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peso de fluidos sélo en zonas preseleccionadas separadas o

CACION, siendo incorporada & la presente dicha solicitud a
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CAIPO TECNICO

El presente invento se relaciona con una estructura o
aparato conformador de bandas de material pléstico eldsti-
co, que presentan una textura y un aspecto substancinlmen-

te uniformes de la superficie, pero que son permeables al

smans

individuales de la benda o en lugares preseleccionados & 1d

3
eoesee

largo de toda la superficie de la banda.

....
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TECHICA FUMDAMENTAL

La patente de los Estados Unidos 4.151.240 concedidsa

a Lucas y otros el 24 de Abril de 1979, cedida al mismo, ce-

sionario que el de la vpresente, brevemenie el aparato id

v e
*

la patente de Lucas y otros comprende medios para coﬁyéé-
tir continuamente una cinta de pelfcula. de material té;ﬁo—
pléstico en una belicula estampada y perforada mediante el
recurso de dirigir chorros de aire caliente contrs una su-
verficie de la pelicula al tiempo que se aplica vacio adya-
centemente a la superficie opuesta de la pelfcula.

En uns realizacidén particularmente preferida del in-
vento de Lucas y otros, el cilindro estampador/perforador
es construido empleando una estructura conformadora estra-
tificade del tipo generalmente descrito en la solicitud de
patente también pendiente, cedida al mismo cesionario de 1ls
presente, de Clifford Radel y Hugh A. Thompson, N¢ de se-
rie 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-

titulo de referencia. Como se especifica en la memoria des-

criptiva de la antedicha solicitud de vatente, la estructu-
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ra conformadora de estratificado puede ser utilizada para
proporcionar una formacién de agujeros o perforacién seleé-
tiva de la pelfcula de material plgstico, particularmente
en zonas en donde se desea permeabilidad al fluido, y pare

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 conformedoras mejora-

das, no obstante, los medios de la técnica anterior patu

perforar selectivamente peliculas de material pldstico han

dependido histdricamente de variables de procedimiento ta-

.
- e %,

les como le temperstura de la pelicula, la diferencie 22’
presiones de fluido aplicada a la pelicula, y la velocddad
de la operacién global. Asi, el hecho de calentar la-ééii-
culs én una extensidén mayor en una zona preseleccionada; en

donde se desea perforacidn, ha sido empleado tinicamente pat

re provocar la rotura de la pelicula en la zona preseleccio:
nada cuando la pelicula es sometida a una diferencis unifors
me de presiones de fluido, mientras que se encuentra en congt
tacto con 1a estfuctura conformadore, Una préctica alterna-
tiva de la técnica anterior ha consistido en aplicar un ma-
yor nivel de vacic a aquellas porciones de uné banda de ma-
terial pldstico calentada uniformementg, que ha de ser per-
forada. Desafortunademente, las regiones perforadas creades
en la pelicula de material vlédstico por cualquiera dé las

técnicas estdn con frecuencis malamente definidas debido a
las dificultades asociadas con un control uniforme de las

variables del procedimiento. Esto es particularmente vélido
en situaciones en que la operacidén de perforacidn ha de de-

sarrollarse en un patrén o disefio fino, que es de forma
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irregular y/o es discontinuo en la direccidn de la méquina.

Ademds, dichas tecnologias de la técnica anterior son im-
practicables cuando se desea conferir ung textura y un es-
pecto uvniformes de la superficie, a lo largo de toda la su-

verficie de la banda, con permeabilidad al fluido solamen-

e en lugares preseleccionados a lo largo de toda la super-

fisie de la benda.

L]
*® 9 a0

Correspondientemente, es un objeto del presente juven-
to crear una pelicula de material pldstico tridimensional

perforada con precisidn, sdélo en lugeres predeterminados o

.
LG I IR

en zonas predeterminadas, presentando dicha banda unas tex-

.

tura y um aspecto de la superficie global, substancialiénte

uniformes en sus zonas perforadas y no perforadas. et

DESCRTIPCION DEL PRESENTE INVENTO eet

El presente invento pertenece, en una realizacién par-
ticularmente preferida, & la creacidn de una banda de mate-
rial pldstico eléstico tridimensional, que presenta una
textura y un éspecto uniformes de la superficie por toda su
anchura, pero que es hecha pérheable a log fluidos sélo en
lugares predeterminados o en zonas predeterminadas. Las pors
ciones de la pelicula que han de ser perforadas son deter-
minadas por el cardécter de la estructura conformadora sobre
14 cual aquella es sometida a2 una diferencia de presiones
de fluido substancialmente uniforme.

En una realizacién particularmente preferida del ore-
sente invento, la superficie mds superior de la estructura
estratificada, antes mencionada, es hecha adoptar un radio
de curvatura mayor que el de la superficie mds inferior de
dicha estructura estratificada sin provocar desestretifica-

cién de la misma, por ejemplo por leminacién mecénica. Esto




[ da luger a que la estructura estratificada adopte una for-
ma substancialmente tubular. En esta §ltima realizacidn,
los bordes libres onuestos de dicha estructura estratifi-
cada con_forma tubular son sujetos y asegurados unos a

5 otros el tiempo que se mantiene una substancial continui-
dad del disefio selectivamente perforado, tridimensionall
presentado por dicha estructura estratificada en torno a

L R W WY

toda su periferia.

El miembro tubular estratificado permite un tretfs:’

10 miento continuo de la banda. Es utilizado preferiblemente

en una operacidn de conformecidén por vacio que es realiza-

da en concertacidn con una cortina de szire caliente éﬁe'
calienta sibitamente, o bien una pelicula de materiai°biés»
tico o bien une masa fundida de material pldstico exﬁéﬁi-
15 do, lo suficiente para efectuar una acomodacidén substan-
cial el disefio tridimensionzl que estd realigzado y corpo-
reizado en el miembro tubular cuando se aplica vacio a su
superficie interior. Por lo tanto, se:produce estampacidn
(repujado inverso) a través de toda la suverficie de la
20 banda de material pléstico, mientras que tiene lugar es-
tamﬁacién y perforacidén solamente en aguellas zonas en dond
de las eberturas existentes en dicha ldmina plana inicial~
mente perforada coinciden con el disefio de aberturas en
une de les ldminas perforadas, que inicialmente no estabda
25 agujereada, en el resto de la estructura conformadcra de
pelfcula estratificada., F1 soporte nronorcionado a le pe-
1fcule por las porciones no coincidentes de la ldmins par-
cialmente perforada, que inicialmente no estaba agujereada
implde la rotura de la pelicula a las presiones de fluido
30 que ge requieren pevra perforar o agujerear las porciones

J PI’A’I
26094
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o,
no so.ortadas de la pelicula. Por copnsiguienie, en la prdc-
tica del presente invento, se puede emplear un nivel uni-

forme de vacio a través de toda la superficie del tambor

conformador de forma tubular, y la temperaturs de la banda

de material pldstico puede ser substanciaimente uniforme. a

Pasegs

través de toda su superficie durante la operacidén de trate-

miento, A diferencia de las tecnclogias de la técnica ante-

rior, que emplean presiones de fluido no uniformes ¥/e-d4em—

peraturas no uniformes de la banda, la perforacidn exacta-

mente definide de una banda de peiicula de material pldsti-

co, de acuerdo con el precente invento, es controladaigx}n-

cipalmente por el cardcter de la nueva estructura conforma-

-
. o e
.

dora, 2n lugar de por variables del proceso.

BREVE DESCRIPCIOW DE LOS DIBUJOS -t

Si bien la memoria descriptiva concluye con reivindi-
caciones que especifican particularmente y reivindican cla-
iamente el presente invento, se cree que el presente inven-
to serd comprendido mejor a partir de la siguiente descrin~
cién en unidn con los dibujos anejos, en los cuales:

le figura 1 es una vista en perspectiva, parcialmente
despiazads, a escala aumentada, de une estructura conforma-
dora estratificada del presente invento, estando separadas
unas de otras lac ldminas en las porciones mds superiores
de dicha estructura para‘propésijos de claridad de exposi-
cidn;

le figura 2 es una fotografia de vista en plania aumen-
tade aproximasdamente doce veces el tamafio real de una es-
tructura conformadora estratificada preferida, pero que in-
corporé el presente invento para proporcionar perforacidn

selectiva de una pelfcula de moterial pléstico sometida &
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Tune diferencia de presiones de fluido mientras estd en
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contacto cor ella;
la figura 3 es una vista en perspectiva de un miembro
tubuler formado laminando una estructura estratificada pla+

ne del tipo generalmente ilustrado en la figura 1 al deseat

do radio de curvatura y wuniendo uno con otro sus extremos

litres;

la figurae 4 es uns vista en seccidn transversal im—
plificada, a escals aumenteda, tomada a lo lzrgo de la 11—

nea de seccidn 12-12 de la figura 3 que ilustira una técni-

ca de costura por solapamiento preferida para unir uro con

otro los extremos libres de la estructura estvat1¢1ca32

gsin romper substanc1q1mente el disefio selectlvamente vET-
forado, tridimensional, de la estructura estratlflcaaé tn
la éoha de unidn; y ,
la figura 5 es una vista similar & la de la figura 4
que ilustra todavfe otra técnica de costura por solapamiend
to que se puede utilizar para unir unos con otros los ex-—
tremos libres de la estructurs estraetificada sin romperx
substancialmente el disefio selectivamente perforado, tridi.
mensional, en la zona de unidén.

DESCRIPCION DETATLADA DEL PRESENTE INVENTO

La figura 1 es una ilustracidn en perspectiva, sim-
plificada, parcislmente despiezada, de una estructura con-
formadora estratifibada 120 fotocorroida, particularmente
preferida, del presente invento. La estructura estratifi-
cada 120, que es construida preferiblemente de modo gene-
ral de acuerdo con lag enseflanzas de la solicitud de patend
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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Thbmpson, estd compuesta de un apilamiento de ldminas u ho-
jas individuales 130, 131, 132, 133, 134y 135, Cada ldming
tenfa un disefio de orificios o aberturas en ella., Las 1&mi-
nas pueden estar hechas de cuaslquier materiel apropiado cea-
paz de ser perforado y unido. El acero inoxidable es pexti-
cularmente preferido en los casos en que las léminas han de

ser perforadas por fotocorrosidn y unidas por chapedo.osdhn

cobre ¥y soldadura sin aporte al horno. et
Como resultard evidente de la figure 1, las léminas
132, 134 y 135 son idénticas unas a otras. Si se desea, .fo-
das las ldminas en una estructurs conformadora dada pQ§§§n

emplear un disefio idéntico de abertures. Esto ocurre .tym,

«s®e

la realizacidén de estructura conformsdora. No obstantg,.;i
se desea una red de tamafio capilar decreciente, es néé;sa—
rio emplear aberturas coincidentes de tamafio decreciente

en ldminas sucesivas o subdividir adicionalmente los dise-
fios de aberturas en la direccidn de ia superficie mds infe-
rior de la estructura. En el Wltimo de los casos, que se

ilustra en la figura 1, es tipico emplear varias ldminas

idénticas superpuestas unas sobre otras para proporcionar
profundidad suficiente del disefio en cada porcidn distinta
de la estructura estratificada. No obstante, por razones

de simplicided de ilustracidn, se muestran una vnica ldmina
130 mds superior y une unica ldmina 131 intermedia. La l&mi-
ng 130 presente una disposicién egtructurada con un disefio
de orificios irregulares 150; 1€0, 170 los cuales, cuando
son superpuestos sobre la ldmina 131, se alinean generaimen—
te con el borde periférico formado por cada par de orifi-
cios 151, 152; 161, 162; y 171, 172, respectivamente. De mo-

do similar, los bordes periféricos formados por cada grupo

26004
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[de orificios 153, 154, 155 y 156; 163, 164, 165 y 166; y
173, 174, 175 y 176 en la lémina 132 estdn alineados gene-
ralmente con el borde periférico formado por orificios 151,
1523 161, 162; y 171, 172, respectivamente, en la lémina

131. A partir de las precedentes descripciones, resulta .

evidente con facilidad lo intrincadas que se pueden crear

las estructuras geométricas tridimensionales cue presentan

LN N N Y

una red capilar continua de tamafio decreciente en la direc-
L Y]

cidn de la superficie mds inferior de la estructura. Utili-

zando la tdécnice expuesta con detalle en la solicitud de,

patente cedida al mismo cesionario de la presente, tapbién

pendiente, antes mencionada, de Radel y otros, se pueden,

crear casi cuaslquier disefio tridimensional que se desééﬁ:
Como resultard evidente a partir de una inspeccién.&e
la figﬁra 1, son formadas ldminas 130, 131, 132, 134 y 135
a partir de una ldmina plana que inicialmente no estd per-
forada, de acuerdo con las ensefianzas de la solicitud antes
mencionada de Radel y otros. Para facilidad de fabricacidn,
la 1émina 133 puede ser formada, si se desea, a base de una
hoja plana que contenga inicialmente un disefio de peguefias
perforaciones 180 a cortas distancias entre si, Alternati-
vamente, el diseflo de perforaciones 180 puede ser formado
simultdneamente con el disefio de aberturass coincidentes
163+, 164', 165', 166', 173', 174', 175, 176', etc,

Fares proporcionar soporte & la pelicula o masa fundide
que estd siendo tratada sobre una estructura conformadora
del presente invenéo, las perforaciones 1890 deben ser gene-
relmente de menor tamafio que las aberturas que han de ser

iproducidas en la pelicula., La experiencia con perforaciones

y aberturas de pelicula que tienen una relacién'de dimen-
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sién méxima e Aimensién mfnime en la proximidad de 1:1
respectivamente, ha mostrado qué se puede evitar normal-
mente una rotura indeseada de le pelicula cuando la mdxima
dimensidn de le perforacidn individuasl, por ejemplo el
didmetro de la perforacidn 180, en la ldmina 133, no gs.
nayor de anroximedamente 25% de la dimensidn mdxima de la
mds pequefia abertura que ha de ser formada en la pelicula

resultante por ejemplo la méxima dimensidn de la aber¥ura
de peiicula que corresponde gl orificio 174' en la 1é¥££a
133. o
El espaciamiento de las perforaciones individua%g?m
tales como 180, debe ser suficientemente frecueqte p;é%l
gue la acomodacidn de la pelicula & la estructura coﬁﬁéi—
madora se consiga cuandb se aplique aspiracidén a su éﬂb;r—
ficie-més inferior, Correspondiertemente, el disefio parti-
cular de perforaclones a emplear en aquellas porciones de
la ldmina 133.que se utilizgn para formar las zonas no per-
foredas, estampadas de la pelicula dependerdn de la comple-
jidad, del tamafio y de la profundidad de las zonas estampa-
das que se desean en la pelicule resultante.
En le realizacidén ilustrada, la ldmina 133 es preferi-
blemente fotocorroida con un disefio 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 1ldmina 132. Estas son las zonas en
que se desea la perforaéién, o formacidn de aberturas, de
la pelicula de materiel pléstico. Donde se desea la estam-
pacién de la pelicula de material pldstico sin perforacidn,

la hoja a partir de la cual es formada la ldmina 133, que

en una realizacidn perticularmente preferides estd inicial-
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‘mente agujereada, no es fotocorroida para coincidir con el
disefio de aberturas presentes en la 1ldmina adyacente, por
ejemplo las abertures 153, 154, 155 y 156 en la ldmina 132.
En una realizacién alternativa, le ldmina 133 puede
ser construida a base de mds de una unica hoja empalmando
une lémina tal como 132 con una héja de material perforado
tal como la porcidén no perforada 181 de la ldmina 133 en,

una forma de junta a tope a lo largo de cualquier linessde
. ]
“ngw

demarcacidn deseada entre las zonas de la pelicula que han

de ser estampadas solamente y las zonas que han de ser es-

“naa

tampadas y perforadas & la vez. . ev

e .

Cuando las ldéminas individuales son muy delgadas,,K pue-

L] . .

de ser factible también retirar completamente las zoné?'que
han de ser perforadas desde la ldmina 133 a lo 1argo‘&é.éus
bordeé periféricos y dejar las ldminas adyacentes, en el
caso ilustredo 132, 134, no soportadas por le ldmina 133 en
dichas zonas, Este método particular fue empleado para la
construccidn de laﬁesfructura conformadora estratificada
210 ilustreda en lé figura 2.

Todavian en otra realizacidn, podria emplearse una l&-
mina selectivamente perforada tal como 133 en calidad del
miembro mds inferior del epilemiento estratificado. En di-
cho caso, las porciones de la ldmina 133 que corresponden
a2l disefio en la pelicula resultante serfan eliminados desde
la ldmina. Manteniendo la ldmina 133 selectivamente perfo-
rada independiente del resto 'de la estructures estratifice-
de, el disefio de perforacidén selectiva a conferir a la pe-
licula podria ser cambiado mersmente cambiando la lémina

gelectivamente perforada.

La prédctica del presente invento ofrece una ventaja
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1 1

adicional con reapecto a las tecnologias de la técnica an-
terior en donde se desea la estampacién de la pelicula de
material pldstico a diferentes profundidades. En dicha si-
tuacidn, una lémina selectivamente perforada puede ser in-
5 corporada en mds de un nivel dentro de la estrucfura COXe-
formadora para proporcionar miltiples niveles de estampa-
cidén y perforacidn selectiva en la pelicula resultante, .

e s ay

Independientemente del modo particular de fabricscidn

-- "

escogido pera construir la ldmine 133 selectivamente perfo-

10 rada, ilustrada en la figura 1, la estructura 120 conforma-

dora de pelicula estratificada resultante es sometida. pre-

feriblemente a una uniforme diferencia de presiones de, .

« . »

fluido mientras»que una banda, inicialmente no perfofﬁéé,
de pelfcula de material pldstico a temperatura substahéial-
15 mente uniforme estd en contacto con su suverficie mds supe-
rior. Como se ha esvecificado aqui anteriormente, dicha
banda puede ser alimentada en forma de pelicula desde un ro
llo de suministro o puede ser extruida como una masa fundi-
da directemente sobre una estructursa conformadora del pre-
20 sente invento. Independientemente de qué forma de introduc-~
cidn del material pldstico se emplee, la diferencis de pre-
giones de fluido da lugar a que le pelfcula caliente se
acomode a ella a lo largo de toda su superficie. A causa
del soporte proporcionado a la pelfcula por la porcidn per-
25 forada no corroida 181 de le lémina 133, la pelicula es he-
cha acomodarse a la estructura conformadora estratificada
120 sin romperse., No obstante, en aquellas zones de la es-
tructura conformadora 120 en que la lémina 133 presenta

aberturas coincidentes 163', 164', 165!, 166%, 173', 174°*,

175' y 176', ocurre la perforacién y rotura de la pelicuiz

30
2608Y
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de acuverdo con dicho disefio de aberturas.
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La colocacidn en sentido vertical o direccidn z de
una ldmine selectivemente perforada, por ejemplo la ldmina |
133, en una estructura conformadora estratificade del pre-
sente invento controla la profundidad de embuticidn en una

L]
S BCR W

pelicula tratada sobre €1. No obstante, una colocacién

. r

inapropiada en direccidn z puede provocar también que t?n—
ga luger una perforacidn indeseada de la pelicula. Sf.ig
lémina selectlvamente perforade es colocada & una dlstan—
cie demasiado grande desde la superfiicie mfs superior de
.
~ese

le ldmina, la pelicula serd 1ncapaz de obtener ningin so-

porte antes de romnerse. Por otro lado, si unsg 1am11a se-

LR

lectivamente verforada es colocada demasiado cerca dé:ﬁé
superficie mds suverior de la estructurs conformadorafgé—
tratificada, la profundidad de estampacidn en la pelicula
resultaﬁte puede ger insuficiente para producir un aspecfo
uniforme a través de les zonas perforadas y de las zonas
no perforadas de la banda., La colocacidn en direccidn =z
paerticular de la ldmina selectivamente perforada depende
de un cierto numero de variables que deben ser tomzdas en
congideracidn con el fin de obtener los resultados desea-
dos. Varios de los fectores mfs importantes son:

(a) las propiedades reoldgicas del materisl pléstico
de base que ha de ser tratado;

(b) la temperatura del material pldstico en la etapa
de deformacidng

(c) el régimen de deformacid

(d) el tamaiio ¥ la formafgeométrica 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 esiructura conformadora es-
tratificada.

Las proviedades reoldgices del meterial vldstico que

gson de interés primordial en el presente contexto son el

"tiempo de relajacidn" del materizl, tal como se describg

Sowod

generelmente en las pdginas 90-95 de la edicidn de 1971

de VMechanical Proverties of Solid Polvmers, I. M. Ward,

John Wiley & Sons, Nueva York, y la "viscosided elonggcio-

h
»

ry . Y iwt®
nal o de alargamiento" del material, como se describe gene-

ralmente en las pdginas 184-190 de 1la edicidn de 1979 de

-

]

LY
Princivles of Polymer Procegsine, Z. Tadmer y C. Gogosu
| ]

o

T

® s
John Wiley and Sons. Nueva York, siendo incorporadas dic¢has

wdg e
citas bibliogrdfices aqui a titulo de referencia. Bl tiem-

N
o

po de relajacidn es una constante de tiempo caracterlstiba
de la degradacidn o disminucién de tensidn 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 deformacién bajo tensién normal puré. En general, la ex-
periencia he mostrado que para materiales que tienen tiem-
pos de relajacién mds cortos y viscosidades de alargamien-
to menores, es posible una mayor embuticidn del material
antes de la rotura. Asf, la profundided de colocacidn en
direccién Z de la ldmina perforada selectivamente puede ser
sumentada generalmente para dichos materieles.

Cuando son aumentedas la temperatura del materizl
plédstico y de la estructura conformadora estratificada, se
ha encontrado que generalmente ;s mds fdcil embutir el ma-
terial sin rotura. Temperafuras correspondientemente acre-

centadas permiten generalmente mayores profundidades de co-

locacidn en direccidén % para las léminas perforades selec-
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A la inversa, cuanto mayor es el régimen %g'deforma—
cidn pléstica tanto més diffcil es embutir el material sin
rotura. Por lo tanto, profundidades menores de colocacidn
en direccidn Z son preferidas generalmente cuando son ,gument
tados los regimenes de conformacién.

Finalmente, el tamafio y la formz geométrica de lg de-

formacidn particular afectarén grandemente a la profuxdidad

Yivwe

de colocacidn en direccidén Z para las lédminas selectivamen-
te perforadas. Para eberturas que tienen relaciones de lon-

Nl

gitud a anchura que se aproximan a la unided, cuanto Rayer
- "d‘a

sea el temeflo de la abertura, menor deberd ser la profundi..
. * &y

[ X

ded de colocacidn. Similarmente, cuanto mds tortuose e

5
N

irregular sea la forma geométrica, tanto menor deberd ser
la profundidad de colocacidn.

Desde luego, los expertos en la materia reconocerdn
que estos criterios deben ser considerados vara cada caso
particular para llegar & una colocacidn Sptims en direccidn
Z de la ldmina selectivamente berforada para cualquier si-
tuecidn particular.

Puesto que la profundidad de embuticién de la pelicule
puede ser controlada por anropiads colocaéién en direccidn
Z de la ldmina 133 selectivamente perforada, como anterior-
mente se describe aqui, ia verforacidén selectiva de la pe-
liculs de materiaml plédstico en lugares predeterminados 0 en
zonasg predeterminadas puéde ser similarmente controlada con
lexactitud sin necesidad de aplicar diferentes niveles de
presiones de fluido a la superficie mds inferior de la es-
tructura conformadora y sin necesidad de calentar la peli-

cula a diferentes niveles de temperatura a través de su su-
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perficie. Correspondientemente, el presente invento permite
la texturizacidn tridimensional global de una banda de ma-
terial pldastico en movimiento, en combinacidn con perfora-
cidén selectiva de puntos o zonas predeterminadps de dicha
banda. Los puntos o zonas perforados pueden tener cuglquier
forme deseada, pueden estar aislsdos o no aislados unos de
otros y pueden ser continuos o discontinuos en la direccidn

de tratamiento de la banda. Como apreciardn los expertos en

‘...

L .
la técnica, estos objetives son extremadamente diffcilesye
cuando no imposibles, de conseguir por tecnologias de va-

cio variable y de temperatura variable de la técnica ante=

rior. R

Ademds de las ventajas precedentes, deberd ﬁacerﬁéﬁab;
servar que la prdctica del presente invento ofrece otné:be—
neficio que no es proporcionado por las tecrnologias de per-
foracidn selectiva de la técnica anterior., A saber, en si-
tuaciones en donde se desean estampaciones no perforadas
individuales dueAsean de tamafio muy grande, es extremada-
mente diffcil estampar completamente el material pldstico
sin proveocar su rotura, Esto es debido a la carencia de so-
porte de la pelfcula a lo largo de las grandes zonas indi-
viduales que han de ser estampadas., El empleo de una lémina
que presenta un disefio de prrforaciones de escala fina, vor
ejemplo perforaciones 180 en la porcidén 181 de la ldmina
133, en una estructura conformadors estratificada del pre-
sente invento propnorciona soporte localizado a la pelicula
durante ls operacidn de estempacidn. Dicha ldmina, que en
una reelizacidn particularmente preferida estd perforada
sélectivamente,'permite estampar efectivamente la velicula

a casi cualquier profundidad deseada en diseflos que emplean
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festampaciones muy grandes sin provocar una roturs indesea-

da de la misma.

Mientras que la apropiada colocacidén en direccidn 2
de la ldmina selectivamente perforada, por ejemplo la 1ldmi-

na 133, es necesaria para controlar eficazmente la perfora-

cién de la pelfcula, deberd hacerse observar que también
es preferible en- la prdctica del presente invento impedir

que las porciones de la pelicula que estdn perforadas Sé°°°

envuelvan en torno a la superficie mds inferior de la es--
tructura conformadora al producirse rotura. Esto evita el

blogueo mecénico de la pelicula con la estructura confoime-

dora, haciendo de este modo relativamente fdcil la retIxadsl

de la pelicula desde la estructura conformadora. En wrg .*

e ® e

realizacidn particularmente preferida del presente inveinip
esto puede conseguirse disponiendo ldminas adicionales, porn
ejemplo ldminas 134 y 135, por debajo de la ldmina selecti-

vamente perforede. Bstas ldminas adicionales impiden que

-

as porciones rotas de la pelicula elcancen la superficie
mds inferior de la estructura conformadora estratificada.
La figura 2 es una fgtografia de vista en planta

aumentade aproximademente doce veces el tamaiio real de una
estructura conforﬁadora 210 de pelicula estratificada pre-
ferida del presente invento, La estructura conformedora
210 de pelicula estratificade estd constituida por un dise-
fio aleatorio de redes capilares, estando definida cade red
por une pluralidad de elementos interconectados de tipo fi-
broso. Esta fue creada superpoﬂiendo un apilamiento de ho-
Jjas laminares unas sobre otras con sus disefics de abertures

en slineacidn vertical, siendo unida le pila montada de

acuerdo con las ensefianzas de la solicitud antes menciona-

¢
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da de Redel y otros, para formsr una egstructura estratifi-
cada enteriza. Un disefio elecstorio de redes capilares que
comprenden aberturas, por ejemplo aberturas 215 hasta 218,
se propaga por todo el camino desde la superficie mfds su-
perior 211 a la superficie mds inferior de la estructura ,

estratificeds 210,

Le lémine més superior de la estructura 210 estd pro-

LA N A N ]

vista de una plurelidad de ranuras 212 para proporcionga,

una rugosidad superficial deseada. La porcidn de la estruc-
tura 210 situada a le izquierda de la linea divisoria 241
corresponde a la porcidn de la pelicula de meterial pléé;'
tico que ha de ser perforads. Inversamente, la porcféé:ég

la estructura conformadora 210 a la derecha de l=a lfné? -
divisoria 241 es provista con una 1lémina 233 perforada:ﬁé—
ro no corroida entre las léminas més superior y mds infe-
rior. Esto proporciona una superficie sustentadora para
las porciones de la pelicula de material plastico que han
de ser estampsdes pero no perforadas.

El disefio regulado de pefforaciones 280 en la porcidn
no corroide 281 de la ldmina 233 permite la aplicacidn de
una presidén uniforme de fluido, preferiblemente vacio, =
le. superficie mds inferior de la pelicula de materiel pldsH
tico caliente puesta en contacto con la estructura confor-
madora 210, proporcionaﬁdo de este modo una estampacidn
efectiva de la pelicula en aquellas zonas en donde no se
desea perforacidén. Ias ﬁorciones de la pelicula que no es-
tédn soportadas pvor la porcidn perforada 281 de la lémina
233 selectivamente perforada,. es decir aquellas porciones

situadas a le izquierda de la linea divisoria 241, no son

solamente estampadas, sino también perforadas.

A
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En una realizacién particularmente preferida del pre-
sente invento, las ldminas utilizadas para constiruir la es-
tructura 210 conformadora estratificada, inclusive la 1dmi-
ne selectivamente perforade 233, son creadas mediante téc-
nicas de fotocorrosidn muy versdtiles. Estas técnicas hacen

factible controlar con precisiay las zonas que han de ser

perforadas y las zonas que han de ser estampadas pero no

perforadas en la resultante pelicula de material plés+1qq.
.

Dependiendo del tamafio y de la frecuencia de presentacidn’

de las esteampaciones, puede ser también factible crear 1lé-

minas apropiadas para utilizarse en la conformscidn de es-

tructuras del presente invento por técnicas mds convenciod

nales, por ejemplo punzonamiento, embuticidn, mecanizaoidn

sin contacto, etc, :
Puesto que la técnica de fotocorrosidn utilizada para
crear estructuras conformadoras preferidas del presente in-
vento puede ser practicada a una escala extremadamenie fi-
na, es diffeil discernir cuelquier diferencia de textura y
aspecto entre las zonas perforadas y las zonas no perfora-
das de la pelicula 320 cuendo se mira a tamafio real a sim-
ple vista de un hombre. Esta diferencia resulta incluso me-
nos evidente cuendo la pelicula selectivamente perforzda es
utilizada en aplicaciones tales como léminas superiores de
pafiales o de pafios higiénicos, en donde el material absor-
bente colccado debajo de 1a'porcién perforada de la pelicu-
la 320 de material pldstico presenta un color generalmente
gimilar al de la pelicula.

En una realizacién particularmente preferida, estructu-

res conformadorss estratificadas, selectivamente perforadas,

del presente invento, son enrolladas por técnicas convencio-
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‘ngles a la forma de miembros conformadores tubtwlares 460,
como se ilustran generalménte en la figura 11, Contraria-
mente a lo esperado, se ha determinédo que el enrollamien-
to a una forma tubuler de la estructura estraiifidada pla-

ina, ocue estd construide generalmente, de modo preferible,

[ ]
LI I ]

de acuerdo con las enseflanzas de la solicitud de patente

de Rzdel y otros, cedida al mismo cesionario que la nresen-~
ca-

cidn de la estructura, con tal que la operacidn de soldadu-

te, también pendiente, no tiende a provocar desestratif

0 oo

re sin aporte en horno, utilizada para unir las ldmines,
haya sido llevada a cebo spropisdamente., Cuando estdn p?"l
sentes diseﬁds extremadamente intrincados‘en la estruc%ﬁ&a
estratificada, se ha aprendido que la colocacién.de uﬁé:{}
delgada hoja de uretano en lados opuestos de la estruqéﬁra
estrafificada, cuendo éste sea hechs pésar a través de los
rodillos metdlicos, reducird al mfnimo el riesgo de daflo

él fino diserio gl tiemp. cue se enrolla el miembro para dar
le forma tubuiaf deseada.

Lz superficie mds extexi.-y 464 del miembro conformador
tubular 460 es utilizeda para estampar y perforar selecti-
vamente bandas de pelicula de material pldstico puestas en
contecto con ella mientras que la superficie mds interior
465 del miembro tubular no entra en contacto generalmente~
con le banda de materisl pldstico durante la operacidn de
conformecidén, Como se muestra en la figura 3, aquellas por-
ciones de la banda de_méterial pléastico que han de ser per-
foradas, entren en contacto con el miembro tubular en zonas
470 en donde la ldmina selectivamente perforada contiene un

digefio de aberturas que coincide con el de las otras ldmi-

nas en la estructura conformadora, mientras que las restan-
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F%es rorciones de la estructura conformezdora estratificada
representan las zonas en donde la ldmina selectivamente
perforada no contiehe ningin disefio de aberturas que coin-
cidan con el disefio de aberturas en las otras ldminas. As?,
mientras que la superficie global de la pelicula serd hecha
presentar una textura y un aspecto tridimensionales subs-
tancialmente uniformes, sdlo serﬁn verforadas las porcio-

nes 470, Lee

Las técrices de fabricacidn de estratificadces provor-

cionan la aptitud de unir unos con otros los extremos 1li-

bres de una unica seccidén conformadora o la capacidad de |

L 3
unir una seceidn conformadora con otra seccidn conformadds

raz de disefio similar, con continuided substencial en erjdi-
seflo tridimensional selectivamente perforado a lo largo:dé
toda la estructura en la zona de uniébn., lLa técnica de es-
tratificacidn puede ser empleada toambién ventejosamente pa-
re unir unas con otras una pluralidad de pequeflas secclones
conformadoras en donde, por une u otra razdn, sea impracti-
cable conformar enterizamente la ldmins individual en un
tamafio sulicientemente grande.

La figure 4, que es una vista simplificéda en seccidn
transversal tomada a lo largo de la linea de seccidn 12-12
de la figura 3, ilugira una maners preferida de mnir unos
con otros los extremos libres del miembro tubular 460 para
proporcionar una estructura tubular enteriza que substan-
cialmente no presenta ninguna discontinuidad en el disefio
tridimensional selectivamente verforado, en la zona de
widén, -En la realizacidn mostrada en la figura 4, una cos-
tura nor solapamiento es creada vermitiendo que cada exire-~

mo libre de la estructura estratificeda fotocorroida plana,
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(& partir de la cual estd formado el miembro tubular 460,
sobresalga de una maners que se asemeje 2 una serie de pel-
dafioc de escalera paralelos. Los bordes de los peldafios
pueden ser proporcionados avilando apropiadamente las lémi-
5 naes antes de unir, o por técnicas de mecanizacidn. sin con-
tacto después de que haye sido unida la estructura. Pue;¥;.
que el disefio presentado por cada lémina fotocorroida es
regulado con precisidn y es repetible en alto grado, eiié%;
rollamiento de la estructura estratificada plana para &ér:
10 una forma tubular hace que los extremos libres conjugados

se alineen unos con otros a la manera de unos peldafios de”’

escalera, como se ilustra en le figura 4., Asi, si se ighes

* 940

ran lzs ligeras diferencias de radicos de curvatura paré-éé—
da ldmina sucesiva en la pila, partes correspondientes.ﬁgl
15 disefio empleado en la 1ldnina 570 se conjugan entre si en
571; partes correspondientes del disefio empleado en la ld-
mina 572 se conjugan unas con otras en 573; partes corres-
pondientes del diserio empleado en la ldmina 574 se conjugan
unas con otras en 575; partes correspondientes del disefio
20 empleado en la lémiha 576 se conjugen unas con otras en
577; partes correspondientes del disefio empleado en la 18-
mina 578 se conjugen unas con otras en 579; y partes co-
rrespondientes del diseilo empleado en la ldémina 580 se con-
Jjugan unas con otras en 58l1. Como es evidente a partir de
25 la figura 4, ninguna costura de ldmina individual estd ra-
dialmente alineada con otra, 'y ademds el disefio tridimensio-
nal, selectivamente perforado, del miembro tubular 46C que
existe entre la superficie mds exterior 464 y la sunerficie
més interior 465 es substancialmente idéntico en cualquier

30 lugar a lo loxrgo de la periferie del miembro tubulaf,'in-
JPU '
26094
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cluyendo ls zona de-unidn. Ademds, la costura resultante

tiene una resistencia mecdnica mucho mayor que una junta e
tope alineada radiélmente, debido al efecto reforzante de

una ldmina sobre su ldmina adyacente. Le unidn de la costuo
ra por solapamiento mostrada en la figura 4 se llevsa & ca-
bo preferiblemente aplicando una aleacidn de unién de bzjo-
punto de fusidén a la zona de unidén utilizando un soplete o
un horno de soldadura, sin aporte, como se describen gene-

ralmente en la solicitud de patente de Radel y otros ceﬁi{-
da al mismo cesionario gue la presente también pendiente ¥
que antes se menciona. La aleacidn de unidn metdlice de .ba-
jo punto de fusidn se une consigo mismo para former 1ai§é%

tructura estratificada sin crear ninguna discontinuidad *)°,

substencial en la zona de unién, mientras que estd a ung,

temperatura que es suficientemente baja para que no afecte
desfavorablemente & la unidn con cobre dentro de la estruc-
tura propiamente dicha. Alternstivamente, la junta podrie
ser soldada sin aporte en horno de la misma maners que es
unida consigo la estructura estratificada, con tal que las
zonas situadas fuera de la junta estén protegidas contra
un calor excesgivo. .

La figurs 5 es una vi-ua similar a la de la figura 4,
nero que ilustre todavia otra tdenica de costura nor sola-
pamiento que puedé ser empleada, si se deses, pafa unir
unos con otros los extremos libres de estructuras lamins-—
res del presente invento, Sin embargo, se debe fener cui=-
dado, conlla construccidn generalmente ilustrada en la fi-
gura 5, de impedir que léminss no adyacentes se unan unas

con otras en sus bordes libres durante la operacidn de

soldadura sin aporte en horio mientras que la estructura
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estratificeda estd4d en un estado eplanado. Un método de evi-
tar dichos problemas consiste en insertar provisionalmente
un delgado papel cerdmico entre las ldminas no adyacentes
en los bordes expuestos duraente la fase plana de la opera-
cidén de soldadura en horno.

En la realizacidn tubuler de la figura 5, los extrex"
mos libres del elemento tubular 460' estdn entremezcledos

unos con otros de manera tal que, si se ignoran las ligeres

diferencias de radios de curvatura para cada ldmina sudegi*
va del zvilamiento, porciones correspondientes del disefio
contenido en la ldmina 570' son conjugadas unas con otras..

en 571'; porciones correspondientes del disefio conteni&.::

en la lfmine 572' son conjugadas unas con otras én 573f’:‘

porciones correspondientes del disefio contenido en la 1Zmi-

ne 574' son conjugedas unas con otras en 575'; porciones
correspondientes del disefio contenido en le ldmina 576

son conjugadas uncs con otras en 577'; porciones correspor-
dientes el disefio contenido en la ldmina 578! son conjuga-
das unas con otras en 579'; ¥y porciones correspondientes
del diseflo contenido en la ldmina 580' son conjugadas unag
conn otras en 581‘. Agl, ninguna costura de ldmina estd en
alineacidén radial con una costura de lémina adyacente, v
ademds el disefio selectivamente perforado, tfidimensional,
existente entre 1z superficie mds exterior 464' y la super-
ficie mfs interior 565' del miembro tubular 460' es subs-
tanciglmenie continuo en cualquier lugar a lo largo de la
periferie del tambor, incluyendo la zona de unidn de los
extremos libres,

Asi, se crea de este modo una estructura conformadora

cilindrica que pregsenta continuidad substancisl de disefio
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~a lo largo de toda su periferia. Esto permite la conforma-
cidn continua de une banda de pelicula de material pldsti-
co que presenta elAdeseado disefio tridimensional, selecti-
vamente perforado, sin ninguna discontinuidad de costura

del tipo actualmente presente en las estructuras conforma-
doras de la técnica anterior. Como resultard fdcilmente-«+<"
evidente para los expertos en la materigs, el presente in-

vento puede ser aplicado muy ventajosamente para produecie®
bandas de materisl pléstico seleétivamente perforadas,fiéé
presentan casi cualguier disefio tridimensional, ceracte-

ristica, propiedad o aspecto que se desee. soen

Como se apreciard por parte de los expertos en lal.

técnica, las técnicas de fabricacidn y unidn antes desléifis

tas definen realizaciones particularmente preferidas dekr,
presente invento. Dependiendo de donde esté posicionada le
lémina selectivamente perforada en relacidn con otras ld-
minas en pila, puede ser factible dejar a las ldminas si-
tuadas entre la ldmina selectivamente perforada y la su-
perficie mds exterior del miembro tubular, sin unir a di-
cha ldnina selectivamente perforada. En dicha disposicidn,
el cambio de dichas ldminas mds exteriores como unc unidad
enteriza permitirfe con facilidad cambiar el disefio tridi-
mensional de relieves o estampaciones que hﬁ de ser confe-
rido a la lémina'mientras que se mantiene la misma linea
de demarcacidn entre las zonas perforadas y las zcnas no
perforadas.

La flexibilided inherente de las técnicas fotogrdfi-
cas hace factible crear casi cualquier estiructure deseada

estableciendo las caracteristicas particulares deseades en

cada caps y después de ello reduciendo o aumentando foto-
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1

[eréficamente el tamafio del disefio a cualquier escala que se
desea en la ldmina fotocorroida. En otras reamlizaciones del
presente invento, se podrien utilizar fotografias de es-
tructuras existentes que presenten caracterisficas desea~

bles, para formar una o més de les ldminas fotocorroidas.

Un apilamiento compuesto, que comprende ldminas individua-

les de disefios variables e incluye al menos une lémina se-

lectivamenie perforada del presente invento, puede ser mon-

v
b4 -

tado después de ello generalmente de acuerdo con las eftser
flanzas de la solicitud de Redel y otros antes mencionada,

pare producir una estructura conformadora estratificada’ dtie

presenta caracteristicas y proriedades que no pueden codise-

guirge mediante la técnica anterior. cete
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REIVINDICACIOQNES

Los puntos que como caracteristica de novedad se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Modelo de
en las reivindicaciones siguientes:

le,~ Una estructura conformadora tridimensionsl para
conferir un disefio tridimensional substancialmente conii%
nuo de estampaciones o entrantes, estando perforada mzt'a"’~
porcidn predeterminada de dichas estampsciones en lugares
preseleccionados a lo largo de la superficie de una banda

* !

de material pldstico caliente sometida a una diferenciéife
presiones de fluido mientras que se encuentra en contég%é
con la superficie de dicha estructura conformadora, esféhdc
caraéterizada dicha estructura conformadora por el hecho de
que comnrende: (a) al menos una ldmina plana continuamente
perforads qué presenta un primer disefio substancialmente

continuo de aberturas que corresponden a las estampaciones
que han de ser conferidas a dicha lémina; y (b) una segundg
ldmina plana selectivamente perforada que tiene un tamafio

y ﬁna forma globales generalmente similares & las de dicha
lémina plana continuamente perforada, presentendo dicha 1&-
mina plana selectivamente perforada un segundo disefio de

aberturas que corresponde a las porciones de dicha banda
que han de ser estempadas y perforadas y un tercer disefio
de aberturas de menor tamafio que corresponden a las porcio-
nes de dicha banda que han de ser estampadas sin perfora-

cién, giendo dichas aberturas provorcionadas en dicho ter-

cer disefio de tamafio suficientemente pequefio para que no

ocurra la rotura de dicha banda de material pléstiéo ca-
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Liente en las porcibnes de dicha banda que corresponden a
dicho tercer disefio de aberturas cuando dicha banda es so-
metida a una diferencia de presiones de fluido suficiente
para provocar la perforacidén en las porciones de dicha ban-
da que corresponde a dicho segundo disefio de éberturas, es-
tendo dicha ldmina plana continuesmente perforada y dichass™
lémina plana selectivamente perforada superpuestas uﬁé S0~
bre otra de manera tal que sdlo las porciones de dicha-i&-
mina plena selectivemente perforada que corresponden a{ié}
porciones de dicha banda que han de ser estampadas sin per-
foracidn, entrardn en contacto y proporcionardn soporte..s,
dicha banda de material pldstico caliente cuando dichdﬂbépr

da sea sometide a dicha diferencia de presiounes de fluigu,

impidiendo de este modo la rotura de dicha banda en di¢hgs
ves

lugares de contacto, teniendo la superficie més superior de
dicha estructura estratificada un mayor radio de curvatura
‘que la superficie mds inferior de dicha estructura_estrati—
ficada, y estando los bardes libres opuestos de dicha es-
tructura estratificada éujetos uno a otro para formar un
miembro tubuvlar que tiene un disefio tridimensional selecti-
vamente perfdfado, no interrumpido, en torno a toda su pe-
riferia. |

22 .- Una estructura conformadora de.acuerdo con la
reivindicacibéa 12, en que dichas léminas superpuestas son
unidas unas a otras en lugares de contacto para formar una
estructura estratificada enteriza,

32 ,- Una estructurae conformadora de acuerdo con una
cualquiera de las reivindicaciones 12 y 2%, en que las

abertures proporcionedas en dicho segundo disefio de abertu-

ras en dicha 1ldmina plana selectivamente perforada son de

»
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‘mayor tamafio que las aberturas proporcionadas en las por-
ciones superpuestas, verticalmente alineadas, de dicha 14-
mina continuamente perforada.
8 - "UNA ESTRUCTURA CONFORMADORA TRIDIMENSIOWALM™.

Tal y como se ha deécrito en la Memoria que antecede,
representado-en los dibujos aue se acompafian y con los "PYv
nes que se han especificado.

Esta Iemoria consta de veintiocho holjes escritas a° Td-
guina pof una sola care, o

Madrid,

Felnando e Elzmkiurou.
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THE PROCTER & GAMBLE I/III
EBCATLA VARIABLE
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THE PROCTER & GAMBLE II/III
ESCATA VARTABLE
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ESCALA VARIABLE
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