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CANPO TZICNICO

El presente invento se relzciona con bandas de ma-
rerforadas selectivemente, que
presentan caracteristicas tridimensionales.

El presente invento se relaciona ademds con ban-
das de material pléstico eldstico, que presentan una tcxtut
ra y un aspecto substancialmente uniformes de la superfiéi;;
pero gue son permeables al paso de fluidos sb6lo en Zones
preseleccionadas separadas o individuales de la banda o en
ivgares preseleccionados a 1o largo de tcda la superiicie”

de la banda.

TECNICA FUNDAMZNTAL PR
Las l4minas selectivamente perforadas de mater-sil
tal como caucho, ldtex, material pldstico y similares .se’s

nan conocido desde hace largo tiempo en la técnica anterior.

La patente de los Zgtados Unidos 4.151.240 concen-
dida a Lucas y otros el 24 de Abril de 1979,cedida al mis-
mo cesionario que el de la presente, describe todavia otro
método y otro aparato preferidos para repujar en sentido
inverso (es decir estampar) y perforar una cinta en movi-
miento de pelfcula de material termopldstico, siendo incor-
porada dicha patente a la presente como referencia. Dicho
brevemente, el aparato descrito en la patente de Lucas y

otros comprende medios para converiir continuamente una cin-

ta de pelicula de material termopldstico en una pelicula es-—

tampada y perforada mediante el recurso de dirigir chorros
de aire caliente contra una supc.ficie de la pelicula al
tiempo que se aplica vacio adyscentemente a la superficie

opuesta de la pelicula. Las operaciones antes mencionadas
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la figura 2 es una fotografia de vista en planta
aumentada aproximadamente doce veces el tamafio réal de una
pelicula de material pldstico perforada selactivamente, del
5 tipo mestrado en la figura 1 después de haber sido retirada
desde la estructura conformadora estratificada;

la figura 3 es una fotografia de vista en plé&é;
avmentada aproximadamente doce veces el tamafio real de unsg
pelfcula de material plédstico, habiendo sido perfora&a."a
) 10 selectivamente dicha pelicula elevando la temperatura Ee'ia
pelicula en las zonas en donde se desea permesbilidad = los
fluidos, y aplicando un nivel uniforme de vacfo & la sunéh-
Ticie de la estructura estratificada que no estd en coreat-
to con la pelicula; L
15 ‘ la figura 4 es una fotografia de vistz en Pl%ﬁ%c
auvmentada aproximadameﬁte doce veces el tamaflio reél de una
pelicula de material plédstico selectivamente perforads, del
tipo ilustradoe en la figura 3, después de haber sido retira-
da desde la estructura conformadora estratificé&a;
20 la figura 5 eé una fotografia de vista en planta
aumentada aproximadamente doce veces el tamafio feal de una
pelicula de material pléstico ¥y perforads selectivamente
en aquellas zonas en donde ha sido perforads la ldmina que
inicialmente estaba agujereada; y
25 la figura 6 es una fotografia de vista en plan—
la aumentada aproximadamente doce veces el tamafio real de
una pelicula de matsrial pldstico selectivamente perforadia,

del tipo mostrado en la figura 5;

DESCRIPCION DETALLADA DEL PRESEITE INVINTC

30 5i bien el presente invento szerd descrito en el

v
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_se llevan a cabo al tiempo que se mentiene un control sufi-

cgiente de la pelicula para evitar substancialmente que se
arrugue y distienda macroscdpicamente la pelicula. En una
realizacidén particularmentes preferida los medios estampado-~
5 res y perforadores incluyen un cilindro estampador/perfora—
dor montado de manera capaz de girar, que tiene extremcs

cerrados, un conjunto triplex de miltiple distribuidor de

vacio no rotatorio y medios de chorrcs de aire caliente. 1a

superficie, en contacto con la pelicula, del cilindro estam
- 10 pador/perforador presenta el patrén o disefio que ha de ser
conferido a la pelicula de material pldstico aue ha de ser

tratada'sobre él. . o

En una reslizacidn particularmente preferid;'éél
invento de Lucas y otros, el cilindro esﬁampador/perféégior
15 es construido empleando una estructura conformadora esé%&tin
ficada del tipo generalmente descrito en la solicitud de
patente también pendiente, cedida al mismo cesionario de la
presente, de Clifford Radel y Hugh A. Thompson, N2 de se-
rie 206.410, presentada el 13 de Novieﬁbre de 1.980 y titu-
20 lada BAINDA DE MATERIAL PLASTICO ELASTICO QUE PRESENTA IFRO-
PIEDADZ3 DE TIF0 FIBROSO, Y METODO Y AFARATO PARA SU FABRI--
CACION, siendo incorporada a la presente dicha solicitud a
t{tulo de referencia. Como se especifica en la memoria des-—
criptiva de la antedicha solicitud de patente, la estructu-
25 ra2 conformadora de estratificado puede ser utilizada para
proporcionar unea formacién de agujeros o perforacién selac-
tiva de la pelicu;a de material. pldsticc, particularmente
en zonas en donde se desea permeabilidad al fluido, y para

estampar sin perforar en aquellas zonas en donde se desea

30 textura de la superficie pero es indeseable la permeabili-
A‘G.

24094




/‘{' ” ) | ‘ . Hojw n\‘:n;n.ér "'%‘;»

. |_ficie de la bhanda.

Correspondientemente, es un objeto del presente
invento crear una pelicula de material pléstico tridimensio-
nal perforada con precisién, sdbélo en lugares pfedetermina-
5 dos o en zonas predeterminadas, presentando dicha banda una
textura y un aspecto de la superficie global, substancial..

mente uniformes en sus zZcnas perforadas y no perforadas,

DESCRIPCION DEL PRESZNTE INVENTO

.
LR

El presente invento pertenece, en una realizaszidn
10 particularmente preferida, a lz creacién de una banda d2" mad

terial plédstico eldstico tridimensional, gue presenta una

textura y un aspecto wniformes de la superficie por tqda.Su

anchura, pero que es hecha permeable a lcs fluidos sdld =n

lugares predeterminados o en zonas predelerminadas, as“éor—
15 ciones de la pelicula que han de ser perforadas son dé%ér—
minadas por el carécter.de la estructura conformadora sobre
- la cuzl aquella es sometida a una diferencia de presiones

de Tluido substancialmente uniforme.

, . BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

20 Si bien la memcria descriptiva concluye con rei-
vindicaciones que.eSpecifican particularmente y reivindican
clarazente el presente in&ento, se cree que el presente in-
vento serd comprendido mejor a partir de la siguiente des-
cripcifn en unién con los dibujos anejos, en los cuzles:

25 la figura 1 es una fotografia de vista en planta
aumentada aproximadamenﬁe doce veces el tamafio real de una
pelfcula de material pléstico, habiendo sido creadas las
perciones perforadas de la pelicula por la aplicacién de un
reletivamente grande nivel de vacio a la superficie de la

30 estructura estratificada que no estéd en contacto con la pe]g
A,G.
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|_contexto de proporcicnar una ldmina sugerior uniformemente
texturada pero selectivamente perforada sobre un pafio absor-
bente tal como un pafal descchable, el presente invento no

estd limitado de ningin modo a dicha aplicacién. For el cond

Ui

trario, el presente invento puede ser practicado muy venta-

Jjosamente en muchas situacionss en donde se desez producir
®e Seo

una pelfcula o banda de material pidstico que pressnte un

. disefio tridimensional uniforme a lo largo de toda su super-

ficie, perov gue sea permeable al paso de un fluido y/o.de_
[ ]

.
a -

10C un gas solmsente en lugares predeterminados a lo largo d&

toda la superficie de la banda o en ciertas zonas preselec-

cionadas de dicha banda. El disefio creado de aberturas pue-

de ser de cualquier Forma deseada, éstas aberturas puedan’

ser reguladas, regulares o aleatorias, reticuladas o v re-~

55 ticuladas, continuas,o interrumpidas, o pueden estar exe *

cualquier combinacibén de estos estados. ILa descripeidn de-

tallada de la estructura preferida y su utilizacién como

una ldmina superior en un pafial deseable permitirfdn a un ex-

, perto en la técnica adaptar el invento con facilidad a otros
20 dispositivoes.

En la figura 1 se muestra una pelicula 30 de matec-
rial pldstico de polietileno selectivamente perforada, de
0,0356 m:: de espesor, que ha sido sometida simulténeamente
a’'dos niveles diferentes de presiones de fluido, es decir
25 de vacio, mientras que se encuentra en contacto con una es-
tructura conformadora estratificada. E1l estado de la pelicud
~la 30 es mostrado en la figﬁra 1l antes de su retirada desde
la estructura conformadora.

La pelicula ilustrada en la figura 1 fue produci-

' 30 da calentando uniformemente la pelfcula a través de toda su
A.G, '
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| dad al fluido,
Incluso con dichas estructuras conformadoras mejo-
radas, no obstante, los medios de la técnica anterior para
perforar selectivamente peliculas de material pléstico han
5 dependido histéricamente de variables de procedimiento ta-
les como la temperatura de la pelicula, la diferencia de

presiones de fluido aplicada a la pelicuvla, y la velocidad

] de la operacién global. Asi, el hecho de calentar la peli-
cula en una extensién mayor en una Zona preseleccionadé;.;h
10 donde se desea perforacibn, ha sido emplezdo tipicamente pa-
ra provocar la rotura de la pelicula en la zona preseloc01uA
nada cuando la pelicula es sometida a una diferencia unwfor—
me de presiones de fluido, mientras que se encuentra en con-
tacto con la estructura conformadora, Una prédctica alterna-
15 tiva de la técnica anterior ha consistido en aplicar un ma-
yor nivel de vacfo a aquellas porciones de une banda de ma-—
terial pldstico calentada uniformemente, que ha de ser per-
forada, Desafortunadamente, las regiones perZforadas creadas
en la pelicula de material pléstico por cualquiera de las
20 técnicas estdn con frecuencia malamente definidas debido a
las dificulfades asociadas con un control uniforme de las
variables del procedimiento. Esto es particularmente vAlido
en situaciones en gque la operacidn de perforacién ha de de-
sarrollarse en un patrén o disefio fino, que es de forma

25 irregular y/o es discontinuo en la direccién de la méquina.
Ademds, dichas tecnologfas de la téecnica anterior son im-
practicables cuando se desea ccnferir .una textura y un as-
pecto uniformeé de la superficie, a lo largo de toda la su-

perficie de la banda, con permeabilidad al fluido solamen-

30 te en lugares preseleccionados a lo largo de toda la super-
A.G.
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. %superficie a uné temperatura de aproximadamente 204,52C,
Aquellas porciones de la pslicula que se encuentran z la
izquierda de la linesa diviscria 24, que define la linea de
separacidn aproximada entre las porciones perforadas y 1las
5 porciones no perforadas de la pelicula, fueron sometidas a
un vacio de aproximadamente 431,8 mm de mercurio, aplicado,

a la superficie mds inferior de la estructura conformadora,

. mientras que aquellas porciones situadas a la derecha

de la linea divisoria 24 fueron sometidas a un nivel de,ya-

10 clo de avroximadamente 101,56 mm de mercurio. El nivel infe-

rior de vaclo aplicado a las porciones del lado derecho de

la banda calenfada era suficiente para proporcionar una aco-
modacién substancial entre la pelicula 30 de material prds
tico y la estructura conforimadora, pero insuficiente ?é4
15 ra provocar una perforacidén de escala amplia de la pels
en las zonas estampadas, conformadas irregularmente, de las
cuales son tipicas las 19', 20', 21' y 22', Inversamente,
el mayor nivel de vacfo aplicado a la porcién de la peli-
, cula 30 que estd a la derecha de la linea divisoria 24
20 era suficiente para provocar no solamente la estampacién
sino también la rotura de la pelicula para formar abertu-
ras, de las cuales son t{picas las 15', 16', 17' y 18'.
Como con las porciones no perforadas de la pelfcula 30,
el disefio formado por sberturas 15' hasta 18' en la peli-
25 cula 30 corresponde al disefio formado por averturas 15 has-
ta 18, respectivamente, er la estruciura conformadora 10.
La figura 2 es una fotografia de vista en planta
aumentade aproximadamente doce veces el tamafio real de una

pelfcula 30 de material pldstico perforado selectivamente,

30 del tipo generalmente ilustrado en la figurs 1, despuds de
A.G,
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haber sido retirada desde la estructura conformadora estra—

tificada.

La figura 3 es une fotografia de vista en plan-
ta aumentada aproximadamente doce veces el tamafio real de uj
pelicula 40 alternativa, de material pldstico de polietile-

no selectivamente perforada de 0,0356 mm, formada también

aplicando una diferencia de presiones de fluido a la peli-~

cula mientras que se encuentra en contacto con una estruc-

tura conformadora. En la figura 3 la pelfcula 40 es mostradd

en contacto con la estructurs conformaiorz. Las porcioifzs®

_J‘

[

no perforadas de la pelicula a la derechs de la 1inea divi-

soria 41 fueron elevadas a una temperatura de aprox1madfﬁ*

ciliiis

te 148,99C mientras que las porcicaes perforadas de la poli—

cula g la derecha de la linea divisoria 41 fueron elevadas

4
§ ) L=
.

una tvemperatura de aproximadamente 398,92C. Un nivel & . vec
de aproximadamente 152,4 mm de mercurio fue aplicado a toda
la superficie més inferior de la estructura ccnformadora

mientras que la pelicula caliente estaba en contacto con

ella.

Comc puede verse en la figura 3, la mayor tempera-
tura de las porciones de la pelfcula 40 que estédn situadas
a la izquierda de la linea divisoria 41 debilitaba suficiend
temente la pelicula para permitir en ella la rotura y for-

macién de aberturas permeables al fluido tales como 15",

16", 17" y 18", Aquellas porciones de la pelfcula 40 que

h ©
t s

se encuentran a la derecha de la linea divisoria 41 fueron
hechas accmodarse a la estructura conformadora estratifica—
da, pero debido a la menor temperaturs de la pelicula,

se crearon zonas estampadas impermeables a los fluidos ta—

les como 19", 20", 21" y 22"  en lugar de sberturas.
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La figura 4 es una ﬂgﬁfgrafia de vistg en planta
aumentada aproximadamente doce veceéﬂgi tamafio real de una
pelicula 40 de material pléstico selectivamente perforada
del tipb generalmente mostrado en la figura 3, después de
haber sido retirada desde una estructura conformadora extra-
tificada. Como puede verse en la figurs 4, la separscién end
tre las porciones perforadas y las porciones rno perforaéag'
de la pelfcula 40 se realiza aproximadamente a lo largo de

la linea divisoria 41, que coincide substancialmente con la

lfirea a lo largo de la cual se aplicaron diferencias dé'téé
peraturés durante el tratamiento,

| Como'se muestra en la figura 5, la éplicacién‘&é
un nivel uniforme de vacfo a la superficie méds inferiofﬂdé
la estructura conformadora produciréd uha pelfcula 320 éé{}
naterial plédstico selectivamente perforada, que presenéé'ana
textura tridimensional substancialmente uniforme g través
de toda su superficie.

En una realizaciédn pafticulapmente preferida del
presente invento, las ldminas utilizadas para construir la
estructura conformadora estratificada son creadas mediante
técnicas de fotocorrosién muy versdtiles. Estas técenicas ha-
cen factible controlar con precisién las zonas Que han de
ser perforadas y las zonas que han de ser estampadas pero ng
perforades en la resultante pelfcula de material pléztico.
Dependiendo del tamafio y de la frecuencia de presentacién
de las estampaciones, puede ser también foctible crear ldmi-
nas apropiadas para utilizarse-en la conformacién de eé—
tructuras del presente invento por téenicas mds convencio-
nales, por ejemplo punzonamiento, embuticidén, mecanizacién

sin contacto, etc.
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La figura 5 es una fotograria de vistd en planta
aurentadsa aproximadamente en doce veces, de una pelicula
320 de material pléstico de polietileno de 0,0356 mm, gue
habia sido estampada y perforada selectivamente de acuerdo
con el presente invento, sobre una estructura conformadora
de pelfcula, estratificada. ILas porciones de la pelicula
320 situadas a la-izquierda de la lfnea divisoria 241,’@&?
coincide con el borde de ldmina perforada 233, presenta aber
turas, a saber 215', 216', 217' y 218' que corresponden’ d’
las aberturas en la estructura conformadora., Las vorcieazs
de la pelicula 320 a la derecha de la linea diviscria 241
presentan zonas estampadas, pero no perforadas, a sabeit "
250', 251, 252{ ¥ 253' que corresponden a las abertuﬁﬁg::
en la estructura conformadora 210. ILa pelicula 320 moé{ﬁéﬂa
en la figura 5 estd todavia en contacto con una superfépﬁe
conformadora. La mayor{a de las motas oscuras 380 en las
porciones de la pelicula que estdn a la derecha de la lfine=s
divisoria 241 no son perforaciones, sino que son debidas
particularmente a visibilidad de fondo de las perforaciones
280 en lz ldmina 233 seiectivamente perforada y parcialmen-
te a un grado de deformacidn de pelicula que tuvo lugar du-—
rante la operacién de conformacién. Esto es algo mds eviden
te a partir de la figura 6, en donde una pelicula selccti-
va:ente perforada 320 del tipo mostrzdo en la figura 5 ha-
bia sido retirada de la estructura conformadora.

Puesto que la técnica de fotocorrosibn ubilizadi
para crear estructuras'conformadoras preferidas del Pagon—
te invento puede ser practicada a una escala extremsy on_

te fina, es difficil discernir cualquiex diferencis
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| perforadas de la pelfcula 320 cuando se mirs = tamafis veal

& simple vista de un hombre. BEsta diferencia resulta inclu-

S0 menos

14

evidente cuando la pelfcula selectivanente perfora
da es utilizada en aplicaciones tales como léminas superio-—
res de pafiales o de pafios higiénicos, en donde el material
abscerbente colocado debajo de la porcidén perforada de la

pelicula 32C de material pldstico presenta un color gencrald

mente similar al de la pc.dieula.
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magquina por una sola cara.

REIVINDICACIONES

Los puntos que como caracteristica de nove-~

dad se presentan para que sean objeto de esta solicitud de

Modelo de Utilidad en Bspafia, por VEINTE afios, son los gue

se recogen en las reivindicaciones siguientes: Thres

v e
hd -
a

12.- Una banda de material pldsiico que “-.-

prDScnua un primer disefio o conjunto tridimensional subs-— !

tanc1almente continuo de estampaciones o entrantes, estzndd

una porcidén predeverminada de dicho conjunto de entre p;c»;
perforada de acuerdo con un disedio preselecciorado de éﬁéf~
turas en la estructura de soporte usada para formar la,£ﬁm~
da estampada, presentand  .da estampacidén, en la parte no
perforada de dicho p?imer conjunto, un ssgundo conjunto de
estampaciones de menor tamafio que las estampaciones del
primer conjunto.

22,- "UNA BANDA DE MATERIAL PLA3TICO",

Tal y como se ha descrito en la memcria que

antécede, representado en los dibujos que se acompaiien y

para los fines que se han especificado.

Esta memoria consta de dodq hojas escritas a

Madrid,

P.A, Fernkndd #e Elzaburu

—
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