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CAMPO TECNICO
El presente invento se relaciona con una estructura o 

aparato conformador de bandas de material plástico elásti­
co, que presentan una textura y un aspecto substancialmen­
te uniformes de la superficie, pero que son permeables al 
paso de fluidos sólo en zonas preseleccionadas separadas o 
individuales de la banda o en lugares preseleccionados a le 
largo de toda la superficie de la banda. ....

TECNICA FUNDAMENTAL
La patente de los Estados Unidos 4.151.240 concedida

* * * *

a Lucas y otros el 24 de Abril de 1979, cedida al mismo ce-* .*'*
sionario que el de la oresente, brevemente el acerato*aé

* * * *
*  * *

la patente de Lucas y otros comprende medios para coPYei- 
tir continuamente una cinta de película de material termo- 
plástico en una película estampada y perforada mediante el 
recurso de dirigir chorros de aire caliente contra una su­
perficie de la película al tiempo que se aplica vacío adya­
centemente a la superficie opuesta de la película.

En una realización particularmente preferida del in­
vento de Lucas y otros, el cilindro estampador/perforador 
es construido empleando una estructura conformadora estra­
tificada 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, Ns de se­
rle 206.410, presentada el 13 de Noviembre de 1.980 y titu­
lada BANDA DE MATERIAL PLASTICO ELASTICO QUE PRESENTA PRO­
PIEDADES DE TIPO FIBROSO, Y METODO Y APARATO PARA SU FABRI­
CACION, siendo incorporada a la presente dicha solicitud a 
título de referencia. Como se especifica en la memoria des­
criptiva de la antedicha solicitud de patente, la estructu­
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ra conformadora de estratificado puede ser utilizada para 
proporcionar una formación de agujeros o perforación selec­
tiva de la película de material plástico, particularmente 
en zonas en donde se desea permeabilidad al fluido, y para 
estampar sin perforar en aquellas zonas en donde se desea 
textura de la superficie pero es indeseable la permeabili­
dad al fluido.

Incluso con dichas estructuras conformadoras mejq^p.-
*  *

das, no obstante, los medios de la técnica anterior para
perforar selectivamente películas de material plástico han
dependido históricamente de variables de procedimiento ta-* **.

* * *les como la temperatura de la película, la diferencia*de
* * * *

*  * .presiones de fluido aplicada a la película, y la velocidad 
de la operación global. Así, el hecho de calentar la-pelí­
cula en una extensión mayor en una zona preseleccionada, en 
donde se desea perforación, ha sido empleado típicamente pa­
ra provocar la rotura de la película en la zona preseleccio­
nada cuando la película es sometida a una diferencia unifor­
me de presiones de fluido, mientras que se encuentra en con­
tacto con la estructura conformadora. Una práctica alterna­
tiva de la técnica anterior ha consistido en aplicar un ma­
yor nivel de vacío a aquellas porciones de una banda de ma­
terial plástico calentada uniformemente, que ha de ser per­
forada. Desafortunadamente, las regiones perforadas creadas 
en la película de material plástico por cualquiera de las 
técnicas están con frecuencia malamente definidas debido a 
las dificultades asociadas con un control uniforme de las 
variables del procedimiento. Esto es particularmente válido 
en situaciones en que la operación de perforación ha de de­
sarrollarse en un patrón o diseño fino, que es de forma
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irregular y/o es discontinuo en la dirección de la máquina. 
Además, dichas tecnologías de la técnica anterior son im­
practicables cuando se desea conferir una textura y un as­
pecto uniformes de la superficie, a lo largo de toda la su­
perficie de la banda, con permeabilidad al fluido solamen- 
ite en lugares preseleccionados a lo largo de toda la super­
ficie de la banda.< *! ...Correspondientemente, es un objeto del presente luyen-
to crear una película de material plástico tridimensional
perforada con precisión, sólo en lugares predeterminados o

*  *  *  +en zonas predeterminadas, presentando dicha banda unas tex-* **.
+  *

tura y un aspecto de la superficie global, substancialiRénte
*  *  *  *

uniformes en sus zonas perforadas y no perforadas. ****
DESCRIPCION DEL PRESENTE INVENTO *

El presente invento pertenece, en una realización par­
ticularmente preferida, a la creación de una banda de mate­
rial plástico elástico tridimensional, que presenta una 
textura y un aspecto uniformes de la superficie por toda su 
anchura, pero que es hecha permeable a los fluidos sólo en 
lugares predeterminados o en zonas predeterminadas. Las por­
ciones de la película que han de ser perforadas son deter­
minadas por el carácter de la estructura conformadora sobre 
lá cual aquella es sometida a una diferencia de presiones 
de fluido substancialmente uniforme.

En una realización particularmente preferida del pre­
sente invento, la superficie más superior de la estructura 
estratificada, antes mencionada, es hecha adoptar un radio 
de curvatura mayor que el de la superficie más inferior de 
dicha estructura estratificada sin provocar desestratifica­
ción de la misma, por ejemplo por laminación mecánica. Esto
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da lugar a que la estructura estratificada adopte una for­
ma substancialmente tubular. En esta última realización, 
los bordes libres opuestos de dicha estructura estratifi­
cada con forma tubular son sujetos y asegurados unos a 
otros al tiempo que se mantiene una substancial continui­
dad del diseño selectivamente perforado, tridimensional, 
presentado por dicha estructura estratificada en torno a 
toda su periferia.

* *

El miembro tubular estratificado permite un trata-*
miento continuo de la banda. Es utilizado preferiblemente

*  *  +  *en una operación de conformación por vacío que es realiza-* .* * .da en concertación con una cortina de aire caliente qü&
^  *  * ** w *calienta súbitamente, o bien una película de material*pü.ás-- 

tico o bien una masa fundida de material plástico ex&rúí- 
do, lo suficiente para efectuar una acomodación substan­
cial al diseño tridimensional que está realizado y corpo- 
reizado en el miembro tubular cuando se aplica vacío a su 
superficie interior. Por lo tanto, se produce estampación 
(repujado inverso) a través de toda la superficie de la 
banda de material plástico, mientras que tiene lugar es­
tampación y perforación solamente en aquellas zonas en don­
de las aberturas existentes en dicha lámina plana inicial­
mente perforada coinciden con el diseño de aberturas en 
una de las láminas perforadas, que inicialmente no estaba 
agujereada, en el resto de la estructura conformadora de 
película estratificada. El soporte proporcionado a la pe­
lícula por las porciones no coincidentes de la lámina par­
cialmente perforada, que inicialmente no estaba agujereada 
impide la rotura de la película a las presiones de fluido 
que se requieren para perforar o agujerear las porciones
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tica del presente invento, se puede emplear un nivel uni­
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conformador de forma tubular, y la temperatura de la banda 
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mente definida de una banda de película de material plásti-
*  *  *  +

co, de acuerdo con el presente invento, es controlada^ pyin-
*  +

,  *

cipalmente Dor el carácter de la nueva estructura conforma-
' w *

dora, en lugar de por variables del proceso.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS 

Si bien la memoria descriptiva concluye con reivindi­
caciones que especifican particularmente y reivindican cla­
ramente el presente invento, se cree que el presente inven­
to será comprendido mejor a partir de la siguiente descrip­
ción en unión con los dibujos anejos, en los cuales:

la figura 1 es una vista en perspectiva, parcialmente 
despiezada, a escala aumentada, de una estructura conforma- 
dora estratificada del presente invento, estando separadas 
unas de otras las láminas en las porciones más superiores 
de dicha estructura para propósitos de claridad de exposi­
ción;

la figura 2 es una fotografía de vista en planta aumen 
tada aproximadamente doce veces el tamaño real de una es­
tructura conformador^ estratificada preferida, pero que in­
corpora el presente invento para proporcionar perforación 
selectiva de una película de material plástico sometida a
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ana diferencia de presiones de fluido mientras está en 
contacto cor ella;

la figura 3 es una vista en perspectiva de un miembro 
tubular formado laminando una estructura estratificada pía" 
na del tipo generalmente ilustrado en la figura 1 al desea­
do radio de curvatura y uniendo uno con otro sus extremos 
licres;

la figura 4 es una vista en sección transversal.sim-
* .  *  !plificada, a escala aumentada, tomada a lo largo de lá*lí-

nea de sección 12-12 de la figura 3 que ilustra una técni-
* +  * *ca de costura por solapamiento preferida para unir uno con
* sotro los extremos libres de la estructura estratificáis

*  *  +  +
*  * wsin romper substancialmente el diseño selectivamente*pe*r-

€ *forado, tridimensional, de la estructura estratificada &n 
la zona de unión; y ,

la figura 5 es una vista similar a la de la figura 4 
que ilustra todavía otra técnica de costura por solapamien­
to que se puede utilizar para unir unos con otros los ex­
tremos libres de la estructura estratificada sin romper 
substancialmente el diseño selectivamente perforado, tridi­
mensional, en la zona de unión.

DESCRIPCION DETALLADA DEL PRESENTE INVENTO 
La figura 1 es una ilustración en perspectiva, sim­

plificada, parcialmente despiezada, de una estructura con- 
formadora estratificada 120 fotocorroída, particularmente 
preferida, del presente invento. La estructura estratifi­
cada 120, que es construida preferiblemente de modo gene­
ral de acuerdo con las enseñanzas de la solicitud de paten­
te cedida al mismo cesionario de la presente, también pen­
diente, que antes se menciona, de Clifford Radel y Hugh A.
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Thompson, está compuesta de un apilamiento de laminas u ho­
jas individuales 130, 131, 132, 133, 134 y 135. Cada lámina 
tenía un diseño de orificios o aberturas en ella. Las lámi­
nas pueden estar hechas de cualquier material apropiado ca­
paz de ser perforado y unido. El acero inoxidable es parti­
cularmente preferido en los casos en que las láminas han de
ser perforadas por fotocorrosión y unidas por chapado..ac&i

* * * *cobre y soldadura sin aporte al horno. *. .
Como resultará evidente de la figura 1, las láminas

132, 134 y 135 son idénticas unas a otras. Si se desee.*.*jbo-
das las láminas en una estructura conformadora dada hh^den
emplear un diseño idéntico de aberturas. Esto ocurre ,Ptyn.

* . * *

la realización de estructura conformadora. No obstanté;.si 
se desea una red de tamaño capilar decreciente, es necesa­
rio emplear aberturas coincidentes de tamaño decreciente 
en láminas sucesivas o subdividir adicionalmente los dise­
ños de aberturas en la dirección de la superficie más infe­
rior de la estructura. En el último de los casos, que se 
ilustra en la figura 1, es típico emplear varias láminas 
idénticas superpuestas unas sobre otras para proporcionar 
profundidad suficiente del diseño en cada porción distinta 
de la estructura estratificada. No obstante, por razones 
de simplicidad de ilustración, se muestran una única lámina 
130 más superior y una única lámina 131 intermedia. La lámi 
na 130 presenta una disposición estructurada con un diseño 
de orificios irregulares 150, 160, 170 los cuáles, cuando 
son superpuestos sobre la lámina 131, se alinean generalmen 
te con el borde periférico formado por cada par de orifi­
cios 151, 152; 161, 162; y 171, 172, respectivamente. De me 
do similar, los bordes periféricos formados por cada grupo
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de orificios 153, 154, 155 y 156; 163, I64, 165 y 166; y 
173, 174, 175 y 176 en la lámina 132 están alineados gene­
ralmente con el borde periférico formado por orificios 151, 
152; 161, 162; y 171, 172, respectivamente, en la lámina 
131. A partir de las precedentes descripciones, resulta . 
evidente con facilidad lo intrincadas que se pueden crear 
las estructuras geométricas tridimensionales que presentan
una red caoilar continua de tamaño decreciente en la cktrec-

"** *  *

cién de la superficie más inferior de la estructura. Utili­
zando la técnica expuesta con detalle en la solicitud de

* * * *

patente cedida al mismo cesionario de la presente, taipbjLán.
* * . *pendiente, antes mencionada, de Raóel y otros, se pueden

* * *

crear casi cualquier diseño tridimensional que se desé.é\* 
Como resultará evidente a partir de una inspección de 

la figura 1, son formadas láminas 130, 131, 132, 134 y 135 
a partir de una lámina plana que inicialmente no está per­
forada, de acuerdo con las enseñanzas de la solicitud antes 
mencionada de Radel y otros. Para facilidad de fabricación, 
la lámina 133 puede ser formada, si se desea, a base de una 
hoja plana que contenga inicialmente un diseño de pequeñas 
perforaciones 180 a cortas distancias entre sí. Alternati­
vamente, el diseño de perforaciones 180 puede ser formado 
simultáneamente con el diseño de aberturas coincidentes 
163', 164', 165', 166', 173', 174', 175', 176', etc.

Para proporcionar soporte a la película o masa fundida 
que está siendo tratada sobre una estructura confomiadora 
del presente invento, las perforaciones 180 deben ser gene­
ralmente de menor tamaño que las aberturas que han de ser 
producidas en la película. La experiencia con perforaciones 
y aberturas de película que tienen una relación de dimen-
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sión máxima a dimensión mínima en la proximidad de 1:1 
respectivamente, ha mostrado que se puede evitar normal­
mente una rotura indeseada de la película cuando la máxima 
dimensión de la perforación individual, por ejemplo el 
diámetro de la perforación 180, en la lámina 133, no es,., 
mayor de aproximadamente 25% de la dimensión máxima de la 
más pequeña abertura que ha de ser formada en la película
resultante por ejemplo la máxima dimensión de la abertura

. . .

de película que corresponde al orificio 174' en la lámina 
133.

^  *  *

El espaciamiento de las perforaciones individuales^
*.* .* + Htales como 180, debe ser suficientemente frecuente pag^.

*  +  +

^ * * * *que la acomodación de la película a la estructura confor-
* * +madora se consiga cuando se aplique aspiración a su super­

ficie más inferior. Correspondientemente, el diseño parti­
cular de perforaciones a emplear en aquellas porciones de 
la lámina 133 que se utilizan para formar las zonas no pe: 
foradas, estampadas de la película dependerán de la comple­
jidad, del tamaño y de la profundidad de las zonas estampa-] 
das que se desean en la película resultante.

En la realización ilustrada, la lámina 133 es preferí-] 
blemente fotocorroida con un diseño de aberturas 163',
164', 165', 166', 173', 174', 175' y 176', correspondiente 
a las aberturas 163, 164, 165, 166, 173, 174, 175 y 176, 
respectivamente, en la lámina 132. Estas son las zonas en 
que se desea la perforación, o formación de aberturas, de 
la película de material plástico. Donde se desea la estam­
pación de la película de material plástico sin perforación,] 
la hoja a partir de la cual es formada la lámina 133, que 
en una realización particularmente preferida está inicial-

H o j w n A m  C)

i
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mente agujereada, no es fotocorroida para coincidir con el 
diseño de aberturas presentes en la lámina adyacente, por 
ejemplo las aberturas 153, 154, 155 y 156 en la lámina 132.

En una realización alternativa, la lámina 133 puede 
ser construida a base de más de una única hoja empalmando 
una lámina tal como 132 con una hoja de material perforado 
tal como la porción no perforada 181 de la lámina 133 en.

10

una forma de junta a tope a lo largo de cualquier Hnsa*.de 
demarcación deseada entre las zonas de la película que han 
de ser estampadas solamente y las zonas que han de ser es­
tampadas y perforadas a la vez. . .t? ** *Cuando las laminas individuales son muy delgadas^. j)ue-* + *
de ser factible también retirar completamente las zon^s'que

*t *
han de ser perforadas desde la lámina 133 a lo largo*dé sus

15 bordes periféricos y dejar las láminas adyacentes, en el 
caso ilustrado 132, 134, no soportadas por la lámina 133 en 
dichas zonas. Este método particular fue empleado para la 
construcción de la estructura conformadora estratificada

20
210 ilustrada en la figura 2.

Todavía en otra realización, podría emplearse una lá­
mina selectivamente perforada tal como 133 en calidad del 
miembro más inferior del apilamiento estratificado. En di­
cho caso, las porciones de la lámina 133 que corresponden 
al diseño en la película resultante serían eliminados desde

25 la lámina. Manteniendo la lámina 133 selectivamente perfo­
rada independiente del resto de la estructura estratifica­
da, el diseño de perforación selectiva a conferir a la pe­
lícula podría ser cambiado meramente cambiando la lámina 
selectivamente perforada.

30
JPM

26094
La práctica del presente invento ofrece una ventaja
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adicional con respecto a las tecnologías de la técnica an­
terior en donde se desea la estampación de la película de 
material plástico a diferentes profundidades. En dicha si­
tuación, una lámina selectivamente perforada puede ser in­
corporada en más de un nivel dentro de la estructura conr- 
formadora para proporcionar múltiples niveles de estampa­
ción y perforación selectiva en la película resultante..

Independientemente del modo particular de fabricación 
escogido para construir la lámina 133 selectivamente perfo­
rada, ilustrada en la figura 1, la estructura 120 conforma- 
dora de película estratificada resultante es sometida, pre-
feriblemente a una uniforme diferencia de presiones dje.*.

*  -* +

fluido mientras que una banda, inicialmente no perforada, 
de película de material plástico a temperatura substancial- 
mente uniforme está en contacto con su superficie más supe­
rior. Como se ha especificado aquí anteriormente, dicha 
banda puede ser alimentada en forma de película desde un ro­
llo de suministro o puede ser extruida como una masa fundi­
da directamente sobre una estructura conformadora del pre­
sente invento. Independientemente de qué forma de introduc­
ción del material plástico se emplee, la diferencia de pre­
siones de fluido da lugar a que la película caliente se 
acomode a ella a lo largo de toda su superficie. A causa 
del soporte proporcionado a la película por la porción per­
forada no corroída 181 de la lámina 133* la película es he­
cha acomodarse a la estructura conformadora estratificada 
120 sin romperse. No obstante, en aquellas zonas de la es­
tructura conformadora 120 en que la lámina 133 presenta 
aberturas coincidentes 163', 164', 165', 166', 173', 174', 
175' y 176', ocurre la perforación y rotura de la película
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de acuerdo con dicho diseño de aberturas.
La colocación en sentido vertical o dirección z de 

una lámina selectivamente perforada, por ejemplo la lámina 
133, en una estructura conformadora estratificada del pre­
sente invento controla la profundidad de embutición en una 
película tratada sobre él. No obstante, una colocación 
inapropiada en dirección z puede provocar también que ten­
ga lugar una perforación indeseada de la película. Si_J^a 
lámina selectivamente perforada es colocada a una distan­
cia demasiado grande desde la superficie más superior de 
la lámina, la película será incapaz de obtener ningún so- 
porte antes de romperse. Por otro lado, si una lámina'&e- 
lectivamente perforada es colocada demasiado cerca de* la 
superficie más superior de la estructura conformadora^es­
tratificada, la profundidad de estampación en la película 
resultante puede ser insuficiente para producir un aspecto 
uniforme a través de las zonas perforadas y de las zonas 
no perforadas de la banda. La colocación en dirección z 
particular de la lámina selectivamente perforada depende 
de un cierto número de variables que deben ser tomadas en 
consideración con el fin de obtener los resultados desea­
dos. Varios de los factores más importantes son:

(a) las propiedades Teológicas del material plástico 
de base que ha de ser tratado;

(b) la temperatura del material plástico en la etapa 
de deformación;

(c) el régimen de deformación;
(d) el tamaño y la forma geométrica de las deformacio­

nes perforadas y no perforadas que han de ser producidas 
en la banda; y
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(e) la temperatura de la estructura conformadora es­
tratificada.

Las propiedades Teológicas del material plástico que 
son de interés primordial en el presente contexto son el 
"tiempo de relajación" del material, tal como se describe

* * * 1 4

generalmente en las páginas 90-95 de la edición de 1971 
de Mechanical Prooerties of Solid Polvmers, I. M. Ward.

^ ............... * L T - _  +
* * * * *

John Wiley & Sons, Nueva York, y la "viscosidad elongacio- 
nal o de alargamiento" del material, como se describe gene­
ralmente en las páginas 184-190 de la edición de 1979 de 
Principies of Polymer Processing, Z. Tadmer y C. Gogos,  ̂
John Wiley and Sons. Nueva York, siendo incorporadas dníd&as 
citas bibliográficas aquí a título de referencia. El tiem­
po de relajación es una constante de tiempo característica 
de la degradación o disminución de tensión con el tiempo 
en un material, mientras que la viscosidad de alargamiento 
es una medida de la resistencia de un material a un régimen 
de deformación bajo tensión normal pura. En general, la ex­
periencia ha mostrado que para materiales que tienen tiem­
pos de relajación más cortos y viscosidades de alargamien­
to menores, es posible una mayor embutición del material 
antes de la rotura. Así, la profundidad de colocación en 
dirección Z de la lámina perforada selectivamente puede ser 
aumentada generalmente para dichos materiales.

Cuando son aumentadas la temperatura del material 
plástico y de la estructura confortadora estratificada, se 
ha encontrado que generalmente es más fácil embutir el ma­
terial sin rotura. Temperaturas correspondientemente acre­
centadas permiten generalmente mayores profundidades de co­
locación en dirección Z para las láminas perforadas selec-
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tivamente. ^
A la inversa, cuanto mayor es el régimen de deforma­

ción plástica tanto más difícil es embutir el Material sin 
rotura. Por lo tanto, profundidades menores de colocación 
en dirección Z son preferidas generalmente cuando son. .aumen ­
tados los regímenes de conformación.

Finalmente, el tamaño y la forma geométrica de lq,Re­
formación particular afectarán grandemente a la profundidad 
de colocación en dirección Z para las láminas selectivamen­
te perforadas. Para aberturas que tienen relaciones de lon­
gitud a anchura que se aproximan a la unidad, cuanto may^r 
sea el tamaño de la abertura, menor deberá ser la profundi- 
dad de colocación. Similarmente, cuanto más tortuosa e*. 
irregular sea la forma geométrica, tanto menor deberá ser 
la profundidad de colocación.

Desde luego, los expertos en la materia reconocerán 
que estos criterios deben ser considerados para cada caso 
particular para llegar a una colocación óptima en dirección 
Z de la lámina selectivamente perforada para cualquier si­
tuación particular.

Puesto que la profundidad de embutición de la película 
puede ser controlada por apropiada colocación en dirección 
Z de la lámina 133 selectivamente perforada, como anterior­
mente se describe aquí, la perforación selectiva de la pe­
lícula de material plástico en lugares predeterminados o en 
zonas predeterminadas puede ser similarmente controlada con 
exactitud sin necesidad de aplicar diferentes niveles de 
presiones de fluido a la superficie más inferior de la es­
tructura conformadora y sin necesidad de calentar la pelí­
cula a diferentes niveles de temperatura a través de su su-
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perficie. Correspondientemente, el presente invento permite 
la texturización tridimensional global de una banda de ma­
terial plástico en movimiento, en combinación pon perfora­
ción selectiva de puntos o zonas predeterminados de dicha 
banda. Los puntos o zonas perforados pueden tener cualquier 
forma deseada, pueden estar aislados o no aislados unos de 
otros y pueden ser continuos o discontinuos en la dirección
de tratamiento de la banda. Como apreciarán los expertos*en* .
la técnica, estos objetivos son extremadamente difíciles;* 
cuando no imposibles, de conseguir por tecnologías de va­
cío variable y de temperatura variable de la técnica antis-

* a * *rior.
. . . .

Además de las ventajas precedentes, deberá hacerse.lab- 
servar que la práctica del presente invento ofrece oti*q]ba- 
neficio que no es proporcionado por las tecnologías de per­
foración selectiva de la técnica anterior. A saber, en si­
tuaciones en donde se desean estampaciones no perforadas 
individuales que sean de tamaño muy grande, es extremada­
mente difícil estampar completamente el material plástico 
sin provocar su rotura. Esto es debido a la carencia de so­
porte de la película a lo largo de las grandes zonas indi­
viduales que han de ser estampadas. El empleo de una lámina 
que presenta un diseño de perforaciones de escala fina, por 
ejemplo perforaciones 180 en la porción 181 de la lámina 
133, en una estructura conformadora estratificada del pre­
sente invento proporciona soporte localizado a la película 
durante la operación de estampación. Dicha lámina, que en 
una realización particularmente preferida está perforada 
selectivamente, permite estampar efectivamente la película 
a casi cualquier profundidad deseada en diseños que emplean
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"estampaciones muy grandes sin provocar una rotura indesea­
da de la misma.

Mientras que la apropiada colocación en dirección Z 
de la lámina selectivamente perforada, por ejemplo la lámi­
na 133, es necesaria para controlar eficazmente la perfora­
ción de la película, deberá hacerse observar que también*** 
es preferible en la práctica del presente invento impedir
que las porciones de la película que están perforadas se**** .
envuelvan en torno a la superficie más inferior de la 
tructura conformadora al producirse rotura. Esto evita el 
bloqueo mecánico de la película con la estructura conforna- 
dora, haciendo de este modo relativamente fácil la retinada
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de la película desde la estructura conformadora. En un̂ .*.* 
realización particularmente preferida del presente inventp 
esto puede conseguirse disponiendo láminas adicionales, por 
ejemplo láminas 134 y 135, por debajo de la lámina selecti­
vamente perforada. Estas láminas adicionales impiden que 
las porciones rotas de la película alcancen la superficie 
más inferior de la estructura conformadora estratificada.

La figura 2 es una fotografía de vista en planta 
aumentada aproximadamente doce veces el tamaño real de una 
estructura conformadora 210 de película estratificada pre­
ferida del presente invento. La estructura conformadora 
210 de película estratificada está constituida por un dise­
ño aleatorio de redes capilares, estando definida cada red 
por una pluralidad de elementos interconectados de tipo fi­
broso. Esta fue creada superponiendo un apilamiento de ho­
jas laminares unas sobre otras con sus diseñes de aberturas 
en alineación vertical, siendo unida la pila montada de 
acuerdo con las enseñanzas de la solicitud antes menciona-
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da de Radel y otros, para formar una estructura estratifi­
cada enteriza. Un diseño aleatorio de redes capilares que 
comprenden aberturas, por ejemplo aberturas 215 hasta 218, 
se propaga por todo el camino desde la superficie más su­
perior 211 a la superficie más inferior de la estructura . 
estratificada 210.

La lámina más superior de la estructura 210 está pro-
vista de una pluralidad de ranuras 212 para proporcionan.* + ***una rugosidad superficial deseada. La porción de la estruc--

10 tura 210 situada a la izquierda de la línea divisoria 241* * * a
corresponde a la porción de la película de material plás-jw w *
tico que ha ¿e ser perforada. Inversamente, la porción'de

* * *
la estructura conformadora 210 a la derecha de la líne*^** 
divisoria 241 es provista con una lámina 233 perforad&'pé-

15 ro no corroída entre las láminas más superior y más infe­
rior. Esto proporciona una superficie sustentadora para 
las porciones de la película de material plástico que han 
de ser estampadas pero no perforadas.

El diseno regulado de perforaciones 280 en la porción
20 no corroída 2S1 dé la lámina 233 permite la aplicación de 

una presión uniforme de fluido, preferiblemente vacío, a 
la superficie más inferior de la película de material plás­
tico caliente puesta en contacto con la estructura confor­
madora 210, proporcionando de este modo una estampación

25 efectiva de la película en aquellas zonas en donde no se 
desea perforación. Las porciones de la película que no es­
tán soportadas por la porción perforada 281 de la lámina 
233 selectivamente perforada,.es decir aquellas porciones 
situadas a la izquierda de la línea divisoria 241, no son

30JPM
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solamente estampadas, sino también perforadas.
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En una realización particularmente preferida del pre­
sente invento, las láminas utilizadas para construir la es­
tructura 210 conformadora estratificada, inclusive la lámi­
na selectivamente perforada 233, son creadas mediante téc­
nicas de fotocorrosión muy versátiles. Estas técnicas hacen 
factible controlar con precisión las zonas que han de ser 
perforadas y las zonas que han de ser estampadas pero no
perforadas en la resultante película de material plástico.

* *
Dependiendo del tamaño y de la frecuencia de presentación* 
de las estampaciones, puede ser también factible crear lá­
minas apropiadas para utilizarse en la conformación de es-
tructuras del presente invento por técnicas más convenció^

. * * . *

nales, por ejemplo punzonamiento, embutición, mecanizaóioú
sin contacto, etc. .1.**

Puesto que la técnica de fotocorrosión utilizada para
crear estructuras conformadoras preferidas del presente in­
vento puede ser practicada a una escala extremadamente fi­
na, es difícil discernir cualquier diferencia de textura y 
aspecto entre las zonas perforadas y las zonas no perfora­
das de la película 320 cuando se mira a tamaño real a sim­
ple vista de un hombre. Esta diferencia resulta incluso me­
nos evidente cuando la película selectivamente perforada es 
utilizada en aplicaciones tales como láminas superiores de 
pañales o de paños higiénicos, en donde el material absor­
bente colocado debajo de la porción perforada de la pelícu­
la 320 de material plástico presenta un color generalmente 
similar al de la película.

En una realización particularmente preferida, estructu­
ras conformadoras estratificadas, selectivamente perforadas, 
iel presente invento, son enrolladas por técnicas convenció-
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"hales a la forma de miembros conformadores tubulares 460, 
como se ilustran generalmente en la figura 11. Contraria­
mente a lo esperado, se ha determinado que el enrollamien­
to a una forma tubular de la estructura estratificada pla-t
na, que está construida generalmente, de modo preferible, 
de acuerdo con las enseñanzas de la solicitud de patente 
de Radel y otros, cedida al mismo cesionario que la presen­
te, también pendiente, no tiende a provocar desestratifica-+ ***
ción de la estructura, con tal que la operación de soldadu­
ra sin aporte en homo, utilizada para unir las láminas,
haya sido llevada a cabo apropiadamente. Cuando están pi*é-

*.sentes diseños extremadamente intrincados en la estructura
* * - *estratificada, se ha aprendido que la colocación de uña.̂ .* 

delgada hoja de uretano en lados opuestos de la estruq^ha 
estratificada, cuando ésta sea hecha pasar a través de los 
rodillos metálicos, reducirá al mínimo el riesgo de daño 
al fino diseño al tiemp. tue se enrolla el miembro para dar 
la forma tubular deseada.

La superficie más exterior 464 del miembro conformador 
tubular 460 es utilizada para estampar y perforar selecti­
vamente bandas de película de material plástico puestas en 
contacto con ella mientras que la superficie más interior 
465 del miembro tubular no entra en contacto generalmente 
con la banda de material plástico durante la operación de { 
conformación. Como se muestra en la figura 3, aquellas por­
ciones de la banda de material plástico que han de ser per­
foradas, entran en contacto con el miembro tubular en zonas 
470 en donde la lámina selectivamente perforada contiene un 
diseño de aberturas que coincide con el de las otras lámi­
nas en la estructura conformadora, mientras que las restan-
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tes porciones de la estructura conformadora estratificada 
representan las zonas en donde la lámina selectivamente 
perforada no contiene ningún diseño de aberturas que coin­
cidan con el diseño de aberturas en las otras láminas. Así, 
mientras que la superficie global de la película será hechp. 
presentar una textura y un aspecto tridimensionales subs­
tancialmente uniformes, sólo serán perforadas las porcio­
nes 470. ....* +* * * *Las técnicas de fabricación de estratificados propor­
cionan la aptitud de unir unos con otros los extremos li-

* w * *

bres de una única sección conformadora o la capacidad de* .+ * ^
unir una sección conformadora con otra sección conformada-

* * * *
* + w

ra de diseño similar, con continuidad substancial en el"di- 
seño tridimensional selectivamente perforado a lo largo*úé 
toda la estructura en la zona de unión. La técnica de es­
tratificación puede ser empleada también ventajosamente pa­
ra unir unas con otras una pluralidad de pequeñas secciones 
conformadoras en donde, por una u otra razón, sea impracti­
cable conformar enterizamente la lámina individual en un 
tamaño suficientemente grande.

La figura 4* que es una vista simplificada en sección 
transversal tomada a lo largo de la línea de sección 12-12 
de la figura 3, ilustra una manera preferida de unir unos 
con otros los extremos libres del miembro tubular 460 para 
proporcionar una estructura tubular enteriza que substan­
cialmente no presenta ninguna discontinuidau en el diseño 
tridimensional selectivamente perforado, en la zona de 
unión. En la realización mostrada en la figura 4; una cos­
tura ñor solapamiento es creada permitiendo que cada extre­
mo libre de la estructura estratificada fotocorroída plana,
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a partir de la cual está formado el miembro tubular 460, 
sobresalga de una manera que se asemeje a una serie de pel­
daños de escalera paralelos. Los bordes de los peldaños 
pueden ser proporcionados apilando apropiadamente las lámi­
nas antes de unir, o por técnicas de mecanización.sin con­
tacto después de que haya sido unida la estructura. Puesto 
que el diseño presentado por cada lámina fotocorroida es
regulado con precisión y es repetible en alto grado, el.qn-

* +
rollamiento de la estructura estratificada plana para cfs?f*
una forma tubular hace que los extremos libres conjugados
se alineen unos con otros a la manera de unos peldaños dé

* ***escalera, como se ilustra en la figura 4. Así, si se igfíc-̂
* *  .  .

ran las ligeras diferencias de radios de curvatura para*cá- 
da lámina sucesiva en la pila, partes correspondientes.^! 
diseño empleado en la lámina 570 se conjugan entre sí en 
571; partes correspondientes del diseño empleado en la lá­
mina 572 se conjugan unas con otras en 573; partes corres­
pondientes del diseño empleado en la lámina 574 se conjugan 
unas con otras en 575; partes correspondientes del diseño 
empleado en la lámina 576 se conjugan unas con otras en 
577; partes correspondientes del diseño empleado en la lá­
mina 578 se conjugan unas con otras en 579; y partes co­
rrespondientes del diseño empleado en la lámina 580 se con­
jugan unas con otras en 581. Como es evidente a partir de 
la figura 4, ninguna costura de lámina individual está ra- 
dialmente alineada con otra,y además el diseño tridimensio­
nal, selectivamente perforado, del miembro tubular 460 que 
existe entre la superficie más exterior 464 y la superficie 
más interior 465 es substancialmente idéntico en cualquier 
lugar a lo largo de la periferia del miembro tubular, in-
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fluyendo la zona de unión. Además, la costura resultante 
tiene una resistencia mecánica mucho mayor que una junta a 
tope alineada radialmente, debido al efectp reforzante de 
una lámina sobre su lámina adyacente. La unión de la costu­
ra por solapamiento mostrada en la figura 4 se lleva a ca­
bo preferiblemente aplicando una aleación de unión de bayo* 
punto de fusión a la zona de unión utilizando un soplete 3
un horno de soldadura, sin aporte, como se describen geste-*

. *.raímente en la solicitud de patente de Radel y otros ce^i-*
da al mismo cesionario que la presente también pendiente y
que antes se menciona. La aleación de unión metálica de.bár
jo punto de fusión se une consigo mismo para formar lale¿^¡

* * *

tructura estratificada sin crear ninguna discontinuidad
* *  * *

substancial en la zona de unión, mientras que está a ung*. 
temperatura que es suficientemente baja para que no afecte 
desfavorablemente a la unión con cobre dentro de la estruc­
tura propiamente dicha. Alternativamente, la junta podría 
ser soldada sin aporte en horno de la misma manera que es ' 
unida consigo la estructura estratificada, con tal que las 
zonas situadas fuera de la junta estén protegidas contra 
un calor excesivo.

La figura 5 es una vi;a similar a la de la figura 4, 
pero que ilustra todavía otra técnica de costura por sola­
pamiento que puede ser empleada, si se desea, para unir 
unos con otros los extremos libres de estructuras lamina­
res del presente invento. Sin embargo, se debe tener cui­
dado, con la construcción generalmente ilustrada en la fi­
gura 5, de impedir que láminas no adyacentes se unan unas 
con otras en sus bordes libres durante la operación de 
soldadura sin aporte en homo mientras que la estructura
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"estratificada está en un estado aplanado. Un método de evi­
tar dichos problemas consiste en insertar provisionalmente 
un delgado papel cerámico entre las láminas no adyacentes 
en los bordes expuestos durante la fase plana de la opera­
ción de soldadura en horno.

En la realización tubular de la figura 5, los extr&"**
mos libres del elemento tubular 460' están entremezclados
unos con otros de manera tal que, si se ignoran las ligeras

. .diferencias de radios de curvatura para cada lámina sude^i-
va del auilamiento, porciones correspondientes del diseño
contenido en la lámina 570' son conjugadas unas con otras.*.
en 571'; porciones correspondientes del diseño contenida^**

*  *  +

en la lámina 572' son conjugadas unas con otras én 573̂ ;***.
+ + *  *

porciones correspondientes del diseño contenido en la la*ni-i + + *
na 574' son conjugadas unas con otras en 575'; porciones 
correspondientes del diseño contenido en la lámina 576' 
son conjugadas unas con otras en 577'; porciones correspon­
dientes al diseño contenido en la lámina 578' son conjuga­
das unas con otras en 579'; y porciones correspondientes 
del diseño contenido en la lámina 580' son conjugadas unas 
con otras en 531'. Así, ninguna costura de lámina está en 
alineación radial con una costura de lámina adyacente, y 
además el diseño selectivamente perforado, tridimensional, 
existente entre la superficie más exterior 464' y la super­
ficie más interior 565' del miembro tubular 460' es subs- . 
tancialmente continuo en. cualquier lugar a lo largo de la 
periferia del tambor, incluyendo la zona de unión de los 
extremos libres,

Así, se crea de este modo una estructura conformadora 
cilindrica que presenta continuidad substancial de diseño
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a lo largo de toda su periferia. Esto permite la conforma­
ción continua de una banda de película de material plásti­
co que presenta el deseado diseño tridimensional, selecti­
vamente perforado, sin ninguna discontinuidad de costura 
del tipo actualmente presente en las estructuras conforma­
dores de la técnica anterior. Como resultará fácilmente**"' 
evidente para los expertos en la materia, el presente in­
vento puede ser aplicado muy ventajosamente para producir-** 
bandas de material plástico selectivamente perforadas, *.gup 
presentan casi cualquier diseño tridimensional, caracte­
rística, propiedad o aspecto que se desee. .*.

Como se aDreciará por parte de los expertos en la^.***
*  *  *

técnica, las técnicas de fabricación y unión antes deschiv* + * *
tas definen realizaciones particularmente preferidas dgl.^ 
presente invento. Dependiendo de donde esté posicionada la 
lámina selectivamente perforada en relación con otras lá­
minas en pila, puede ser factible dejar a las láminas si­
tuadas entre la lámina selectivamente perforada y la su­
perficie más exterior del miembro tubular, sin unir a di­
cha lámina selectivamente perforada. En dicha disposición, 
el cambio de dichas láminas más exteriores como una unidad 
enteriza permitiría con facilidad cambiar el diseño tridi­
mensional de relieves o estampaciones que ha de ser confe­
rido a la lámina mientras que se mantiene la misma línea 
de demarcación entre las zonas perforadas y las zmas no 
perforadas.

La flexibilidad inherente áe las técnicas fotográfi­
cas hace factible crear casi cualquier estructura deseada 
estableciendo las características particulares deseadas en 
cada capa y después de ello reduciendo o aumentando foto-
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gráficamente el tamaño del diseño a cualquier escala que se 
desea en la lámina fotocorroida. En otras realizaciones del 
presente invento, se podrían utilizar fotografías de es­
tructuras existentes que presenten características desea­
bles, para formar una o más de las láminas fotocorroidas.
Un apilamiento compuesto, que comprende láminas individua­
les de diseños variables e incluye al menos una lámina se-
lectivamente perforada del presente invento, puede ser moñ-* *., * *tado después de ello generalmente de acuerdo con las eñse-

10 ñanzas de la solicitud de Radel y otros antes mencionada,
para producir una estructura conformadora estratificada"qñe. ...
presenta características y propiedades que no pueden canse-

* + * *
guirse mediante la técnica anterior.
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Los puntos que como característica de novedad se pre­
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Modelo de 
Utilidad en España, por VEINTE años, son los que se recoger 
en las reivindicaciones siguientes:

IB.- Una estructura conformadora tridimensional para 
conferir un diseño tridimensional substancialmente conti­
nuo de estampaciones o entrantes, estando perforada una 
porción predeterminada de dichas estampaciones en lugares
preseleccionados a lo largo de la superficie de una banda. + '
de material plástico caliente sometida a una diferencia de 
presiones de fluido mientras que se encuentra en contacto 
con la superficie de dicha estructura conformadora, e3tandc 
caracterizada dicha estructura conformadora por el hecho de 
que comprende: (a) al menos una lámina plana continuamente 
perforada que presenta un primer diseño substancialmente 
continuo de aberturas que corresponden a las estampaciones 
que han de ser conferidas a dicha lámina; y (b) una segunda 
lámina plana selectivamente perforada que tiene un tamaño 
y una forma globales generalmente similares a las de dicha 
lámina plana continuamente perforada, presentando dicha lá­
mina plana selectivamente perforada un segundo diseño de 
aberturas que corresponde a las porciones de dicha banda 
que han de ser estampadas y perforadas y un tercer diseño 
de aberturas de menor tamaño que corresponden a las porcio­
nes de dicha banda que han de ser estampadas sin perfora­
ción, siendo dichas aberturas proDorcionadas en dicho ter­
cer diseño de tamaño suficientemente pequeño para que no 
ocurra la rotura de dicha banda de material plástico ca-
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"líente en las porciones de dicha banda que corresponden a 
dicho tercer diseño de aberturas cuando dicha banda es so­
metida a una diferencia de presiones de fluido suficiente 
para provocar la perforación en las porciones de dicha ban­
da que corresponde a dicho segundo diseño de aberturas, es­
tando dicha lámina plana continuamente perforada y dicha*" 
lámina plana selectivamente perforada superpuestas una so­
bre otra de manera tal que sólo las porciones de dicha*3.<á-- 
mina plana selectivamente perforada que corresponden a*„las 
porciones de dicha banda que han de ser estampadas sin per­
foración, entrarán en contacto y proporcionarán soporte..ar. 
dicha banda de material clástico caliente cuando dichá^ban-
da sea sometida a dicha diferencia de presiones de fluido.,

* *  * *

impidiendo de este modo la rotura de dicha banda en di$hps* + + *
lugares de contacto, teniendo la superficie más superior de 
dicha estructura estratificada un mayor radio de curvatura 
que la superficie más inferior de dicha estructura estrati­
ficada, y estando los bardes libres opuestos de dicha es­
tructura estratificada sujetos uno a otro para formar un 
miembro tubular que tiene un diseño tridimensional selecti­
vamente perforado, no interrumpido, en torno a toda su pe­
riferia.
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28.- Una estructura conformadora de acuerdo con la 
reivindicación 1^, en que dichas láminas superpuestas son 
unidas unas a otras en lugares de contacto para formar una 
estructura estratificada enteriza.

33,- Una estructura conformadora de acuerdo con una 
cualquiera de las reivindicaciones la y 2s, en que las 
aberturas proporcionadas en dicho segundo diseño de abertu­
ras en dicha lámina plana selectivamente perforada son de
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