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CAMPO TECNICO
El presente invento 86 relaciona con bandag de ma
terial pldstico eldsticas, perforadas selectivamente, que
presentan caracteristicas tridimenesionales.
El presente invento me relaciona ademds con ban-
das de material pldstico eldstico, que presentan una textu-
ra y un aspecto substancialmente uniformes de la supeg@i@}e+

pero gque son permeables al paso de fluidos sélo en zoﬁéB:
preseleccionadas separadas o individuales de la banda oibh
lugares preseleccionados a lo largo de toda la superfiéié

de la banda. cas ®

TECNICA FUNDAMENTAL

Ias léminas selectivamente perforadas de material
tal como caucho, ldtex, material pldstico y similarestﬁi}
han conocido desde hace largo tiempo en la técnica anfeg?orb
Estructuras y procedimientos tipicos de la técnica anteridr
para fabricarlas se describen en la patente de los Estados
Unidos 2.268.678 concedida a Tingey el 6 de Enero de 1.942;
la patente de los Estados Unidos 2.354.916 concedida a Hurt
el 1 de Agosto de 19443 y la patente de nueva concesién
23.910, concedida a Smith y otros el 14 de Diciembre de
1.954. La patente de Tingey describe un procedimiento, el
cual comprende aplicar un coagulante de ldtex a una porcidn
seleccionadsa de un respaldo pare deposicidén, secar al menos
parcialmente el cosgulante, depositar una ocapa de ldtex so-
bre el respaldo pars coagular al menos parcialmente una por
cién seleccionada de la capa de ldtex, y despuds de ello asg
car o gelificar concurrentemente el resto de la capa de ld-

tex y agujerear sélo dicho resto con una pluralided de cho-
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rros de fluido para formar perforaciones permanentes en el
mismo. Le patente de Hurt describe un método y un aparato

para repujar material pldstico laminar, en que une base per
forada puede ser cublerta con una malla de tela, que a su

vez puede ser cubierta con una pluralidad de hilos interse~
cantes para crear un disefio. Cuando se aplica aspiracién al
interior de la base, ¢l material laminar pldstico puesto .en
contacto con ella es hecho adoptar el esquema o pe,trén.: 1n=-

herente de la tela y el disefio de hilos. Ia patente de.éﬁ;th
y otros describe un método y un aparato para producir é%ii~
culas texturizadas. En la realizaci’n ilustraeda en la f@éh-

ra 4, una cinta o correa de malla de tela metdlica tiene su

perpuesta sobre ella una cinta provista de un disefio espe-
cial de manera tal que cuendo la pelfcula que egtd siendo-

tratada es sometida a vacio, es hecha adoptar una impredién

procedente de la cinta estructurada con un disefio. e

La patente de los Estados Unidos 2.776.451 conce-
dida a Chavannes el 8 de Enero de 1.957 describe también un
aparato y un método para producir pelicula termopldstica re-
pujada. Chavannes describe, en la figura 2, un rodillo con-
formador por vaclo, agujereado, cubierto primeramente con
malla de alambre y luego con tejido. Una pelfcula de mate-
rial pldstico, puesta en contacto con la superficie del tam
bor, es repujada por medio de un vaoio aplicado a la super-
ficie interior del tambor.

La patente de los Estados Unidos 3.054.148, conce
dida a Zimmerli el 18 de Septiembre de 1.962, describe un
procedimiento para producir una lémina de material termo-
pldstico agujereada, que comprende someter porciones sucesi

vas de una ldmina continua de material termopldstico & un
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_yratamiento uniforme de reblandecimiento, hacer pasar el
material termopldstico reblandecido & contactc con un ele-
mento moldeador que se mueve continuamente, agujereado de
acuerdo con un disefio predeterminado, establecer una plasti
cidad selectiva de la ldmina en contacto con el elemento
moldeador, someter una superficle de la ldmina de material
termopldstico a la accibén de una diferencia de presiones de
fluido para dar lugar a que el material reblandecido f&hy?
dentro de los agujeros o perforaciones del elemento moldea-
dor, mantener la diferencia d¢ presiones para efeetuar'fé
rotura de la lémina de material termopldstico de acuen&é"
con los agujeros o perforaciones en el elemento moldeadbr,
someter la ldmina de material termopléstico moldeada meblan
decida a un tratamiento de fijacidém, y retirar continu@ﬁﬁg—
te las porciones moldeadas de la ldmina de material teffydr
pldstico a partir del elemento moldeador. El elemento‘éélr
deador estd perforado sélo en aguellas zonas en donde Eé.QQ
sea agujerear y perforar la lémina de material pldstico y
es macizo en las zonas en donde no se desean perforacionese.
La patente de los Estados Unidos 3.312.583 conce-
dida a Rochlis el 4 de Abril de 1.967 describe un producto
moldeado de tipo pilosos que comprende una base que tiene
una pluralidad de filas paralelas de conformaciones pilosas
de forma piramidal, formadas enterizamente sobre una super—
ficie de la misma y que sobresale desde ella, en que las
conformaciones de las respectivas filas sucesivas transver-
salmente, estdn escilonadas unas con relacién a otras en la
direceién longitudinal de dichas filas, tenlendo dicha base

unag aberturas a su través que separan algunas de las con-

formaciones pllosas de las respectivas filas unas de otras,
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lestando las aberturas en una fila establecida en alineacién
transversal con conformaciones pilosas de una fila adyacen-
te, y estando solapados longitudinalmente los extremos de
dichas conformaeciones pilosas, solapédndose unas a otras las
regpectivas conformaciones pilosas ds dichas filas estable-
cida y adyacehte también en sentido longitudinal para pro=-
porcionar una conexidén enteriza de dichas conformacionss.gg
losas respectivas en las perciones solapadas de las mi%ﬁﬁé.
Rochlis describe en lag figuras 21 y 22 cavidades de m.c;i.d.e
creadas por aplilamliento de hojas laminares unas sobre otras
¥y por encerramiento de los extremos de las cavidades p&ﬁ"
reunién de las hojas laminares para formar un estratifiéado
de base., Productos de pldstico de tipo pilosos son formados
recubriendo las cavidades de molde, as{ producidas, coﬁ,-.h:n
material reblandecible, dejando que se cure el materiag}gp-
blandeclible, y desprendiendo el resultante producto deyyir
Po piloso desde la cavidad de molde, como se muestra g%ié—
ralmente en la figura 19.

La patente de los Estados Unidos 3.966.383 conce-
dida .a Bussey, Jr. y otros, el 29 de Junio de 1.976 descri-
be todavia otro aparato para conformar por vacio material
termopldstico laminar. E1 aparato utiliza una estructura
sin costura, continua, como la superficie oconformadora. Una
ldmina de pelicula de material termopldstico, reblandecido
por calor, es hecha pasar sobre un tamiz de conformacién,
estando soportado el tamiz de conformacidén por un rodillo
de soporte, un rodillo de accionamiento y dos rodillos de
obturacién., Un vacio es aplicado al tamiz entre los rodi-

llos de cierre para empujar a la pelicula a contacto con el

tamiz, produciendo de este modo un patrén o disefio tridimen
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_gional sobre la pelfcula, que corresponde a la superficie

exterior del tamiz.

La patente de los Estados Unidos 4.151.240 conce
dida a Luoas y otros el 24 de Abril de 1979, cedida al misg-
mo cemgionario que el de la presente, describe todavia otro
método y otro aparato preferidos para repujar en sentido
inverso (es decir estampar) y perforar una cinta en movi-
miento de pelfcula de material termopldstico, siendo i:z;ba:i\-
porada dicha patente & la presente como referencia. Dichd:
brevemente, el aparato descriteo en la patente de ILucas #‘
otros comprende medios pare convertir continuemente uné:éig
ta de pelfcula de materisl termopléstico en une pelicnlé'gg
tampada y perforada mediante el recurso de dirigir chowrés
de aire caliente contra una superficie de la pelioule ix::
tiempo que se aplica vacio adyacentemente & la superfiéie:
opuesta de la pelfcula. Las operaciones antes mencionadpa
se llevan & cabo al tiempo que se mantiene un control sufi
ciente de la pelicula para evitar substancialmente que se
arrugue y distienda macroscdépicamente la pelicula. En una
realizacién particularmente preferida los medios estampado
res y perforadores incluyen un cilindro estampador/perfors
dor montado de manera capaz de girar, que tiene extremos
cerrados, un conjunto triplex de miltiple distribuidor de
vacio no rotatorio y medios de chorros de aire caliente. Ia
superficie, en contacto con la pelicula, del cilindro estam
pador/perforador presenta el patrén o disefio que ha de ser
conferido a la pelicula de material pldstico que ha de ser
tratada sobre é1.

En una realizacién particularmente preferida del
invento de Lucas y otres, el cilindro estampador/perforador
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68 congtruldo empleando una estructura conformadora esirati
ficada del tipo generalmente descrito en la solicitud de
patente también pendiente, cedida al mismo cesionario de la
presente, de Clifford Radel y Hugh A. Thompson, N2 de se~
rie 206.410, presentada el 13 de Noviembre de 1.980 y titu-
lada BANDA DE MATERIAL PLASTICO ELASTICO QUE PRESENTA PRO-
PIEDADES DE TIPO FIBROSO, Y METODO Y APARATO PARA SOU Fépﬁéu
CACION, siendo incorporade & la presente dicha solicitéﬁ'é

titulo de referencia. Como se especifica en la memoria déé—
criptiva de la antedicha solicitud de patente, la estrqé%h—
ra conformadora de estratificedo puede ser utilizada pagg'
proporcionar une formaeecidén de agujeros o perforacién séféc-
tiva de la pelicula de materiel pldstico, particularmente”
en zonas en donde se desea permeabilidad al fluido, y ﬁdﬁi
estampar sin perforar en aquellas zonas en donde se deéﬁé}
textura de la superficie pero es indeseable la permsab?l{}
dad al fluido.

Incluso con dichas estructuras conformadoras mejo
radas, no obstante, los medios de la técnica anterior para
rerforar selectivamente peliculas de material pldstico han
dependido histéricamente de variables de procedimiento ta-
les como la temperatura de la pelicula, la diferencia de
presiones de fluido aplicada a la pelicula, y la velocidad
de la operacién global. Asi, el hecho de celentar la peli-
cula en una extensidén mayor en une zong preseleccloneds, en
donde se desea perforacién, ha sido empleado tipicamente pg
ra provcear la roture de la pelicula en la zona preseleccig
nede cuando la pelfcule es sometida & ung diferencia unifor

me de presiones de fluldo, mientras que se encuentra en con

tacto con la estructura conformadora. Una prdctica alterna-
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yor nivel de vacio & aquellas porciones de una banda de ma~
terial pldstico calentada uniformemente, que ha de ser per-
forada. Desafortunadamente, las regiones perforadas creadasg
en la pelicula de material pldstico por cuslquiera de las
técnicas estdn con frecuencia malamente definidas debido a
las dificultades asociadas con un control uniforme de 1as

variables del procedimiento. Esto es particularmente vﬁlid&
en situaciones en que la operacién de perforacién ha de de-
sarrollarse en un patrén o disefio fino, que es de forma‘

irregular y/o es discontinuo en la direccién de la mﬁqui

Ademds, dichas tecnologias de la técnica anterior son imr
practicables cuando se desea conferir una textura y un<ad-
pecto uniformes de la superficie, a lo largo de toda la-su-
perficie de la banda, con permeabilidad al fluido solambh-
te en lugares preseleccionados a 1o largo de toda la Qu?é?~
ficle de la banda. T

Otra dificultad inherente a dichos procedimien-~
tos de la técnica anterior consiste en que la operacién de
perforacién de la pelicula dﬁ como resultado con frecuen-
cia, incluso cuando esto es indeseado, particularmente cuan
do zonas no soportadas grandes, relativamente débiles, ha.n_I
de ser estampadas por la aplicacién de una presién de un
fluido a ellas.

Correspondientemente, es un objeto del presente
invento crear una pelfcula de material pldstico tridimensio
nal perforada con precisién, s6lo en lugares predetermina-
dos o0 en zonas predeterminadas, presentando dicha banda una
textura y un aspecto de la superficie global, substancigl-

mente uniformes en sus zonas perforadas y no perforadas.
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DESCRIPCION DEL PRESENTE INVENTO
El presente invento pertenece, en une realizacién
partioularmente preferida, & la creacién de una banda de mal
terirl plédstico eldstico tridimensional, gue presenta una
textura y un aspecto uniformes de la superficie por toda su
anchura, pero que es hecha permeable a los fluidos sélo en
lugares predeterminados o en zonas predeterminadas. Las pPor
ciones de la pelicula que han de ser perforadas son de%er;
minadas por el cardcter de la estructura conformadora sobre
la cual aquella es sometida = una diferencia de presiones
de fluido substancialmente uniforme. R

En una realizacidén particularmente preferide del
presente invento, la superficie mds superior de la estruc-
tura estratificeda, antes mencionada, es hecha adoptar ux-
radio de curvatura mayor que el de la superficie més ip@ér
rior de dicha estructura estratificada sin provocar deéésa
tratificacién de la misma, por ejemplo por leminecién mecd-
nica. Esto da lugar a que la estructura estratificada adop-
te una forma substancialmente tubular. En esta dltima realil
zacibén, los bordes libres opuestos de dicha estructura es-
tratificada con forma tubular son sujetos y asegur=4dos uno%
a otros al tiempo que se mantiene una substancial continuie
dad del diseilio selectivamente perforado, tridimensional,
presentado por dicha estructura estratificads en torno a tg
da su periferis.

£l miembro tubular estratificado permite un trat#
miento continuo de la banda. Es utilizado preferiblemente
en una operacidn de conformacién por vacic que es realizadé
en concertacién con une cortina de aire caliente gue calien

ta siblitamente, o bien una pelicula de material pldstico o
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‘bien une masa fundida de material plédstico extruido, lo su-
fiociente para efectuar une acomodacidén substancial al dise~-
flo tridimensional que estd realizado y corporeizado en el
miembro tubular cuando se aplica vacio a su superficie in-
terior. Por lo tanto, se produce estampacién (repujado in-
verso) a través de toda la superficie de la banda de mate-
rial pldstico, mientras que tiene lugar estampacidn y perfo
racién solamente en aquellas zonas en donde las aberturas -
existentes en dicha ldmina plana inicialmente perforada "{

coinciden con el disefio de aberturas en una de las lédminss

regto de la esfructura conformadora de pelicula estratifiqg
da. El1 soporte proporcionado a la pelicula por las porcione?
no coincidentes de la ldmins parcialmente perforada, que -
inicialmente no estaba agujereada impide la rotura de lazgg
licula & las presiones de fluido que se requieren para fénp
forar o agujerear las porciones no soportadas de la peiiéﬁ-
la, Por consiguiente, en la prdctica del presente invento,
se puede emplear un nivel uniforme de vacio a través de to-
da la superfi&ie del tambor conformador de forme tubular,

¥y la temperatura de la banda de material pldstico puede ser
substancialmente uniforme a través de toda su superficie du
rante la operacidén de tratamiento. A diferencia de las tec-
nologfas de la técnica anterior, que emplean presiones de
fluido no uniformes y/o temperaturas no uniformes de la ban
da, la perforacién exactamente definide de une banda de pe-
l{icula de material pldstico, de acuerdo con el presente in-
vento, es controlada principalmente por el cardcter de la
nueva egtructura conformedora, en lugar de por variables

del proceso.
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BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Si bien la memoria descripiiva concluye con rei-
vindicaciones que especifican partiocularmente y reivindioan
claramenie el presente invento, se cree que el presente in-
vento serd comprendido mejor a partir de la siguiente des-
cripeidn en unidén con los dibujos anejos, en los cuales:

la figura 1 es una representacién en perspectiva
simplificada de un pafial desechable no plegado con porcioﬁw

nes de sus componentes cortados y suprimidos; Ot

la figura 2 es una fotografia en vista en planta |°

a escala aumentada en aproximedamente doce veces el tamafio |’

real de la superficie, en contacto con la pelicula, de ung "

estructura conformadora de pelicula estratificada, del ti-',:b
po generalmente descrito en la solicitud de patente tambidal
pendiente, cedida al mismo cesionario de la presente, de %.|:

Clifford Radel y Hugh A. Thompson, Nimero de serie 206.410;

presentada el 13 de Noviembre de 1980 y titulada BANDA QF.-.
MATERIAL PLASTICO ELASTICO QUE PRESENTA PROPIEDADES DE fiéé'
FIBROSO, Y METODO Y APARATO PARA SU FABRICACION, estando
compuesta dicha estructura de una pluralidad de ldminas pla
nas que inicialmente no estahban agujereédas, que ‘tienen di-
sefios de aberturas similares;

la figura 3 es una fotografia de vista en planta
aumentada gproximadamente doce veces el tamailo real de uns
pelicula de material pldstico que ha sido hecha acomodarse
a una estructura conformadora del tipo generalmente llustra
do en la figura 2, habiendo sido creadas las porciones per-
foradas de la pelicula por la aplicacién de un mayor nivel
de vacio a la superficie de la estructura egtratificada que

no estd en contacto con la pelicula;
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o la figura 4 es una fotografia de vista en planta
aumentada aproximadamente doce veces el tamafio real de una
pelicula de material pldatico perforada selectivamente, del
tipo mostrado en la figura 3 después de haber sido retirada
5 desde la estructura conformadora estratificadas

la figura 5 es una fotografia de visia en planta
aumentada aproximadamente doce veces el tamafio real de una
pelicula de material pldstico que ha sido hecha acomodarse
a una estructura conformadora egtratificada del tipo gen&i.h
10 ralmente ilustrado en la figura 2, habiendo sido perforad;."
selectivamente dicha pelicula elevando la temperatura de lal’
pelicula en las zonas en donde se desea permeabilidad a ldﬁ'-
fluidos, y aplicando un nivel uniforme de vacio a la superé-
ficie de la estructura estratificada que no estd en contaew:
15 to con la pelicula; Zf .

la figura 6 es una fotografia de vista en planﬁg{:
aumentada aproximadamente doce veces el tamafio real de u?é-,
pelicula de material pldstico selectivamente perforada, héi'
tipo ilustrado en la figura 5, despuéds de haber gido retira
20 da desde la estructura conformadora estratificadas

la figura 7 es una vista en persgpectiva, parcial~-
mente despiezada, & escala aumentada, de una estructura con
Tormadora estratificada del presente invento, estando sepa-
radas unas de otras las ldmines en las porciones mds supe-
25 riores de dicha estructura para propésitos de clarided de
exposicidn;

la figura 8 es una fotografia de viata en planta
aumentada aproximadamente doce veces el tamafio real de una
estructura conformadore estratificada preferide generalmen-

30 te similar a la ilustrade en la figura 2, pero que incorpg

030382
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ra el presente invento para proporcionar perforacidén seleo=
P;iva de una pelicula de material pldstico sometida & una
diferencia de presiones de fluido mientras estd en contac~-
to con ellas

la figura 9 es una fotografia de vista en plante
aumentada aproximademente doce veces el famaﬁo real de una
pelioula de material pldstico que ha sgido hecha acomodarse
a una estructura conformadora estratificada del tipo gene-

ralmente ilustrado en la figura 8 y perforada selectivamen=-
te en aquellas zonas en donde ha sido perforada la ldmina
que inicialmente estaba agujereada;

ta aumentade aproximadamente doce veces el tamafio real de °.

tiraGa desde una estructura conformadora estratificada ddi:;

tipo mostrado generalmente en la figura 8; et

la figura 11 es uns vista en perspectiva de un
miembro tubular formado laminando una estructura egtratifi-
cada plana del tipo generalmente ilustrado en la figura 8
al deseado radio de curvatura y uniendo uno con otro sus ex
tremos libres;

la figura 12 es una vista en seccidn transversal
gsimplificada, a escala aumentada, tomeda & lo largo de la
l{nea de seccidén 12-12 de la figura 11 que ilustra una tée-
nica de costura por solapamiento preferida para unir uno
con otro los extremos libres de la estructura estratificada
sin romper substancialmente el disefio selectivamente perfo=-
rado, tridimensional, de la sstructura estratificada en la

zona de unién; y

la figura 10 es una fotografia de vista en planpl:

une pelicula de material plédstico selectivamente perforads;-

del tipo mostrado en la figura 9, después de haber sido re=|:

v
'S4
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N la figura 13 es una vista similar a la de la fi-
gura 12 que ilustra todavia otra técnice de costura por so-
lapamiento que se puede utilizar para unir unos con oiros
los extremos libres de la estructura estratificada sin rom-
per substancialmente ol disefio selectivamente perforado,

tridimensional, en la zona de unién.

DESCRIPCION DETALTLADA DEL PRESENTE INVENTO

Si bien el presente invento serd desorito en el

contexto de proporcionar una ldmina superior uniformemente

estd limitado de ninglin modo a dicha aplicacién. Por el cdéi
josamente en muchas situaciones en donde se desea produciif

disefio tridimensional uniforme a lo largo de toda su sup?g{
ficle, pero que sea permeable al paso de un fluido y/o de
un gas solamente en lugares predeterminados a lo largo de
toda la superficie de la banda o en clertas zonas preselec-
cionadas de dicha banda. El diseifio creado de aberturas pue—
de ser de cualquier forma deseada, éstas aberturas pueden
ger reguladas, regulares o aleatorias, reticuladas o no re-
ticuladas, continuas o interrumpidas, o pueden estar en
cualguier combinacidén de estos estados. La descripcién de-
tallaeda de la estructura preferida y su utilizacién como

una ldmina superior en un pafial deseable permitirdn & un ex

dispositivos.

La figura 1 es una vista en perspectiva de un pa=-

texturada pero selectivamente perforada sobre un paﬁo_absqé'

bente tal como un pafial desechable, el presente invento ne .’
trario, el presente invento puede ser practicado muy venbaw

una pelicula o banda de material pldstico que presente w{}:-

perto en la técnica adaptar el invento con faclilidad a otro#
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_ﬁal desechable en un estado no plegado. Diversas capas han
gldo cortadas y suprimidas para revelar mds nlaramente los
detalles estructurales de esta realizacidu. El pafial dese~-
chable es mencionado generalmente por el ndmero de referen=—
cia 1. La ldmina superior es mostrada en 2. Los otros dos

componentes principales del pafial desechable 1 son ol ele=-
mento absorbente o almchadills 3 y la ldmina de respaldo 4,
que os preferiblemente resistente al paso de fluidos absonf
bidos. En general, las pestafias laterales 5 de la ldmina ég
respaldo 4 eatdn plegadas para cubrir los bordes de la al-.
mohadilla absorbente 3 y de la lémina superior 2. le ldmi-

na superior 2 estd generalmente plegada para encerrar Coms -

llada de una realizacién preferida de un pafial desechabld ..

estd contenida en la patente de los Estados Unidos o

3.952.745 concedida a Duncan el 27 de Abril de 1.976, sien
do incorporada a la presente dicha patente a titulo de re-
ferencia,

La realizacién ilustrada de pafinl 1 que se mues-
tra en la figura 1 emplea una ldmina superior 2 de materisl
plédstico selectivamente perforada que, cuando es mirada por
el usuvario, presenta una textura de superficle tridimensio-
nal substencialmente uniforme y un tacto substancielmente
uniforme a lo largo de tode su supexrficie, No obstante, la
lémina superior 2 ha sido perforada selectivamente de mane-
ra que es permeable al fluldo solamente en le zone general-

nmente desgigneda por 7, mientras que aquellas poroliones de

pletamente los extremos de la almohadilila absorbente 3. EL.|

plificada de un pafial desechable. Una descripcién mds det"a‘,:h

la ldmina superior designades generalmente por 6 permanecen

dibujo del pafial 1 emn la flgura 1 es una representacién sim:
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Ppin perforar y oonsliguientemente impermeables al paso de
fluido. Puesto que los lugares pare entrada de fluido estdn
razonablemente bien definidos en pafios absorbentes tales od
mo pafinles desechables, pafios higiénicos, almohadillas pa=~
ra incontinentes y similares, la perforacidén selectiva de

la ldmina superior solo en aguellas zonas que estdn someti-
das a la deséaraa de fluidos corporales permite que los
fluidos corporales descargados pasen con facilidad a travég

de las porciones perforadas de la ldmine superior y sean

Puesto que las porciones no perforadas 6 de la

ldmina superior 2 son impermeables 8l paso de fluidos, ime -

a presién causada por movimientos de dicho usuario. Estof}:
proporciona un refrenamiento mds eficaz de los fluidos thﬂ
sorbidos as{ como una resistencia mecdnica global de 1a.pe;
licule mayor en agquellas zonas en donde no es esencial la
permeabilidad a los fluidos.

A causa de que el pafial desechable 1 es menos sug
ceptible al rehumedecimiento dé su superficie en contacto
con el usuario debido al tamafio limitado de la porcién 7,
permeable &l fluido, de la ldmina superior 2, le estructu~
ra puede esgtar puesta o llevada durante periodos méds lar-
gos para utilizar con mayor eficacie la capacidad absorben~—
te del elemento absorbente 3 sin provocar ningln sumento en
le incomodidad del usuario debido a humedecimiento superfi-
cial de la ldmina superior 2 en las zonas no perforadas 6.

Puesto que el elemento absorbente 3 estd constrefiido entre

absorbidos dentro del elemento absorbente o almohadilla 3. i

piden completamente la circulacién inversa de los fluidos'.|
absorbidos de retorno a la superficie de la ldmina superior)

o <P
en contacto con el usuario, incluso aunque sean sometidas,*
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18 ldmine guperior 2 de material pldstico, que es permeable
al fluido solo en la zoma 7, y la ldmina de respaldo 4, que
es también resistente al paso de fluidos ahsorbidos, los

fluidos absorbidos son impedidos substancialmente de esca-
par a lo largo de la periferia del elemento de almohadilla
absorbente 3, impidiendo de esta manera el mojar & prendas
de vestir que entran‘en contacto con los bordes del pafial

Te

mente perforada del tipo generalmente descrito em la figu-
ra. 1 conslste en que permite una fdcil absorcién de fluidos

corporales que tienen un agpecto desagradable y después de! |

del usuario mediante las porciones no perforadas 6 que TIom.;
dean & la zona 7 selectivamente perforada. Asi, el uswarid.
es capaz de utilizar plenamente la capacidad absorbente @&y

o0 ®

elemento absorbente 3 sin encontrarse con e} aspecto feo:z o
que es presentado tipicamente por estructuras absorbente;..
gque tienen todas sus ldminas superiores permeables al paso
de fluidos. Este factor es de importancia particular em don
de productos de cuidado personal tales como palios higiéni-
cos, vendajes quirirgicos, vendajes de heridas y similares
son empleedos para transmitir o absorber exudados corpora=-
les muy visibles.

Le perforacidén selectiva de acuerdo con el presen
te invento no estd limitada, sin embargo, a la creacién de
bandas de material pldstico tridimensioneles que tienen zo~
nes predeterminades que son permeables & los fluldos, inclu

give gases. Puede ser aplicada con ventaja incluso mayor en

gituaciones en donde se desea une permeabilided limitada a

Otra ventaje de une ldmine superior 2 selectiva~' |

ello enmescara los fluidos absorbidos respecto de la visiéﬁ'

T ’:"
%
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h}oa fluidos a lo largo de toda la superficie de la banda,
por ejemplo en situaciones en donde no estdn bien definidos
los lugares de transferencia de fluidos, ya sea en forma 1i
quida o en forma gaseosa., Una utilizacién ilustrativa de
una pelicula tridimensional que presenta permeabilidad li~
mitada a los fluidos por toda su superficle puede ser en
forma de ldmina de respaldo respirable para un pafial dese-
chable, En dicha situacién, un disefio estampado tridimensio
nal puede ser aplicado para mejorar la impresidén visual y y

‘e

tdotil de toda le ldmina de respaldo mientras se puede em—-

plear perforacién selectiva pars proporcionar una limitada -

-

cie de la ldmina de respaldo. Mediante disefio apropiado, af
cha ldmina de respaldo puede ser hecha permitir la transfew.
rencia de vapor a su través y ademds evitar el derrame deaf
fluidos. 2o
Como se ha especificado agui con anterioridad,:% .
son bien conoclidos en la técnica medios parz estampar y iéé
forar selectivamente bandas de material pldstico en movi-
miento. T{picamente, estos medios de la técnica anterior im
plican aplicar une mayor diferencia de presiones de fluido,
lo méds tipicamente vacio, a aquellas porciones de la banda
que han de ser perforadas mientras que dicha banda estd a
una temperaturae elevada substancialmente uniforme y en con=-
tacto con uns estructura conformadora. Alternativamente, la
pelicula de material pldstico puede ser calentads selecti-
vamente en un mayor grado en aguellas zonas en donde se dew
sean aberturas, de manera tal que la pelicula sea mds sus-
ceptible de romperse en laas zonas de temperatura elevade

cuando sea sometida & una diferencia de presiones de fluido

permeabilidad a los fluidos a lo largo de* toda la superfieZ?

R
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| substancialmente uniforme sobre una estructura conformado-
ra. S1 se desea, se pueden utilizar conjuntamente un calenw
tamiento no uniforme de la banda de material pldstico y la
aplicaocidn de presgsiones de fluido no uniformes a la banda.
Sin embargo, se ha encontrado generalmente que cuanto mayor
es el nimero de variables del proceso que han de ser comtrg)
ladas, tanto mayor serd la difiocultad para producir reaul@#
dos compatibles en la pelicula. Ademds, dichas tecnologias%
de perforacién selectiva de la técnica anterior no son prég

ticas cuando sélo han de ser hechos permeables & los flui-

ocie de la banda. v d

acuerdo con las ensefianzas de la gsolicitud de patente, cq§§
da al mismo cesionario de la presents, también pendiente,- -
de Clifford Radel y Hugh A. Thompson, nimero de serie
206.410, presentada el 13 de Noviembre de 1980 y titulada
BANDA DE MATERIAL PLASTICO ELASTICO QUE PRESENTA PROPIEDA-
DES DE TIPO FIBROSO, Y METODO Y APARATO PARA SU FABRICACION

giendo incorporada & la presente a titulo de referencia di-
cha solicitud de patente. Brevemente, la estructura confor-
madora estratificada 10 fue formede generalmente, de acuer=-
do con las enseflanzas de dicha solicilitud de patente, por

fotocorrosidén de seis ldmines de acero inoxidable provistas

de disehos idénticos, teniondo cade l4mina un espesor de

exteriores de las ldminas de acero inoxidable individusles

con un recubrimiento de aproximedamente 0,00254 mm, y des-

dos lugares predeterminados a lo largo de toda 1la superfi- [~

Ia figura 2 es una fotografia de vista en plantd -|
aumentada aproximadamente doce veces el tamafio real de una«qg

estructura conformadora estratificade hecha generalmente e

‘.. -

aproximadamente 0,127 mm, chapando con cobre las superficies

4
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| pués de ello soldando sin aporte en horne las ldminaa unas
con otras & una temperatura de aproximademente 11212C mien
tras que dichas ldminas estdn sujetas en un estado apilado
de forma tal que sus diseilos de aberturas y perforacionesg
estén alineados en relacién superpuesta unos con oiros pa-
ra formar una superficie conformadora perforada a escala
fina que presenta una pluralidad de aberturas conformadas

irregularmente, por ejemplo, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21,

22, ete. i

La superficie 11 mds superior de la estructura
conformadora estratificada 10 presenta una pluralidad de
egtrias 42 a lo largo de toda su superficie para propbrciqéft
nar imperfecciones superficiales que tienden a reducir al -
minimo cualquier brillo resultante en peliculas de materiall-
pldstico sometidas a una operacién de conformacién sobre _
equella. Esto se conalgue preferiblemente estriando el re&q‘
cubrimiento de reserva existente sobre la lémina mis sup9;
rior durante el proceso de fotocorrosibn, como se deacribe"
generalmente en la antes mencionada solicitud de patente
de Radel y otros.

En la figura 3 se nuestra una pelfcula 30 de mate
rial pldstico de polietileno selectivamente perforada, de
0,0356 mm de esgpesor, que ha sido sometida simulténeamente
a dos niveles diferentes de presiones de fluido, es decir
de vacio, mientras que se encuentra en contacto con una es-
tructura conformadora estratificada 10 del tipo generalmenw
te ilustrado en la figura 2. El estado de la pelicula 30
es mostrado en la figura 3 antes de su retirada deade la
estructura conformadora 10.

La pelicula ilustrada en la figura 3 fue produci
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| da calentando uniformemenie la pelicula a través de toda su
superficie a una temperatura de aproximadamente 204,52C,
Aquellas porciones de 1a pelicula que se encuentran a la
izquierda de la linea divisoria 24, que define la linea de
separacién aproximade entre las porciones perforadas y las
porciones no perforadas de la pelicula, fueron sometidas a
un vacio de aproximadamente 431,8 mm de mercurio, aplicado
a la guperficie méds inferior de la egtructura conformadora

10, mientras que aquellas porciones situadas a la derecha

clo de aproximadamente 101,6 mm de mercurio. El nivel infe~

-

la banda calentada era suficiente para proporcionar una aqé

ra provocar una perforacién de eascala amplia de la pelicuu;
en las zonag estampadas, conformadas irregularmente, de %é&
cuales son tipicas las 19', 20', 21" y 22', Como resultafé;
evidente a partir de una comparacidén entre las figuras 2 y
3, el disefic formado por zonas egtampadas 19' hasta 22' en
la pelicula 30 corresponde al disefio formado por aberturas
19 hasta 22, respectivamente, en la estructura conformadora
10, Inversamente, el mayor nivel de vacio aplicado a la por
cién de la pelicula 30 que estd a la derecha de 1la linea di
visoria 24 era suficiente para provocar no solamente la es=
tampacién sino también la roture de la pelicula para formar
aberturas, de las cuales son tipicas las 15', 16', 17' ¥
18'. Como con las porciones no perforadas de la pelicula
30, el diseflo formado por aberturas 15' hesta 18' en la pe-

lfcula 30 corresponde al disefio formado por aberturad 15

de la linea divisoria 24 fueron sometidas a un nivel de va=|
rior de vacfo aplicado a las porciones del lado derecho de:|

modacidn substancial entre la pelicula 30 de material plds<l-

tico y la estructura conformadora 10, pero insuficiente pa=|’

Ted

L I

*

Al

»
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_Pasta 18, respectivamente, en la estructura conformadora
10.

La figura 4 es una fotografia de vista en planta
aumentada aproximadaxconte doce veces el tamafio real de una
pelicula 30 de material pldstico perforado selectivanente,
del tipo generalmente ilustrado em la figura 3, después de
haber sido retirada desde la eatructura conformadora sstra-

tificada 10. o

Ia figura 5 es una fotografia de vista en p;é#%é
aumentada aproximadamente doce veces el tamafio real de éﬁé
pelicula 40 alternativa, de material pldstico de polief&ié-
no selectivamente perforada de 0,0356 mm, formada tamhfé&
aplicando una diferencia de presiones dé fluido a la péii-
cula mientras que se encuenira en comtacto con una estiifd-
tura conformadora del tipo ilustrado generalmente en ihff&-
gura 2. En la figura 5 la pelfcula 40 es mostrada en éﬁﬁﬁag
to con la estructura conformadora. Las porciones no périppg
das de la pelicula a la derecha de la linea divisoria 41
fueron elevadas a una temperatura de aproximadamente 148,92
mientras que las porciones perforadas de la pelicula a la
derecha de la linea divisoria 41 fueron elevadas a una tem-
peratura de aproximadamente 398,92C., Un nivel de vacio de
aproximadamente 152,4 mm de mercurio fue aplicado a toda la
superficie mds inferior de la eatructura conformadora 10
mientras que la pelicula caliente estaba en contacto con
ella,

Como puede verse en la figura 5, la mayor tempera
tura de las porciomes ie la pelfculas 40 que estdn situadas
a la izquierda de la linea divisoria 41 debilitaba suficilen
temente la pelicula para permitir en ella la rotura y for—

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

se encuentran a la derecha de la linea divisoria 41 fueron
hechas acomodarse a la estructura conformadora estratifica-—
da 10, pero debido a la menor temperatura de la pelicula,

ge crearon zonas estampadas impermeables a los fluidos ta-
les como 19", 20", 21" y 22" en lugar de aberturas. Una QOEF
paracién de las figuras 5 y 2 revela la correspondenci?,ge
disefios entre las aberturas 15" hasta 18" de la peliculg ¥
las aberturas 15 hagta 18 de la estructura conformador5£,.

respectivamente, asi como entre zonas estampadas 19" hagte

22" y aberturas 19 hasta 22 de la estructura conformadora,

respectivamente.

La figura € es una fotografia de vista en planta

aumentada aproximadamente doce veces el tamafio real de 'una

pelicula 40 de material pldstico selectivamente perforadu
del tipo generalmente mostrado en la figura 5, despuéé de
haber sido retirada desde una estructura ccnformedora estra
tificada del tipo generalmente ilustrado en la figura 2.
Como puede verse en le figura 6, la separacién entr:z las
porciones perforadas y las porciones no perforadas de la pe
licula 40 se realiza aproximadamente a lo largo de la linea
divisoria 41, que coincide substancialmente con la linea a
lo largo de la cual se aplicaron diferencias de temperatu-
res durante el tratamiento.

La figura 7 es una llustracién en perspective,
simplificada, parcialmente despiezada, de une estructura
conformadora estratificada 120 fotocorroida, particularmen-
te preferida, del presente invento. La estructura estratifi

cada 120, que es construida preferiblemente de modo general
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cedida al mismo cesionario de la presente, también pendien
te, que antes se menciona, de Clifford Radel y Hugh A.
Thompson, estd compuesta de un apilamiento de ldminas u ho=-
jas individuales 130, 131, 132, 133, 134 ¥ 135. Cada ldmina
tenfa un disefio de orificios o aberturas enm ella. Las ldmi-
nas pueden estar hechas de cualquier material apropiado ca-
paz de ser perforado y unido. E1l acero inoxidable es p@q?}
cularmente preferido en los cagos en que les ldminas han de
ser perforadas por fotocorrosién y unidas por chapado cgg.
cobre y soldadura sin aporte al horno. ..

Como resultard evidente de la figura 7, las 1éni-~

e 0

nas 132, 134 y 135 son idénticas unas a otras. Si se deéea,
todas las ldminas en una estructura conformadora dada.pué;
den emplear un disefio idéntico de aberturas. Esto ocurra

con la realizacién de estructura conformadora 10 ilustrada
en la figura 2. No obstante, si se desea una red de téﬁhﬁo
capilar decreciente, es necesario emplear aberturas coincie
dentes de tamafio decreciente en ldminas sucesivas o subdivi
dir adicionalmente los disefios de aberturas en la direccién
de la superficie més inferior de la estructura. Emn el dlti-
mo de los casos, que se ilustra en la figura 7, es tipico
emplear variass ldminas idénticas superpuestas unas aobre
otras para proporcionar profundidad suficiente del disefio
en cada porcidn distinta de la estructura estratificada. No
obstante, por razones de simplicidad de ilustracidn, se
miestran una Unica 1ldmina 130 mds superior y una ¥Yinica 14-
mina 131 intermedia. La ldmina 130 presenta una disposicidn

egtructurade con un disefio de orificios irregulares 150,

160, 170 los cuales, cuando son superpuestos sobre la ldmi-
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pa 131, se alinean generalmente con el borde periférico for
mado por cada par de orificios 151, 152; 161, 1623 ¥y 171,
172, respectivamente. De modo simllar, los bordes periféri-
cos formados por cada grupo de orificios 153, 154, 155 ¥
1563 163, 164, 165 y 1665 y 173, 174, 175 ¥y 176 en le ldmi-
na 132 estdn alineados generalmente con el borde periférico
formado por orificios 151, 15235 161, 1623 ¥y 171, 172, ree~
pectivamente, en la ldmina 131. 4 partir de las precedentes
descripciones, resulte evidente con facilidad lo intriﬁpéé
das que se pueden crear las estructuras geométricas tri?#;
mensionales que presentan una red capilar continua de tq@a—
fio decreciente en la direccidén de la superficie mds inf%éioﬂ
de la estructura. Utilizando le técnica expuesta con dé£é~
1le en la solicitud de patente cedida al mismo cesionarid
de la presente, también pendiente, antes mencionada, dé“gg-

del y otros, se pueden crear casi cualquier disefio triﬁimég

sional que me desee. .’

Como resultard evidente a partir de una inspeccién
de la figura 7, son formadas ldminas 130, 131, 132, 134 ¥y
135 a partir de una ldmina plana que inicialmente no estd
perforada, de acuerdo con las ensefianzas de la solicitud an
tes mencioneda de Radel y otros. Paré facilidad de fabrica~
cién, la ldmine 133 puede ser formada, si se desea, a base
de une hoja plana que contenga inicilalmente un disefio de pe
quefias perforaciones 180 a cortas distancias entre sf. Alté%
nativamente, el disefio de perforaciones 180 puede ser forma=
do simultdneamente con el disefio de aberturas coincidentes
163', 164', 165', 166', 173*', 174', 175', 176', etc.

Para proporcionar soporte a la pelicule o masa

fundide que estd slendo tratada sobre una estructura confor
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ser generalmente de menor tamafio que las aberturas que han
de ser producidas en la pelfocula. La experiencia con perfo-
raciones y aberturas de pelicula gque tienen una relacién doI
dimensién mdxima a dimensidén mf{nime en la proximidad de 181
respectivamente, ha mostrado que se puede evitar normalmen—
te una rotura indeseada de la pelicula cuando la méxima di-
mengién de la perforacidén individual, por ejemplo el didme-
tro de la perforacién 180, en la ldmine 133, no es may;g:ée
aproximadamente 25% de la dimensidén méxima de la més pequ;-
fla abertura que ha de ser formada en la pelicula reaultqnte
por ejemplo la méxima dimeneién de 1ls abertura de pelfoula

que corresponde al orificio 174' en la ldmina 133,

El espaciamiento de las perforaciones 1ndiv£§ﬁ§-
les, tales como 180, debe mser suficientemente frecuentg *ph~
ra que la acomodacién de la pelicula a la sestructura d&;éog
madore se consiga cuando se aplique aspiracién a su a&be}ﬂl
cle mds inferior. Correspondientemente, el disefio particu-
lar de perforaciones a emplear en aquellas porciones de la
ldmina 133 que se utillizan para formar las zonas no perfora
das, estampadas de la pelicula dependerdn de la complejidad
del tamafio y de la profundided de las zonas estampadas que
se desean en la pelicula resultante.

En la realizacidén ilustrada, la ldmina 133 es pre
feriblemente fotocorroida con un disefio de aberturas 163',
164, 165', 166', 173", 174', 175' y 176', correspondiente
e las aberturas 163, 164, 165, 166, 173, 174, 175 ¥ 176,
respectivamente, en la lémina 132, Estas son las zonas en

que se desea la perforascién, o formmcidén de aberturas, de

la pelfcula de material pldstico. Donde se desea la estampa




10

15

20

25

30
030382

Hojn nom. 26

(olén de la pelicula de material pldstico sin perforacién,
la hojé a partir de la cual es formade la ldmina 133, que
en una realizacién particularmente preferida estd inicial-
mepte agujereada, no es fotocorroida para coinocldir con el
disefio de aberturas presentes en la ldmina adyacente, por
ejemplo las aberturas 153, 154, 155 y 156 en la ldmina 132.
En une realizacidn alternativa, la ldmina 133 pue
de ser comnstruida a base de mds de unae lnica hoja empajian-
do una ldmina tal como 132 con una hoja de matsrial pei{%%g
do tal como la porcién no perforada 181 de la ldmina 13.3:._én
una forme de junta & tope & lo largo de cualquier linea de

L ] °

demarcacién deseada entre las zonas de la peliculs qud"ﬁah

de ser estampadag solamente y las zonas que han de ser &s-
tampadas y perforadas a la vez. "'f

Cuando las ldmines individuales son muy delgééaé,
puede ser factible también retirar completamente las é;;éb
que han de ser perforadas desde la ldmina 133 a lo laiéokde
sus bordes periféricos y dejar las ldminas adyacentes, en
el cago ilustrado 132, 134, no soportadas por la ldmina 133
en dichas zonss. Este método particular fue empleado para
la construccién de la estructura conformadora estratificada
210 ilustrada en la figura 8.

Todavia en otra realizacién, podria emplearse une
lémina selectivamente perforada tal como 133 en calidad del
miembro mds inferior del apilemiento estratificado. En di-
cho caso, las porciones de la ldmine 133 que corresponden
al disefio en la pelicula resultante seriman eliminados desde
la l4mina. Manteniendo le l1ldmina 133 selectivamente perfo-
rade independiente del resto de la estructura estratifica-

da, el dimseflo de perforacién selectiva a conferir a la pe-
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;}ioula podria ser cambiado meramente cambiando la ldmina
gelectivamente perforada.

La prdctica del presente invento ofrece una ventg
ja adicional con respecto a las tecnologlas de la técnioca
anterior en donde se desea la estampacidén de la pelicula de
waterial pldstico s diferentes profundidades. En dicha si=~
tuacidén, une ldmina selectivamente perforada puede ser in-
corporeda en mis de un nivel dentro de la estructura confor
madora para proporcionar miltiples niveles de estampaciQﬁEy
perforacién selectiva en la pelicula resultante. . i

Independientemente del método particular de fé%rg
cacién escogido pars comstruir la 14mina 133 selectivdﬁéﬁl
te perforada, llustrada en la figura T, la estructura ;éb
conformadore de pelfoula estratificada resultante es Someti
da preferiblemente a una uniforme diferencia de presiohé;:
de fluido mientras que una banda, inicialmente no perfzgé-
da, de pelicula de material pldstico a temperatura suﬁbﬁ?n—
cialmente uniforme estd en contacto con su superficie mds
superior. Como se ha especificado aqui anteriormente, dicha
banda puede ser alimentada en forma de pelicula desde un ro
1llo 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 imtroduc-
cién del material pldstico se emplee, la diferencia de pre-
siones de fluido da lugar a que la pelicula caliente se aco
mode a ella a lo largo de toda su superficie. A causa del
soporte proporcionado a la pelicula por la porcién perfora-
da no corroida 181 de la ldmine 133, la pelicula es hechs
acomodarse a la estructura conformmdora estratificada 120

sin romperse. No obstante, en aquellas zonas de la estruc-
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| tura conformadora 120 en que la ldmina 133 presenta abertu-
ras coincidentes 163', 164', 165', 166*', 173*, 174', 175!
y 176', ocurre la perforacidén y rotura de la pelicula de
acuerdo con dicho disefio de aberturas.

La colocacién en sentido vertical o direccidn z
de una ldmina selectivamente perforada, por ejemplo la 14~
mina 133, en una estruciura conformadora estratificada del

presente invento controla lea profundidad de embuticidn :en-.

una pelfcula tratada sobre él. No obstante, una colocacién
inapropiada en direccidén z puede provocar también que ten;

ga lugar una perforacién indeseads de la pelicula. Si la 14

mina selectivamente perforada es colocada a una distancia

demesiado grande desde la superficie mds superior de la °‘lé-

mina, la pelicula serd incapaz de obtener ningiin sopof%é.ﬁg

tes de romperse. Por otro lado, si una ldmina seleetivéﬁeﬁ-
te perforada es colocada demasiado cerca de la superfi;%;}
mds superior de la estructura conformadora estratificqﬁa;:
la profundidad de estampacién en la pelicula resultante pue
de ser insuficiente para producir un agpecto uniforme a tra
vés de las zonas perforadas y de las zonas no perforadas de
la banda. La colocacién en direcciédn z perticular de la 1l4-
mina selectivamente perforada depende de un cierto ndmero
de variables que deben ser tomadas en consideracidén con el
fin de obtener los resultados deseados. Varios de los facto
res mds importantes son:

(a) las propiedades reolégicas del material pléds-
tico de base que ha de ser tratados;

(b) la temperatura del material plédstico en la

etapa de deformacidn;

(c) el régimen de deformacidn;
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(d) el tamafio y la forma geométrica de las defor-

e

maciones perforadas y no perforadas que han de mer produci=|

das en la bandas; y

(e) la temperatura de la egtructura conformadora

estratificadsa.

Las propiedades reolégicas del material plédstico
que son de interés primordial en el presente contexto son

el "tiempo de relajacidén" del material, tal como se degcri-

be generalmente en la3 pdginas 90-95 de la edicién de 1971
de Meghanical Properties of Solid Polymers, I. M, Ward, .

*w o

John Wiley & Sons, Nueva York, y la "viscosidad elongaoib~

nal o de alargamiento" del material, como se describe Zene-

ralmente en las pdginas 184-190 de la edicién de 1979 dé

-
ot esn

Principles of Polymer Processing, Z. Tadmer y C. Gogos,

¢ a*

John Wiley and Sons. Nueva York, siendo incorporadas dichas

citas bibliogréficas aqui a t{tulo de referencia. El tiém-
po de relajacién es una constante de tiempo caracterié%isé
de la degradacién o disminucién de tensidén con el tiempo
en un material, mientras que la viscosidad de alargamiento
es una medida de la resisiencia de un material a un régimen
de deformacidén bajo tensidén normal pura. En general, la ex—-
periencia ha mostrado que para materiales que tienen tiem-
pos de relajacidn mds cortos y viscosidades de alargamien-
to menores, es posible una mayor embuticién del material
antes de la rotura. As{, la profundidad de colocacién en di
reccién Z de la ldmina perforada selectivamente puede ser
aumentada generalmente para dichos materiales.

Cuando son aumentadas la temperatura del mgterial
pldstico y de la estructura conformadora estratificada, se

ha encontrado gque generalmente es mds fdcil embutir el ma-
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_terial sin rotura. Temperaturas correspondientemente acre-
centadas permiten generalmente mayores profundidades de cQ
locacién en direccién Z para las ldminas perforadas selec-
tivamente.

5 A la inversa, cuanio mayor es el régimen de defor]
necién pldstica tanto mde dificil es embutir el material
gin rotura. Por lo tanto, profundidades menores de coloca=
cién en direccién Z son preferidas generalmente ouwando;son

aumentados los regimenes de conformacidn. .,

10 Finalmente, el tamafio y la forma geométrica de-iq
deformacién particular afectardn grandemente a la profundi-
dad de colocacién en direccién Z para las léminas seledfi-

.o 0

vamente perforadas. Para aberturas que tienen relacionel de

longlitud a anchura gue se aproximan & la unidad, cuanto ma-

15 yor sea el tamafio de la abertura, menor deberd ser la biob
fundidad de colocacién. Similarmente, cuanto mds tortﬁ;gé
e irregular sea la forma geométrica, tanto menor debeé&.}er
la profundidad de colocacién.

Desde luego, los expertos en la materia reconoce-
20 rdn que estos criterios deben ser considerados para cada q%
so particular para llegar & una colocacién éptima en direc—
cibn Z de la ldmina selectivamente perforadas para cualquier
situacién particular.

Puesto que la profundidad de embuticidén de la pe=-
25 licula puede ser controlada por apropiada colocaclén en di-
reccién Z de la ldmina 133 selectivamente perforads, como
anteriormente se describe aqui, la perforacién selectiva de|
la pelicula de material pldstico en lugares predeterminados
0 en zonas predeterminadas puede ser similarmente contirola-

30 da con exactitud sin necesidad de aplicar diferentes nive-
030382
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|les de presiones de fluido a la superficie mds inferior de
la estructura coanformadora y sin necesidad de calentar la
peliculas a diferentes niveles de temperatura a través de su
superficie., Corresgpondientemente, el presente invento per-
mite le texturizacién tridimensional global de una banda de
material pldstico en movimiento, en combinacién con perfongk
cién selectiva de puntos o zonas predeterminados de dicha

banda, Los puntos o zonas perforados pueden tener cual@qigr
forma deseada, pueden estar aislados o no aislados unoauéq

otros y pueden ser continuos o discontinuos en la direcggén
de tratamiento de la banda. Como apreciardn los expertqg:en

la téenica, estos objetivos son extremadamente dificil;;,

cuando no imposibles, de consegulr por tecnologias de va-~

cfo variable y de temperatura variable de la técnica ante-

rior,

Ademds de las ventajas precedentes, deberd hater-

se observar que la prdctica del presente invento ofrede:.’
otro beneficio que no es proporcionado por las tecnologias
de perforacién selectiva de la técnica anterior. A saber,
en gituaciones en donde se desean estampaciones no perfora-
das individuales que sean de tamafio muy grande, es extrema-
damente dificil estampar completamente el material pldsti-
co sin provocar su rotura. Esto es debldo a la carencia de
goporte de la pelicula a lo largo de las grandes zonas in-
dividuales que han de ser sstampadas, El empleo de una lé~-
mina que presenta un disefio de perforacliones de escala fi=-
na, por eJjemplo perforaciones 180 en la porcién 181 de la
ldmina 133, en una estructura conformadora estratifiocada
del pregente invento proporclona soporte localizado a la pe

1fcula durante la operacién de estampacién. Dicha ldmina,
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| que en una realizaoidén particularmente preferida estd per- |
forada selectivamentie, permite estampar efectivamente la
pelicula a casi cualquier profundidad deseada en disefios
que emplean estampaciones muy grandes sin provocar uns ro=-
tura indeseada de la misme.

Mientras que la apropiada colocacién en direc-
cién 2 de la l4mina selectivamente perforada, por ejemplo
la ldmina 133, es necesaria para controlar eficazmente :1a';
perforacién de la pelicula, deberd hacerse observar que. tgm
blén es preferible en la prdctica del presente invento ;p;

pedir que las porciones de la pelicula que estdn perfonq&as

se envuelvan en torno a la superficie més inferior de 18 eg

LN ]

tructura conformadora al producirse rotura. Esto evita el
blogueo mecdnico de la pelfcula con la estructura conforma-

dora, haciendo de este modo relativamente fdcil la retiTada

.
2?% 00

de la pelicula desde la estructura conformadora. En u#ésy%g
lizacién particularmente preferida del presente invenf&-;e-
to puede conseguirse disponiendo ldminas adicionales, por
ejemplo ldminas 134 y 135, por debajo de la ldmina selecti-
vamente perforada. Estas l4minas adicionales impiden que
las porciones rotas de la pelicula alcancen la superficie
mds inferior de la estructura conformadora estratificada.
La figurs 8 es una fotografia de vista en planta
aumentada aproximedamente doce veces el tamafio real de una
estructura conformedora 210 de pelfcula eatratificada pre-
ferida del presente invento., La estructura conformadora
210 de pelicula estratificada es similar en la mayor parte
de los aspectos a la egtructura conformadora 10 de peliou-
la estratificada que se ilustra en la figura 2, es decir

ocon un disefio aleatorio de redes capilares, estando defini-
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_@a cada red por una pluralidad de elementos interconecta-

dos de tipo fibroso., Esta fue creada superponiendo un &pl=-
lemiento de hojas laminares unas sobre otras con sus dise—
flos de aberturas en alineacidén vertical, siendo unida la

plla montada de acuerdo oon las enseﬁanéas de la solicitud
antes menclonada de Radel y otros, para formar una estruc-
tura estratificada enteriza. Cuando se mira desde el pla—-

no, la porcién plenamente perforada de la estructura 230 °.
conformadora de pelicule, estratificada, a la izquierd;ué;
la linea divisoria 241 tiene un aspecto esencialmente 1gyél
que le estructura 10 conformadora de pelicule eatratif%déu

da plenamente perforada, ilustrada en la figura 2. Un dise-

* s w

flo aleatorio de redes capllares que comprenden aberturab,

por ejemplo aberturas 215 hasta 218, se propsge por todo,

el camino desde la superficile mds superior 211 a la supdr=

«*® 0 »

ficie mds inferior de la estructura estratificada 210 %°

0. L

este respecto, obsérvese la similaridad de dimefios cod ‘igs
aberturas 15 bagta 18, respectivamente, en la estructura 10
conformadore estratificada, que se muestra en la figura 2.
La ldmina mds superior de la estructura 210 estd
provista de una pluralidad de ranurasg 212 generalmente gi-
nilares a las ranuras 12 en la estruoctura 10 conformadora
de pelicule, para proporcionar una rugosidad superficial
deseada, Ia porcidén de la estructura 210 situada a la ig=-
quierda de la linea divisoria 241 corresponde & la poreién
de la pelicula de materisl pldstico que ha de ser perfora-
de. Inversamente, la porcidén de la estructura conformadora
210 a la derecha de la linea divisoria 241 es proviasta con
une ldmina 233 perforada pero no corroida entre las iéminaa

mds superior y mds inferior, Esto proporciona une superfi-
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cle sustentadora para las porciones de la pelicula de mate~
riel pldstico que han de ser estampadas pero no perforadas.
El diseflo regulado de perforaciones 280 en le por
cidén no corroida 281 de la ldmina 233 permite la aplica-
cién de una presién uniforme de fluido, preferiblemente va=
clo, a la superficle mds inferior de la peliocula de mate-
rial pldstico caliente puesta en contacto con la estructu-
ra conformadora 210.'proporcionando de este modo una edbam.-

pacidén efectiva de la pelicula en aquellag zonas en dondo :
no se desea perforacidén. las porciones de la pelicula que
no estdn soportadas por la porcidén perforada 281 de la 1&»

mina 233 selectivamente perforada, es decir aquellas porglo

L

nes sgituadas a la izquierda de la linea divisoria 241, no

gon solamente estampadas, sinc también perforadas, Como se

¢
M L4

muestra en la figura 9, la aplicacidn de un nivel unifé?md
de vacio a la superficie més inferior de 1la eetructuraaééﬁ-
formadora 210 producird una pelicula 320 de material p&ﬁéﬁ
tico selectivanente perforada, que presenta una textura tri
dimensional substancialmente uniforme a través de tods su
superficie.

En una realizacién particularmente preferida del
presente invento, laé ldminas utilizadas para construir la
estructura 210 conformadora estratificada, inclusive la 1l4-
mina selectivamente perforada 233, son creadas mediante tég
nicas de fotocorrosién muy versdtiles. Estas técnicas hacen
factible controlar c§n precisién las zonas que han de ser
perforadas y las zonas que han de ger egtampadas pero no
perforadas en la resultante pel{cula de meterial pldastico.

Dependiendo del tamaflc y de la frecuencia de presentacidn

de las estampaciones, puede ser también factible crear lami
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tructuras del presente invento por técnicas mds convercio-
nales, por ejemplo punzonamiento, embuticidén, mecanizacidén
gin contacto, etoc.

La figura 9 es una fotografia de vista en planta
aunentada aproximedamente en doce veces, de une pelicula
320 de material pldstico de polietileno de 0,0356 mm, que
habia sido estampada y perforada selectivamente de acugrde.
con el presente invento, sobre una esitructura eonforma&péé
de pelicula, estratificada, del tipo generalmente ilustgé;
do en la figura 8. Ias porciones de la peliocula 320 situé-
das a la izquierda de le linea divisoria 241, que coinéia;
con el borde de ldmina perforada 233, presenta abertur;g;
a saber 215', 216', 217' y 218' que corresponden a 1as"§£32
turas 215, 216, 217 y 218, respectivamente, en la estrutti-
ra conformadora 210. lLas porciones de la pelicula 320 h.ia
derecha de la linea divisoria 241 presentan zonas estambge
das, pero no perforadas, a saber 250', 251', 252' y 253!
que corregponden a las aberturas 250, 253, 252 y 253, res-~
pectivamente, en la sstructura conformadora 210. La pelicu-
la 320 mostrade en la figura 9 estd todavia en contacto con
une superficie conformadors 210 del tipo generalmente mog-
trado en la figura 8. lLa mayoria de las motas oscuras 380
en las porciones de la pelicula que estdn a la derecha de
le 1inea divisoria 241 no son perforaciones, sino que son
debidas particularmente a visibilidad de fondo de las per-
foraciones 280 en la ldmina 233 selectivamente perforada y
parcialmente a ua grado de deformacién de pelioula que tu-
vo lugar durante la operacién de conformacién. Esto es &l-

go méds evidente a partir de la figura 10, en donde una pe-
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g . | 1{cule selectivemente perforade 320 del tipo mosirado em 1q
figure O habla sido retirade de la estructura conformadora
210,

Puesto que la técnica de fotocorrosién utilizada
5 para crear egtructuras conformadoras breferidas del presen
te invento puede ser practicade & una escalas extremadamen-
te fina, es dificil discernir cualquier diferencia de tex~

tura y aspecto entre las zonas perforadas Yy las zonas no -,

perforadas de la pelicula 320 cuando se mira a tamafio real
10 8 simple vista de un hombre. Este diferencia resulta igﬁiﬁ-
so menos evidente cuando la pelicula selectivamente penfgig
da es utilizada en aplicaciones tales como léminas auﬁé?ib—
res de pafiales o de pafios higiénicos, en donde el material
absorbente colocado debajo de la porcidén perforazda de'IE&
15 pelicula 320 de material pldstico presenta un color gé%éé@;
mente similar al de la pelicula. i}:}
En una realizacién particularmente preferidé},}a—
tructuras conformadoras estratificedas, selectivamente per-
foradas, del presente invento, son enrolladas por técnicas
20 convencionales a la forma de miembros conformadores tibula-
res 460, como se ilustran generalmente en la figura 11. Co%
trariamente a lo esperado, se ha determinaedo que el enro=
llamiento a una forme tubular de la estructura estratifica-
da plana, que estd construide generalmente, de modo prefe-
25 rible, de acuerdo con las ensefianzas de la solicitud de pa-
tente de Radel y otros, cedida al mismo cesionario que la
presente, también pendisnte, mo tiende & provecar desestra-
tificacidén de la estructura, con tal que la operacidn de
soldadura sin aporte em horno, utilizada para unir las lé-
30 minas, haya sido llevada a cabo apropiadamente. Cuando es—

030382
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. | tdn presentes dimefios extremadamente intrincados en la es-
tructura estratificada, se ha aprendido que la colocacidén
de una delgada hoja de uretano en lados opuestos de la eg=
tructura estratificada, cuando ésta sea hecha pasar a tra-
5 vés de los rodillos metdlicos, reducird al minimo el ries=
go de daflo al fino disefio 21l tiempo que se enrolla el miem=
bro para dar la forma tubular deseada.

La superficie mds exterior 464 del miembro co?fg;
mador tubular 460 es utilizade para estampar y perforan.ggr
10 lectivamente bandas de pelicula de material pldstico pqu:'
tas en contacto com ella mientras que la superficie més:iy—
terior 465 del miembro tubular no entra en contacto geﬁéiéin

mente con la banda de material pldstico durante la operacién
de conformacién. Como se muestra en la figura 11, aqueii;é

15 porciones de la handa de material pldstico que han de qér“
perforadas, entran en contacto con el miembro tubular éﬁcég
nas 470 en donde la ldmina selectivamente perforads co;%i;—
ne un digefio de aberturas que coincide con el de las otrasg
léminas en la esiructura conformadora, mientras que las res
20 tantes porciones de la estructura conformadora estratifica~
da representan las zonas en donde la ldmina selectivamente
perforada no contiene ninglin disefio de aberturas que coinci
dan con el disefio de aberturas en las otras ldminas. Asi,
mientras que la superficie global de la pelicula serd hecha
25 presentar una textura y un aspecto tridimensionales substan
cialmente uniformes, sélo serdn perforadas las porciones
470. '

E]l miembro tubular 460 mostrado generalmente en
la figura 11 puede ser empleado, en una realizacién prefe-

30 rida del presente invento, como la estructura conformadora

030382




10

15

20

25

30
030382

| sobre el cilindro estampador / perforador 555 en un proee;

Hola ntim. 36

dimiento del tipo generalmente 1lustrado en la figura 14,
giendo deserito dicho procedimiento con detalle en la pa~
tente de los Estados Unidos 4.151.240 concedida a Lucas y
otros el 24 de Abril de 1.979, siendo incorporada dicha pa-
tente aqul a titulo de referencia.

Las técnicas de fabricacién de estratificados pro

porcionan la aptitud de unir unos con otros los extremds i

bres de una Unica seccién conformadora o la capacidad dg

unir una seccidén conformadora con otra seccidén conformade-

L

ra de disefio similar, con continuidad substancial en elpﬁi-

geflo tridimensional selectivamente perforado a lo largbﬁae‘

s0

toda la estructura en la zona de unidén. La técnica de estra
tificacién puede ser empleada también ventajosamente ﬁﬁré.
unir unas con otras una pluralidad de pequefias secciones'

conformadoras en donde, por une u otra razén, sea imprac%i-
cable conformar enterizamente la ldmine individual en un't_a_
mailo suficientemente grande. |
La figura 12, que es una vigta simplificada en

seccidén transversal tomada a lo largo de la linea de sec-
cibn 12=-12 de la figura 11, ilustra una manera preferida de
unir unos con otros los extremos libres del miembro tubular
460 para proporcionar una estructura tubular enteriza que
substancialmente no presenta ninguna discontinuidad en el
disefio tridimensional selsctivamente perforado, en la zona
de unién, En la realizacién mostrada en la figura 12, una
costura por solapamiento es creada permitiendo que cada ex=
tremo libre de la estructura estratificada fotocorroide pla

na, & partir de la cual estd formedo el miembro tubular

460, sobresalga de una mAaners que Se agemeje a una serie de
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| peldafios de escalera paralelos. Los bordes de los példaﬂoa
pueden ser proporcionados apllando apropiadamente las lami
nas antes de unir, o por técnicas de mecanizacién sin con-
tacto después de que haya sido unida la estructura. Puesto
que el disefio presentado por cada lédmina fotocorroida es

regulado con precisién y es repetible en alto grado, el en-
rollamiento de la estructura estratificada plana para dar

ung forma tubular hace que los extremos libres conjuga?qsﬁ
se alineen unos con otros a la manera de unos peldaﬁos.qé}
escalera, como se ilustra en la figura 12, Asi, si se iggé
ran las ligeras diferencias de radios de curvatura para:j:.g
da lémina sucesiva en la pila, partes correspondientes“@él

disefio empleado en la lduina 570 se conjugan entre si en
5713 partes correspondientes del disefio empleado en léalgﬁg

s e

na 572 se conjugan unas con otras en 5733 partes correspyon—

A XY

dientes del disefio empleado en la ldmina 574 se conjuét&"

unas con otras en 575; partes correspondientes del diséﬁ&
empleado en la ldmina 576 se conjugan unas con otras en

577; partes correspondientes del disefio empleado en la ldmi
na 578 se conjugan unas con oiras en 579; y partes correse
pondientes del disefio empleado en la ldmina 580 se conjugan
unas con otras en 581. Como es evidsnte a partir de la fi-
gura 12, ninguna costura de ldmina individual estd radial-
mente alineada con otra, y ademds el disefio tridimensional,
selectivamente perforado, del miembro tubular 460 que exig-
te entre la superficie mds exterior 464 y la superficie mds
interior 465 es substancialmente idéntico en cualquier lu=-
gar a lo largo de la periferia del miembro tubular, inclu-
yendo la zone de unién. Ademds, la costura resultante tiene

une reslistencia mecdnica mucho mayor que una junta a tope
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J;lineada radialmente, debldo al efecto reforzante de una
ldmina sobre su ldmina adyacente. La unidén de la costura
por solapamiento mostrada en la figura 12 se lleva a c&bo
preferiblemente aplicando una aleacidn de uniébn de bajo
punto de fusién a la zona de unién utilizando un soplete o
un horno de soldadura, sin aporte, como se deacriben gene-
ralmente en la golicitud de patente de Radel y otros cedi-
da al mismo cesionario que la presente también pendienie J.
que antes se menciona. La aleacién de unién metdlica dé_éé—
jo punto de fusién se une consigo mismo para formar la eé:

tructura estratificada sin orear ninguna discontinuidad.,

L] °
L
00

substancial en la zona de unibn, mientras que estd a ung
temperatura que es suficientemente baja para que no afedte
desfavorablemente & la unién con cobre dentro de la estiruc—

tura propiamente dicha. Alternativamente, la junta podﬁfa:
ser soldada sin aporte en horno de la misma menera que'é;"’
unida consigo la estructura estratificada, con tal qué?h;s
zonas situadas fuera de la junta estén proteglidas contra
un calor excesivo.

La figura 13 es una vista similar a la de la fi-
gura 12, pero que ilustra todavia otra técnica de costura
por solapamiento gque puede ser empleada, si se desea, para
unir unos con otros los extremos libres de estructuras la-
minares del presente invento. Sin embargo, se debe tener
cuidado, con la consiruccién generalmente ilustrada en la
figura 13, de impedir que lémines no adyacentes se unan
unas con otras en sus bordes libres durante la operaciédn de
goldadura sin aporte en horno mientras que la estructura eg

tratificada estd en un estado aplanado. Un método de evitar

dichos problemas congiste en insertar provisionalmente un
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delgado papel cerdmico entre las ldminas no adyacentes en
Fios bordes expuestos durante la fase plana de la operacién
de soldadura en horno.

En la realizacién tubular de la figura 13, los ex
tremos libres del elemento tubular 460' egtdn entremegola=-
dos unos con otros de manera tal que, ®i se ignoran las li=
geras diferencias de radios de curvatura para ocada ldmina
sucesiva del apilamiento, porciones correspondientes dqi.°:
disefio contenido en la lémina 570' son conjugadas unas ..99};;

otras en 571'; porciones correspondientes del disefio conte-

v

nido en la lédmina 572' son conjugadas unas com otras en-:

573'; porciones correspondientes del disefio contenido en, la

29

14mina 574' son conjugadas unas con otras en 575'; porcio=

nes correspondientes del disefio contenido en 1la 1éminal§7§'

s4 *

son conjugadas unas con otras en 57T7'; porciuvnes correspdn-

L ]
~*®as

dientes al disefio contenido en la ldmina 578' son conj&éﬁi

das unas con otras en 579'; y porciones correspondientes .
del disefio contenido en la ldmina 580' son conjugadas unas
con otras en 581'. Asi, ninguna costura de ldmina estd en
alineacién radial con una costura de ldmina adyacente, ¥y
ademds el disefio selectivamente perforado, tridimensional,
existente entre la superficie mAs exterior 464' y la super—
ficie mds interior 565' del miembro tubular 460' es subs-
tancialmente continuo en cuslquier lugar a lo lergo de la
periferia del tambor, incluyendo le zona de unién de los ex
tremos libres.
Asl, se crea de este modo una egtructura conformg
dora cilindrice que presenta continuidad substencial de di-
teﬁo a lo largo de tode su periferia. Esto permite la oon-
crmacién continua de una banda de pelicula de material pld
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> | tico que presenta el deseado disefio tridimensional, selec—~
tivamente perforado, sin ninguna discontinuidad de costura
del tipo actualmente presente en las estructuras conforma-
doras de la técnica anterior., Como resultard fdcilmente evi
5 dente para los expertos en la materia, el presente invento
puede ser aplicado muy ventajosamente para producir bandas
de material pldstico selectivamente perforadas, que presen-

tan casi cualquier disefio tridimensional, caracter{astiob, *

propledad o aspecto gque se desee. o,

10 Como se apreciaréd por parte de los expertos em:la
técnica, las técnicas de fabricacidn y unién antes descyi-

tas definen realizaciones particularmente preferidas déi:

9

presente invento., Dependiendo de donde esté posicionade 1a

ldmina selectivamente perforada en relacién con otras %ﬁm;—
15 nas en la pila, puede ser factible dejar a las léminas'%iﬁ

tuadas entre la ldmina selectivamente perforada y la sﬁﬁbf—
ficie méds exterior del miembro tubular, sin unir a dic;é .!.é
mina selectivemente perforada. En dicba disposicién, el cam
bio de dichas léminas mds exteriores como una unidad enteri

20 za permitir{a con facilidad cambiar el disefio tridimensio-

nal de relieves o estampaciones que ha de ser comferido a
la ldmina mientras que se mantiene 12 misms linea de demar-
cacién entre las zonas perforadas y les zonas no perfora-
das.
25 La flexibilidad inherente de laa técnicas foto-
grdficas hace factible crear casi cualquier estructura de-
geada estableciendo las caracteristicas particulares desea-
das en cada capa y después de ello reduciendo o aumentando
fotogrdficamente el tamafio del disefio a cualquier escals

30 gxe se demea en la ldémina fotocorroida. En otras realizaclo
030382
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nes del presente invento, se podrian utilizer fotografias
de estructuras existentes que presentem caracteristiocas de
geables, para formar una o mds de las ldminas fotocorroi-
das. Un apilamiento compuesto, que comprende lédminas indi-
viduales de disefios variables e incluye al menos uns ldmi-
na seleotivamente perforada del presente invento, puede ser
montado después de ello generalmente de acuerdo con las en
sefianzas de la solicitud de Radel y otros antes mencionpga,

para producir una estructura conformadora estratificada_gqp

presenta caracteristicas y propiedades gue no pueden conse-

guirse mediante la técnica anterior. .
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= REIVINDICACIONES =

Los puntos que como caracteristica de novedad se
presentan para que sean objeto de esta soliecitud de lModelo
de Utilidad en Espafia, por VEINTE afios, son log que se re=
cogen en las reivindicaciones sigulentes: e s

18,~ Una benda de material pldstico que presentas
un disefio tridimensional substancialmente continuo de es< -
tampaciones 0 entrantes, estando une porcidn predetermin;q
da de dichos entrantes perforada en lugares preselecci;éér
dos & lo largo de la superficie de dicha banda de materiﬁ}

P e

pldstico, siendo formada dicha banda de material pléstice.

por: (a) puesta del material pldstico, gue comprende dicha

T~

benda, en relacién de contacto con une estructura confgfqg-
dora que presenta un primer disefio substancialmente cgi%fi
nuo de aberturas que corresponden & dichas estampaciones y
que se extienden desde la banda que entra en contacto con
la superficie, que no estd en contacto con la banda, de di-
cha estructurs conformadora, en que lasg aberturas que corre%
ponden a las estampaciones no perforadas en dicha banda que
tiene un miembro de soporte perforado presentan un segundo
disefio de aberturas de menor tamafio que las aberturas en di
cho primer diseflo situadas entre la superficie en contacto
con la benda y la superficle que no estd en contacto con la
banda de dicha estructura conformadora; (b) aplicar una di-
ferencia de presiones de fluido a dicho material pldatico
caliente mientras que dicho material plédstico est4 por enci

me de su temperatura de reblandecimiento y en contacto con
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_gicha estructura conformadorz para egtampar dicho material
a la imagen de dicha estructura conformadora en aquelles
porciones de dicha estructura en que dicho miembro de sopor
te perforado entre en contacto con dicha banda y para estam
par y perforar dicho material en agquellas porciones de dle=
cha estructura conformadora en que dicho miembro de sopor=
te perforado no entra en contacto con dicha banda; (c) en-
friar dicho mate;ial estampado y selectivamente perforafq .
por debajo de su temperatura de reblandecimiento, para éqf;
mar diche bandaj y (c) retirar dicha banda estampada y agff
lectivamente perforada desde dichae estructura conformadqfh.
28,~ UNA BANDA DE MATERIAL PLASTICO QUE PRESEg?f'

UN DISENO TRIDIMENSIONAL SUSTANCIALMENTE CONTINUO DE ESTAN-
()
FPACIONES O ENTRANTES,

.p.a(
Tal y como se ha deserito en la memoria que ante™-
cede, representado enm los dibujos que se scompafian y pdvra”

L)
-

los fines que se han egpecificado. * e

-

Esta memoria consta de cuarenta y cinco hojas es~

critas a mdquina por une sola cara.

A
Madrid,\-27 A6R1932

P.A. ernando de Efzaburu
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