

en e l homo y calentado hasta aproximadamente 982 2C hasta 

quedar estabilizado es decir» nasta que se in ic ia  la  in fla ­

mación del chapado de cobre. La temperatura del horno es 

luego elevada a aproximadamente 1.107SC y mantenida donante

Mojí* nAi». Jw j
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aproximadamente tres minutos para conseguir un estado más 

normalizado del cobre. Esto mejora la  ductibilidad de la  esf 

tructura estratificada resultante. La normalización es se­

guida preferiblemente por un enfriamiento rápido, a saber 

durante aproximadamente 15 minutos, hasta aproximadamente 

S3»33SC. SI conjunto estratificado apilado es despuás de 

ello  retirado del horno de cobresoldadura y dejado enfriar­

se al aire hasta la. temperatura ambiente. • • • «
Deberá hacerse observar que en operaciones •G.e-̂ cb

•  •

bresoldadura en horno es preferible cue todas las láminas♦ ♦ •
de una p ila  establecida, sean de la  misma calidad de ac§ro.

♦ é •
•  •  ^ •

inoxidable y que e l grano de cada lámina está alineado ppr
•  •  •

toda la  pila, para hacer mínimo e l peligro de deformación en 

la  estructura estratificada resultante. t # •
• •  •

lín estructuras estratificadas fotocorroidás-*sn
• • •donde está presente un detalle extremadamente fino , una»tflor 

ción del cobre puede tender a redondear algunas de la » .e s ­

quinas agudas de la  microestructura tridimensional durante 

la  operación de colmesoldadura en horno. Este cobre redan- 

de ador puede ser desprendido subsiguientemente, colocando el 

conjunto estratificado dentro de un baño de ácido crómico 

durante un período de tiempo suficiente para eliminar e l co­

bre en exceso, siendo determinado dicho período de tiempo 

por observación visual. Despuás de e llo  e l eG ratificado  

apilado es introducido de nuevo en e l horno de cobresoldadu 

ra hasta que alcanza una temperatura de aproximadamente 982¡KJ 

y es'mantenido peratura durante un ^eríodo de apro

Ximadamente 2 minutos para nivelar el chapado de cobre re­

inal? en te .

En una. ferina p.artic ulars.ente preferida de rea li;

l l o j »  n A n .  37
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_ci<5n del presente invento, las estructuras estratificadas  

fotccorroidas i’e saltantes son enrolladas ñor técnicas Icón— 

vencionales para formar un miembro conformador tubulaif 160 

cono se ilu stra  generalmente en Xa figura 12. Contrariamente 

a lo oaperado, -se ha determinado que el enrollamiento de 

la  estructura estratificada niara Tiara formar un miembro tu-- 

bular no tiende a provocar 'exfoliación n i desestratif ncaciór 

de la; estructura con ta l que la  operación de cobre sol dadiva
• f

en horno han a sido llevada a cabo aproniadamente • Cuandjb tée -

j tan rresentcc diseños extremadamentee complicados e innri&ga- 
! *
i dos en la  estructura estratificada, se ha arrenc.iao me» <?D? i 7 • • •• • • •

aecho de colocar una delgada lámina de uretano a lados opueá

tos de la  estructura estratificada., cuando ésta es hecha pa
• • • • 0

sar a través de los rod illo s  de metal, hará mínimo e l rigggo
• • •

de daño rara el fino diseño mientras oue se está enrollandoI '!
! e l miembro a la  forma. tubular deseada.
í

.la  superficie más exterior 164 del miembro frorffoi 

mador tubular 160 es utilizada "ara conformar la  banda de 

plástico puesta en contacto con di mientras que la  sijperfi- 

cie más in terior 165 del miembro tubular no entra en contac 

to generalmente con la  banda de material "lástico  ¿infante 

la  operación de conformación. 31 miembro tubular 16C, en un 

forma preferida ce realización del ".recente invento, | -míe de 

ser empleada como la  superficie conformadora e:i e l cilindro  

repu;■ ador inverso perforador,

Una importante ventaja ofrecida por las [superfi­

cies conformadoras estratificadas fotocorroidas del presen­

te invento cuando se contrastar, con las superficies confor­

mad oras mee en imanas o "g e j idas de la  técnica anterior|, es la  

aptitud de unir unos con otros los extremos lib res  de una

. • • • • • •
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áníca sección estratificada, fotocorrcida o la  aptitud de 

unir una sección o i a a d a  fotocorroifia- con qtra sección.
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o t o c o r r id a  i  o d is e llo  s im i la r  con

co ■ i iru iii.:."  ó en e l  clincHo t r id im e n s io n a l  cue c x i s t

la  e s t r u c t u r a  en l a  sena fie u n ió n , A sta  t é c n ic a  rtuede s e r

empleada tam bién r a r a  u n ir  e n t r e 's í  una p lu r a l id a d  de peque

ñas s e c c io n e s  de e s t r u c t u r a s  e s t r a t i f i c a d a s  fo to e o r r e id a s

s im ila r e s  cuando, p o r una u o t r a  ra z ó n , sea im p ra c t i  cable.*.

con fo rm a r e n te riza m e n te  la s  lá m in a s  in d iv id u a le s  en un.'tat*

maño s u f ic  i  ent emente g ra n d e . .1 .

La figu ra  13» cue es •.na v is ta  en s^cción*i^*^ps
•  •  • •

v e r s a l  s ir a n í if lo a d a  temada a lo  la r g o  de l a  l ín e a  14-14 de• * •
l a  f i g u r a  12, i lu s t r a ,  una manera p r e f e r id a  fie u n i r  e n tre  #s£

lo s  extrem os l i b r e s  fie un miembro tu b u la r  160 p a ra  p rq p a h -• • •
c io n a r  una e s t r u c tu r a  t u b u la r  e n t e r iz a  que no p re s e n te .g u b s

• • •• • • •
la n c ia lrm n te  n in g u n a  d i  - c on t in u id a d  en e l  d is e ñ o  i r i d i a n -

• •

s io n a l  en la  zona fie u n ió n . 'Un l a  form a de r e a l iz a c ió n * ^ á r — 

t i c u l  á m e m e  p r e f e r id a  m ostrada en la  f ig u r a  13,1 se c re a  

una c o s tu ra  de s o la p a r a is !  o' p e rm it ie n d o  que cada extrem o 11 

b re  de l a  e s t r u c tu r a  e s t r a t i f i c a d a  ío t o c o r r id a  p la n a , de l a  

que e s tá  Tornado e l  miembro t u b u la r  160, s o b re s a lg a  de una 

manera cue se asemeje a ana s e r ie  de e sc a lo n e s  p a r a le lo s .

. u.es co que g í  d ise ñ o  e x h ib id  o p o r  cada lám ina  f  <j>tocorrciáa 

es regi.ua.do con ex a c t i t u d  y es a lta m ente  r e p e t i d l e , e l  en­

ro lla ra .» e u to  c.e la  e c trp c ru .ru  e n t r  n t i f i c a d a  plan£. ra ra  f o r — 

:.iar un ra iebro  tu.ou3.ar hace que lo s  extrem es l i b r e s  c o n ju ­

gados oe a lin e e n  unos con o tro s  a modo de e s c a lo n e s , como 

se j j.us a en .» a f i g u r a  13. A s í ,  s i  son ig n o ra d a s  la s  l i g e  

ra s  u u .e re n c ía s  de r a d i o s  de c u r v a tu r a  r a r a  cad|a lá m in a  s u -  

p i l a ,  p a rte a  c o rre s p o n d ie n te s  d e l Id isefio em plekcosiva ce
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_ do en la. lámina 170 se acoplan unas con otras en 171? par­

tes correspondientes del diseño empleado■en la  lámina 172 

se acoplan unas con otras en 173; partes correspondientes 

del-diseño empleado en la  lámina 174 se acoplan unas con

H o j *  n<9m. 4 0

otras en 175.» partes correspondientes del diseño empleado •

en la  lánina 176 se acoplan unas con otras en 177; partes

correspondientes del diseño empleado en la  lámina 178 se

acoplan unas con otras en 179» ~S partes correspoñdlentef,,,.,

del diseño empleado en la  lámina 18O se acoplan unas c ojí T *.
/ . • 0

otras en 181. Como resu lta  evidente en la  figu ra  13» niijgy.-

na. costura individual de lámina está alineada radialmenrie* •
. . .

con otra, y además e l diseño^ t rM ;imensi-<mal;:'áel mien^ro

.bular 160 existente entre la  superficie más exterior 164 y
- •  •  •  «.

la  superficie más in terio r 165 es substancialmente idéntico
•  ■«

en cualquier lugar a lo  largo de la  .periferia dél miembrb* 

tubular, incluyendo la  zona de unión. Además, la  costuaíá re

saltante tiene una resistencia mecánica mucho mayor qu£»nina 

junta a tope alineada radialmente, debido a l efecto reforza­

dor de una lámina sobre su lámina adyacente. La unión de: l a  

costura por solapamiento mostrada en la  figura  13 se lle va  

a cabo preferiblemente aplicando una aleación dé unión de 

metales, de bajo punto de fusión, a saber por debajo de

537,78eC., a la  zona de unión, utilizando un soplete o un 

horno de cobresoldadura sim ilar a l  descrito generalmente 

en conex ión con la  estratificac ión  de la  p ila  laminar pla­

na. La aleación de unión de metales, de bajo punto de fusión  

se une por s í misma a la  estructura estratificada , sin crea* 

ninguna discontinuidad substancial en la  región de unión, 

mientras que está a una temperatura que es suficientemente 

baja para que no afecte desfavorablemente a la  unión del co-

12 090
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br.e dentro de la  estructura e s t ra t i f ic a d a  propiamente dichal.

A lternativam ente, la  junta podría ser cobresoldada en horno

de la  misma manera en que son unidos entre s í  lo s  componen-'

| tes  de la  estructura c s t r a t i f ic a d a , con t a l  cue| la s  zonas 
i

situadas en e l  e x te r io r  de la  junta están protegidas contra: 

un ca lo r  exces ivo ,

la  fi;aura 14 es una v is t a  s im ila r a la  de la  fig*

ra  13, pero que i lu s tr a  todavía o tra  técn ica  de costura
' ' - • • 

solapauiento que, s i  se desea, puede ser empleada para,UM3«r

i

10 entre s í lo s  extremos lib re s  de estructuras laminares del,
■ ó

presente ir.vent o • 7!c- obstante, debe tenerse cuidado, en 3La 7 • r » * • m . •
estrúctu/ •ación genera Inente i lu strada en la

• • *
f ig u ra  14, de

15

e v ita r  que láminas no adyacentes se unan unas con otras en 
' ' • • • • #

de c obr e s oldaduy^a. «en 
■ * • *

/ * • • *mitificada esta en es•• • • •
• *• ##

problemas c e n s i le  
• •

Igado papel de mater ial**áe r á -

SUS bendos: 1j_l) X1es 0.'arante la opereic il

horno > n i ent 710 OJ- U.V kw' Oü0 la o gtruc tura 0 0'

tado p l ano. Í i i mát odo ce e v it ar d:i rv V=... Vv _

en in P 0r ta r tem --or ~L;1 S T :¡te un ■delgado

mico er.á re  1.as *3 XV?ll118.S no adv•acen-tes Ul' a

20

2ci

En 1 f> ~i_ orma ce r ar21,

ló , lo s oVTV» p o lib r e s  de l e l

terd ¿ o*Í4­0 Clc cs unes con o tr os de

~pp-p
! " *

1 p  rr J-p•er <?. i f  ei'-'enci o c? de

| da 1 prr- - u ce r-j.Ya i. e la p i *** J

! del a is ei iO cc r t en ido en 1oIw-i. lár-

30
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puestos .atirante la  fa se  plena ¿e la  operación de cobre sóida 

dura en horno»

¡ación tubular de la  figu ra  

.,:ento tubular 150* están in ­

te manera t a l  que, s i  se igno­

re rad ios de cunvitara rara Ca­

ere ion c s correspondientes 

a 170’ están conjugadas una

| con otras en 173.; -cerciores coi-rcspon¿ientes £ e l diseño con
I '
I ten ido en la  lámina 172’ están con juyacas una|s con otras en
¡I
í 173’ ; porciones corres-end ien tes de l d i se lo  contenido en la
i

I lámina 174' están ccnjurnds.s unas con otras e[u 175* > porc io



■ ' ; #e3?r.éfcpohdiefttes' del diseño contenido en las

176* están, conjugadas unas con otras en 177'; porciones co 

r-respondientes -del diseño contenido en la  lámina 178* están 

conjugadas m as con otras en 179’ , y porciones corresnon-

del diseño: enntenide en la  l^ á i ia ; 180  ̂ -están conjtH 

.'galas' unas con otras en 181*. De. este modo, ninguna costu­

ra  .entre láminas está en alineación rad ia l con una adyacen­

te costura de láminas, y además e l  diseño tridimensiongj.^*,

existente entre la  superficie más exterior 164f y la  sfiner-• *
f íe le  más in terior .165* del miembro tubular 160* es suháj¡an

cialmente continua en cualo.uier lugar a lo  largo de la* dbráJ-v-' 0 ^  #' ■■ ■ •
fe r ie  del.-tambor,,; incluyendo la  sena dé unión de’.ios exi*re- 

mes l ib r e s «

Por lo tanto, al presente invento, además .̂e .pro
• • •

. p-jorcionar superficies de conformación planas aue oresenían- - • • • •
• \ ##

•un diseño tridimensional que no podía obtenerse por mó^pdos
-¡

j de mecanización o tejeduría fie la  técnica anterior, se*£ue-
i

| fie u t il iz a r ,  s i se desea, para proporcionar una superficie  

conforínadora c ilin d rica  que exhiba continuidad substancial 

. fie diseño a lo  largo fie toda su p e r ife r ia . Esto permite la  

conformación continua fie una banda fie material plástico  

que exhiba e l deseado diseño tridimensional sin  ninguna dis  

continuidad fie costuras fiel tipo tíficamente presente en 

las superficies conformadoras de la  técnica anterior. Como 

resu ltará fácilmente evidente a los expertos en la  técnica,

• • • ,

e l presente invento ruec.e aplicarse con gran ventaja para 

producir bandas ce msterial p lástico perforadas o no perfo - 

radas, que presenten casi cualquier diseño tridimensional 

característica , propiedad o aspecto que se desee, las ban­

das pueden ser hechas permeables a los flu idos en ciertas

12090
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-  zonas e impermeables a lo s  flu idos en otras zonas, contro­

lando e l n ivel de presión d iferencia l aplicada a la  pelícu­

la  durante la  operación de repujado inverso'. ■

La .ileg ib ilidad  inherente de las técnicas foto 

ficas  hace factible, crear casi cualquier estructura desea­

da diseñando las características particulares buscadas y 

pretendidas en cada capa, y después de. e llo  reduciendo o 

ampliando fotográficamente e l  tamaño del diseño a cualquier

escala cue se desee en la  lámina fotocorroida. Bn otras fo r• ** *“• * *
mas de realización del nresente invente, -podrían u tilizarse“ ♦• • •
fo tografías de estructuras existentes que exhibiesen ca fa r-

• * •
te rís t icas  deseables con el fin  de conformar una o varia)?

• •
de las láminas fotocorroidas. Una p ila  compuesta que eSíá

formada por láminas individuales de diseños variables;*^áe—

•de ser montada después de e llo  para producir una supel^ijrie

conformad ora. de estratificado  que exhiba earacterísti4|u| ¿y

• nrorjiedades cue no ruedan conseguirse ñor medios de la  tífe
. . . .

nica anterior.

Si bien una forma de realización  preferida de la  

estructura estratificada  íotocorroida que se describe se lia-
é

l i a  en una operación de conformación de pelícu la  por vacío,i 

como se bosqueja generalmente en la  so licitud de patente 

de los Estados Unidos antes mencionada fie halcolm B. Lucas 

y otros, se prevé cue las  estructuras conformadoras de es­

tratificado  fotocorroidas del presente invento podrían ser 

empleadas con igual fac ilid ad  para conformar directamente 

una estructura de material plástico tridimensional del nre­

sente invento, ficho método im plicaría ap licar un material 

plástico flu ido  directamente a le. superficie conformadora, 

permitir cue so lid ifique  e l material flu ido , y después de
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é lló  i?4ei:i^a  ̂ l a  estructura de m aterial p lástico tridiraeh—
I  .■■'"■'■ ' . . ,
sional desde la  superficie conformadera# Se preve además

que la  presente tecnología podría ser incorporada, s i  se

desease, en ro d illo s  repujadores de pelícu la reforzados

aprp^imad^xente y sirnilarCíS, solamente- son la- ccndicián -de

que; la s  • presiones de repujado a la s  que- a f in  de cuentas G'é

tarán sometidos los ro d illo s , no sean tan grandes que des-

,trayan e l  diseño tridimensional particu lar presentado por

.la.suToerf.icie de' renuiado .del estratificado . Un ro d illo  de

respaldo elástico podría ser 'utilizado, s i se desease, "en*
• * •dicha operación fie repujado para evitar e l deteriorar la  su

* # •
perfic ie  , repujad.ora de ■estratificado:. Se' pr.evá adiciohalaaen,U

, ♦ 
te., incluso ; que las  superficies conformad eras de e s tra t ífíe

do .del presente invento, pueden h a lla r  utilidad  en apli-ea^io|-
- ' , _ 0. •  M

.nes d istintas de la  conformación de películas de mateasfc&l* 

p lástico ,

•Aunque se lian ilustrado y descrito formas ñarVi>, • •
calares fie realizad<5n del presente invento, resu ltará evi 

dente para los expertos en la  técnica que pueden hacerse 

diversos cambios y medificaciones sin aoartarse del e so ír i—í1
l,u y- alcance del invento, y se pretende cubrir en la s  s i -  i 

guíentes reivindicaciones todas las  modificaciones que ca í­

gan dentro del alcance fie este invento.

3 °  ¡'
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BBiiriimia&cioNBS

Los puntos que ©orno ©araGtbrí^i^P- de - no^Q^i; y 

-presentan para que sean objeto de esta solieitnci de- 2,!ode2[-o ■
t .

de Ut ilid ad  en España, por VEIUTE años, son los  ane se reto©

gen en la s  reivindicaciones siguientes-: '*
* ' *' •

15.- Una banda e lástica  para a rtícu los absorben--

tes, que tiene superficies primera y segunda y está eomfáifes-j-
• • •

te -de -rúaterlal- p lástico impermeable a lo,s fluidos*, ear^s©^- 

rizada porque dicha primera superficie de dicha banda pre­

senta un aspecto de tipo fibroso e impresión tá c t i l ,  y*..p©r— 

que dicha, banda exhibe además una microestrnctura tricfideia.— 

s im a l que comprende una disposición continua regulada**^* 

■amas repujadas en sentido inverso de sección transversas! *
-r.»*

no uniforme a lo largo de su longitud, originándose dichas 

zonas repujadas en sentido inverso en e l plano de dicha p r i  

mera superficie y extendiéndose continuamente desde e l mis-? 

rao en la  dirección de dicha segunda superficie .

2^ .-  Una banda e lástica  de acuerdo con la  r e i ­

vindicación 1 -, caracte 

de dichas zonas repujad 

a l raso de flu ido  a su

rizada porque a l menos una porción 

.as en sentido inverso son permeables' 

través.

3 -« -  Una banda elástica, de acuerdo con una cual­

quiera de las reivindicaciones 1- y 25, caracterizada par­

que a l ráenos .una porción de dichas zonas repujadas en sen­

tido inverso terminan como aberturas en el plano ce dicha 

segunda superficie, formando de este modo redes capilarles
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cine • interconectan di-chas superficies primera y segunda de 

dicha banda.

4 -.~  Una banda e 3.ást ica de acuerdo con la  re iv in ­

dicación caracterizada porque dichas redes capilares  

que interconeetsn dichas superficies primera y segunda de 

dicha banda son de tamaño decreciente en la  dirección de 

dicha segunda superficie , favoreciendo de este modo e l -  

transporte de flu ido  desde dicha primera superficie a diehs 

segunda superficie e inhibiendo la  circulación de dicho, 

flu ido  eh la  dirección inversa# ♦
•  -

5 Una banda e lástica  ele acuerdo cor. la  re iv in -
# * -

dicación 4§, caracterizada porque a l menos una porción'-!©-'
*

dichas redes capilares que se originan en e l plano de di­

cha primera superficie , están su.bo.ivic.idas para iormaruíia 

pluralidad de aberturas en e l plano de dicha segunda super­

f ic ie ,  propone i onaiido de esta manera un gradiente de "tama—' 

'os cn’ih ^ e s  decrecientes en la  dirección del plano ¿e di-i 

cha segunda superficie#

6&.-~ \fria banda e lástica  de acuerdo con una cual- 

ouiera ce las reivindicaciones 1~ a 55, caracterizada por— 

aue a l menos dicha primera superficie de dicha banda pre­

senta un diseño de escala fina de nervios y v a lle s  para ha*

cer minia:o el b r i l l ó ­

la .-- Una banda e lástica  ce acuerdo con una dual- 

ouiera •. e "¡u°. reivindicaciones 1~ a 6~, eji que dicho njc-te— 

r ia l  plási"' ce impermeable a los fin idos compi ende ora |peli' 

cuia t errr.oplástica•

8S.- "UK'Á B Á A D A  3LASUCA 1AIIA AIÍTICULOS ABSORBEN

qi-n'Qti| ± + j «
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Tal. y como se ha descrito en la  Memoria que antece 

de, representado en lo s  dibujos rué se acompañan y para los  

fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de CUARENTA Y SIETE hojas es­

critas a máquina por una sola cara.

H n J » n íifp . ñ 'J
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