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CAMPO TECNICO
El presente invento Be relaciona con bandas de ma 

terial plástico elástioas, perforadas selectivamente, que 
presentan características tridimensionales.

El presente invento se relaciona además con ban­
das de material plástico elástioo, que presentan una textu­
ra y un aspecto substancialmente uniformes de la superficie,

. ^
pero que son permeables al paso de fluidos sólo en zonas* 
preseleccionadas separadas o individuales de la banda o eR 
lugares preselecoionados a lo largo de toda la superficie 
de la banda. * *

TECNICA FUNDAMENTAL
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Las láminas selectivamente perforadas de matQri&l
tal como caucho, látex, material plástico y similares tse[/
han conocido desde hace largo tiempo en la técnica an^ar^or.. .
Estructuras y procedimientos típicos de la técnica anterior 
para fabricarlas se desoriben 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 Hhrt 
el 1 de Agosto de 1944; y la patente de nueva concesión 
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 látex a una porción 
seleccionada de un respaldo para deposición, secar al menos 
parcialmente el coagulante, depositar una oapa de látex so­
bre el respaldo para ooagular al menos parcialmente una por 
ción seleccionada de la oapa de látex, y después de ello s¡g, 
car o gelificar concurrentemente el resto de la oapa de lá­
tex y agujerear sólo dicho resto con una pluralidad de cho-
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roa de fluido para formar perforaciones permanentes en el 
iamo. La patente de Hurt describe un método y un aparato 
ara repujar material plástico laminar, en que una base per 
orada puede ser cubierta con una malla de tela, que a su 
ez puede ser cubierta con una pluralidad de hilos interes­
antes para crear un diseño. Cuando se aplica aspiración al 
nterior de la base, el material laminar plástico puesto.en* * w
ontacto con ella es hecho adoptar el esquema o patrón inr
órente de la tela y el diseño de hilos. La patente de Spith* $ *
otros describe un método y un aparato para producir geli-** *

ulas texturizadas. En la realización ilustrada en la ífgú-
a 4, una cinta o correa de malla de tela metálica tiene su
erpuesta sobre ella una cinta provista de un diseño éspé-

- . .lai de manera tal que cuando la película que está sienáo*
.**ratada es sometida a vacio, es hecha adoptar una impresión 

recedente de la cinta estructurada con un diseño. .**. J 
La patente de los Estados Unidos 2.776.451 conce- 

ida a Chavannes el 8 de Enero de 1.957 describe también un 
parato y un método para producir película termoplàstica re­
lujada. Chavannes describe, en la figura 2, un rodillo con- 
ormador por vacío, agujereado, cubierto primeramente con 
talla de alambre y luego con tejido. Una película de mate- 
*ial plástico, puesta en contacto con la superficie del tam 
)or, es repujada por medio de un vaoio aplicado a la super­
ficie interior del tambor.

La patente de loa Estados Unidos 3*054.148, conce 
Lida a Zimmerli el 18 de Septiembre de 1.962, describe un 
procedimiento para produoir una lámina de material termo- 
plástico agujereada, que comprende someter porciones suoesi 
ras de una lámina continua de material termoplàstico a un
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tratamiento uniforme de reblandecimiento, hacer pasar el 
material termoplàstico reblandecido a contacto con un ele­
mento moldeador que se mueve continuamente, agujereado de 
acuerdo con un diseño predeterminado, estableoer una piasti 
cidad selectiva de la lámina en contacto con el elemento 
moldeador, someter una superficie de la lámina de material 
termoplástioo a la acción da una diferencia de presiones de 
fluido para dar lugar a que el material reblandecido fluya 
dentro de los agujeros o perforaciones del elemento moÍA&a- 
dor, mantener la diferencia de presiones para efectuar Ta 
rotura de la lámina de material termoplàstico de acuendo** 
con los agujeros o perforaciones en el elemento moldeadpr, 
someter la lámina de material termoplástioo moldeada Bebían 
decida a un tratamiento de fijaoión, y retirar continuhmsén-
te las porciones moldeadas de la lámina de material tef&Ov 
plástico a partir del elemento moldeador. El elemento molw- 
deador está perforado sólo en aquellas zonas en donde se de 
sea agujerear y perforar la lámina de material plástico y 
es macizo en las zonas en donde no se desean perforaciones.

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 respeotivas filas sucesivas transver­
salmente, están escalonadas unas con relaoión a otras en la 
dirección longitudinal de diobas filas, teniendo dicha base 
unas aberturas a su través que separan algunas de las con­
formaciones pilosas de las respectivas filas unas de otras,
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ostando laa aberturas en una fila establecida en alineaoidn 
transversal con conformaciones pilosas de una fila adyacen­
te, y estando solapados longitudinalmente los extremos de 
iiohas conformaciones pilosas, solapándose unas a otras las 
respectivas conformaciones pilosas ds dichas filas estable- 
3ida y adyacente también en sentido longitudinal para pro­
porcionar una conexión enteriza de dichas conformaciones.pi

*. 'Losas respectivas en las porciones solapadas de las mi'smRs. 
SOchlis describe en las figuras 21 y 22 cavidades de molde 
Breadas por apilamiento de hojas laminares unas sobre ostrase ̂
!r por encerramiento de los extremos de las cavidades pan**
reunión de las hojas laminares para formar un estratificado
ie base. Productos de plástico de tipo pilosos son formados
recubriendo las cavidades de molde, asi producidas, coñ*üg
naterial reblandecible, dejando que se cure el materiagE'Jrb-
blandeoible, y desprendiendo el resultante producto de**ti- ̂ .
po piloso desde la cavidad de molde, como se muestra gene­
ralmente en la figura 19.

La patente de los Estados Unidos 3.9 6 6 . 3 8 3 conce­
dida a Bussey, Jr. y otros, el 29 de Junio de 1.976 descri­
be todavía otro aparato para conformar por vacio material 
termoplàstico laminar. El aparato utiliza una estructura 
sin costura, continua, como la superficie oonformadora. Una 
lámina de película de material termoplàstico, reblandecido 
por calor, es hecha pasar sobre un tamiz de conformación, 
estando soportado el tamiz de conformación por un rodillo 
de soporte, un rodillo de accionamiento y dos rodillos de 
obturación. Un vacio es aplicado al tamiz entre los rodi­
llos de cierre para empujar a la película a contacto oon el 
tamiz, produciendo de este modo un patrón o diseño trldimen

M n j t n f u n  ^
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sional sobre la película, que corresponde a la superficie 
exterior del tamiz.

La patente de los Estados Unidos 4.151.240 conca 
dida a Lucas y otros el 24 de Abril de 1979y cedida al mis­
mo oesionario que el de la presente, describe todavía otro 
método y otro aparato preferidos para repujar en sentido 
inverso (es deoir estampar) y perforar una cinta en movi­
miento de película de material termoplàstico, siendo incor­
porada dicha patente a la presente como referencia. Dlc&6* 
brevemente, el aparato descrito en la patente de Lucas y* 
otros comprende medios para convertir continuamente und.&án 
ta de película de material termoplàstico en una película*es 
tampada y perforada mediante el recurso de dirigir chorros
de aire caliente contra una superficie de la película aY;* * #
tiempo que se aplica vacío adyacentemente a la superfipl&J. 
opuesta de la película. Las operaciones antes mencionadas, 
se llevan a cabo al tiempo que se mantiene un control suf:L 
cíente de la pelíoula para evitar substancialmente que se 
arrugue y distienda macroscópicamente la película. En una 
realización particularmente preferida los medios estampado 
res y perforadores incluyen un cilindro estampador/perfora 
dor montado de manera capaz de girar, que tiene extremos 
cerrados, un conjunto triplex de múltiple distribuidor de 
vaoío no rotatorio y medios de chorros de aire caliente. La 
superficie, en contacto con la película, del cilindro estam 
pador/perforador presenta el patrón o diseBo que ha de ser 
conferido a la película de material plástico que ha de ser 
tratada sobre él.

En una realización particularmente preferida del 
invento de Lucas y otros, el cilindro estampador/perforador
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es oonstruido empleando ana estructura conformadora estrato 
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, N9 de se­
rie 206.410, presentada el 13 de Noviembre de 1.980 y titu­
lada BANDA BE MATERIAL PLASTICO ELASTICO QUE PRESENTA PRO­
PIEDADES DE TIPO FIBROSO, Y METODO Y APARATO PARA SU

*. *
CACION, siendo incorporada a la presente dicha solicitud'^ 
titulo de referencia. Como se especifica en la memoria des­
criptiva de la antedicha solicitud de patente, la estructu­
ra conformadora de estratificado puede ser utilizada para* 
proporcionar una formación de agujeros o perforación selec­
tiva de la película de material plástico, particularmente*

* ***en zonas en donde se desea permeabilidad al fluido, y pa&p
*****estampar sin perforar en aquellas zonas en donde se deqear

textura de la superficie pero es indeseable la permeabilí?
*  * *

dad al fluido.
Incluso con dichas estructuras confirmadoras mejo 

radas, no obstante, los medios de la técnica anterior para 
perforar selectivamente películas de material plástico han 
dependido históricamente de variables de procedimiento ta­
les como la temperatura de la película, la diferencia de 
presiones de fluido aplicada a la película, y la velocidad 
de la operación global. Asi, el hecho de calentar la pelí­
cula en una extensión mayor en una zona preseleccionada, en 
donde se desea perforación, ha sido empleado típicamente pa 
ra provocar la rotura de la película en la zona preseleccio 
nada cuando la película es sometida a una diferencia unifor 
me de presiones de fluido, mientras que se encuentra en con 
taoto con la estructura conformadora. Una práotioa alterna-

H o j t t n f ' m  g
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tiva da la técnica anterior ha consistido en aplicar un na 
yor nivel de vacio a aquellas porciones de una banda de ma­
terial plástico calentada uniformemente, que ha de ser per­
forada. Desafortunadamente, las regiones perforadas creadas 
en la película de material plástico por cualquiera de las 
técnicas están con frecuencia malamente definidas debido a 
las dificultades asociadas con un control uniforme de las
variables del procedimiento. Esto es particularmente válido

*.en situaciones en que la operación de perforación ha de de­
sarrollarse en un patrón o diseño fino, que es de forma*
irregular y/o es discontinuo en la dirección de la máquina. 
Además, dichas tecnologías de la técnica anterior son im­
practicables cuando se desea conferir una textura y un'as­
pecto uniformes de la superficie, a lo largo de toda I3,'su­
perficie de la banda, con permeabilidad al fluido solam&ML
te en lugares preseleccionados a lo largo de toda la áupér-* *
ficie de la banda.

Otra difioultad inherente a dichos procedimien­
tos de la técnica anterior consiste en que la operación de 
perforación de la película da como resultado con frecuen­
cia, incluso cuando esto es indeseado, particularmente cuan 
do zonas no soportadas grandes, relativamente débiles, han 
de ser estampadas por la aplioación de una presión de un 
fluido a ellas.

Correspondientemente, es un objeto del presente 
invento crear una película de material plástico tridimensio 
nal perforada con precisión, sólo en lugares predetermina­
dos o en zonas predeterminadas, presentando dioha banda una 
textura y un aspecto de la superficie global, substancial­
mente uniformes en sus zonas perforadas y no perforadas.

9
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DESCRIPCION DEL PRESENTE INVENTO
El presente invento pertenece, en ana realización 

particularmente preferida, a la oreaoión de una banda de mg 
terial plástico elástico tridimensional, que presenta una 
textura y un aspecto uniformes de la superficie por toda su 
anchura, pero que es hecha permeable a los fluidos sólo en 
lugares predeterminados o en zonas predeterminadas. Las por 
ciones de la película que han de ser perforadas son deter^ 
minadas por el carácter de la estructura conformadora sobre 
la cual aquella ea sometida a una diferencia de presiones 
de fluido substancialmente uniforme. *

En una realización particularmente preferida del 
presente invento, la superficie más superior de la estruc­
tura estratificada, antes mencionada, ea hecha adoptar uh 
radio de curvatura mayor que el de la superficie más infe- 
rior de dicha estructura estratificada sin provocar desear 
tratificación de la misma, por ejemplo por laminación mecá­
nica. Esto da lugar a que la estructura estratificada adop­
te una forma substancialmente tubular. En esta última real! 
zación, los bordes libres opuestos de dicha estructura es­
tratificada con forma tubular son sujetos y asegurados unos 
a otros al tiempo que se mantiene una substancial continui­
dad del diseño selectivamente perforado, tridimensional, 
presentado por dicha estructura estratificada en torno a to 
da su periferia.

El miembro tubular estratificado permite un trata 
miento continuo de la banda. Es utilizado preferiblemente 
en una operación de conformación por vacío que es realizada 
en concertaoión con una cortina de aire caliente que callen 
ta súbitamente, o bien una película de material plástico o
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bien una masa fundida de material plástico extruido, lo su­
ficiente para efeotuar una acomodación substancial al dise- 
Ro tridimensional que está realizado y corporeizado en el 
miembro tubular cuando se aplica vacio a su superficie in­
terior. Por lo tanto, se produce estampación (repujado in­
verso) a través de toda la superficie de la banda de mate­
rial plástico, mientras que tiene lugar estampación y perfo 
ración solamente en aquellas zonas en donde las aberturas* 
existentes en dicha lámina plana inicialmente perforada **'- 
coinciden con el diseño de aberturas en una de las láminas 
perforadas, que inicialmente no estaba agujereada, en el*' 
resto de la estructura conformadora de película estratifica 
da. El soporte proporcionado a la película por las porcione^ 
no coincidentes de la lámina parcialmente perforada, que- 
inicialmente no estaba agujereada impide la rotara de la,pg 
lícula a las presiones de fluido que se requieren para per­
forar o agujerear las porciones no soportadas de la pelícu­
la. Por consiguiente, en la práctica del presente invento, 
se puede emplear un nivel uniforme de vacio a través de to­
da la superficie del tambor conformador de forma tubular, 
y la temperatura de la banda de material plástico puede ser 
substancialmente uniforme a través de toda su superficie du 
rante la operación de tratamiento. A diferencia de las tec­
nologías de la técnica anterior, que emplean presiones de 
fluido no uniformes y/o temperaturas no uniformes de la ban 
da, la perforación exactamente definida de una banda de pe­
lícula de material plástico, de acuerdo con el presente in­
vento, es controlada principalmente por el carácter de la 
nueva estructura conformadora, en lugar de por variables 
del proceso.
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BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
Si bien la memoria descriptiva concluye con rei­

vindicaciones que especifican particularmente y reivindican 
claramente el presente invento, se cree que el presente in­
vento será comprendido mejor a partir de la siguiente des­
cripción en unión con los dibujos anejos, en los cuales:

la figura 1 es una representación en perspectiva 
simplificada de un pañal desechable no plegado con porcio­
nes de sus componentes cortados y suprimidos; * *

la figura 2 es una fotografía en vista en planta 
a escala aumentada en aproximadamente doce veces el tamaño*' 
real de la superficie, en contacto con la película, de ung]* 
estructura conformadora de película estratificada, del ti<*j' 
po generalmente descrito en la solicitud de patente tambián*.
pendiente, cedida al mismo cesionario de la presente, del..*'*. *
Clifford Radel y Hugh A. Thompson, Número de serie 206.4)0?^
presentada el 13 de Noviembre de 1980 y titulada BANDA DE+ *
MATERIAL PLASTICO ELASTICO QUE PRESENTA PROPIEDADES DE TIPO 
FIBROSO, Y METODO Y APARATO PARA SU FABRICACION, estando 
compuesta dicha estructura de una pluralidad de láminas pía 
ñas que inicialmente no estaban agujereadas, que tienen di­
seños de aberturas similares;

la figura 3 es una fotografía de vista en planta 
aumentada aproximadamente doce veces el tamaño real de una 
película de material plástico que ha sido hecha acomodarse 
a una estructura conformadora del tipo generalmente ilustra 
do en la figura 2, habiendo sido creadas las porciones per­
foradas de la película por la aplicación de un mayor nivel 
de vacio a la superficie de la estructura estratificada que 
no está en contacto con la película;
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la figura 4 es una fotografía de vista en planta
aumentada aproximadamente doce veces el tamaño real de una
pelioula de material plástico perforada selectivamente, del
tipo mostrado en la figura 3 después de haber sido retirada
desde la estructura confortadora estratificada;

la figura 5 es una fotografía de vista en planta
aumentada aproximadamente doce veces el tamaño real de una
película de material plástico que ha sido hecha acomodarse
a una estructura conformadora estratificada del tipo gene-

*.,raímente ilustrado en la figura 2, habiendo sido perforada
selectivamente dicha película elevando la temperatura de lá!+
película en las zonas en donde se desea permeabilidad a lp&
fluidos, y aplicando un nivel uniforme de vacío a la supeFf*
ficie de la estructura estratificada que no está en contasen
to con la película; *.*** * '

la figura 6 es una fotografía de vista en planta.* *
*****

aumentada aproximadamente doce veces el tamaño real de una-, 
película de material plástico selectivamente perforada, del 
tipo ilustrado en la figura 5, después de haber sido retira 
da desde la estructura conformadora estratificada;

la figura 7 es una vista en perspectiva, parcial­
mente despiezada, a escala aumentada, de una estructura con 
formadora estratificada del presente invento, estando sepa­
radas unas de otras las láminas en las porciones más supe­
riores de dicha estructura para propósitos de claridad de 
exposición;

la figura 8 es una fotografía de vista en planta 
aumentada aproximadamente doce veoea el tamaño real de una 
estructura conformadora estratificada preferida generalmen­
te similar a la ilustrada en la figura 2, pero que incorpo
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ra el presente Invento para proporcionar perforación selec­
tiva de una película de material plástico sometida a una 
diferenoia de presiones de fluido mientras está en contac­
to con ella;

la figura 9 es una fotografía de vista en planta
aumentada aproximadamente doce veces el tamaño real de una
pelíoula de material plástioo que ha sido hecha acomodarse
a una estructura conformadora estratificada del tipo gene-
raímente ilustrado en la figura 8 y perforada seleotivamen-

*.
te en aquellas zonas en donde ha sido perforada la lámina 
que inicialmente estaba agujereada;

la figura 10 es una fotografía de vista en plan-!.
ta aumentada aproximadamente doce veces el tamaño real de'J
una película de material plástico selectivamente perforada;^*
del tipo mostrado en la figura 9, después de haber sido r¡a*
tirada desde una estructura conformadora estratificada dáT-jt.
tipo mostrado generalmente en la figura 8; J. *. .

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

la figura 12 es una vista en seooión transversal 
simplificada, a escala aumentada, tomada, a lo largo de la 
linea de sección 12-12 de la figura 11 que ilustra una téc­
nica de costura por solapamiento preferida para unir uno 
con otro los extremos libres de la estructura estratificada 
sin romper substancialmente el diseño selectivamente perfo­
rado, tridimensional, de la estructura estratificada en la 
zona de unión; y

H a J * n A m  ^ g
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la figura 13 es una vista similar a la de la fi­
gura 12 que ilustra todavía otra técnioa de costura por so- 
lapamiento que se puede utilizar para unir unos oon otros 
los extremos libres de la estructura estratificada sin rom­
per substanoialmente el diseño selectivamente perforado, 
tridimensional, en la zona de unión.

DESCRIPCION DETALLADA DEL PRESENTE INVENTO

Hoja nAm

Si bien el presente invento será desorito en el ** w ̂
contexto do proporcionar una lámina superior uniformemente 
texturada pero selectivamente perforada sobre un paño absor 
bente tal como un pañal desechable, el presente invento n<&.* 
está limitado de ningún modo a dicha aplicación. Por el có¿ 
trario, el presente invento puede ser practicado muy venta*** 
josamente en muchas situaciones en donde se desea producir^ J 
una película o banda de material plástioo que presente uñ*\* 
diseño tridimensional uniforme a lo largo de toda su sup&r^ 
ficie, 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 ciertas zonas preselec­
cionadas de dicha banda. El diseño creado de aberturas pue­
de ser de cualquier forma deseada, éstas aberturas pueden 
ser reguladas, regulares o aleatorias, reticuladas o no re- 
ticuladas, continuas o interrumpidas, o pueden estar en 
cualquier combinación de estos estados. La descripción de­
tallada de la estructura preferida y su utilización como 
una lámina superior en un pañal deseable permitirán a un ex 
perto en la técnica adaptar el invento con facilidad a otro! 
dispositivos.

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



5

10

15

20

25

30

Hoja mAm

Bal desechable en un estado no plegado. Diversas capas han 
sido cortadas y suprimidas para revelar más claramente los 
detalles estructurales de esta realización. El pañal dese- 
chable es mencionado generalmente por el número da referen­
cia 1. La lámina superior es mostrada en 2. Los otros dos 
componentes principales del pañal desechable 1 son el ele­
mento absorbente o almohadilla 3 y la lámina de respaldo 4,
que es preferiblemente resistente al paso de fluidos abson-

**.
bidos. En general, las pestañas laterales 5 de la lámina da* 
respaldo 4 están plegadas para oubrir los bordes de la al­
mohadilla absorbente 3 y de la lámina superior 2. La lámi- ' 
na superior 2 está generalmente plegada para encerrar com— -* 
pletamen,te los extremos de la almohadilla absorbente 3. EIJ* 
dibujo del pañal 1 en la figura 1 es una representación aim* 
plificada de un pañal desechable. Una descripción más deta¿ . 
liada de una realización preferida de un pañal desechabl^J.**
está contenida en la patente de los Estados Unidos J*. *'. *.
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 realización ilustrada de pañal 1 que se mues­
tra en la figura 1 emplea una lámina superior 2 de material 
plástico selectivamente perforada que, cuando es mirada por 
el usuario, presenta una textura de superficie tridimensio­
nal substancialmente uniforme y un tacto substancialmente 
uniforme a lo largo de toda su superficie. No obstante, la 
lámina superior 2 ha sido perforada selectivamente de mane­
ra que es permeable al fluido solamente en la zona general­
mente designada por 7, mientras que aquellas poroiones de 
la lámina superior designadas generalmente por 6 permanecen
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sin perforar y consiguientemente impermeables al paso de 
fluido. Puesto que los lugares para entrada de fluido están 
razonablemente bien definidos en paños absorbentes tales co 
mo pañales desechables, paños higiénicos, almohadillas pa­
ra incontinentes y similares, la perforación selectiva de 
la lámina superior solo en aquellas zonas que están someti­
das a la descarga de fluidos corporales permite que los 
fluidos corporales descargados pasen con facilidad a travos 
de las porciones perforadas de la lámina superior y sean 
absorbidos dentro del elemento absorbente o almohadilla 3.

Puesto que las porciones no perforadas 6 de la
lámina superior 2 son impermeables al paso de fluidos, im-1-**
piden completamente la circulación inversa de los fluidos*^'
absorbidos de retorno a la superficie de la lámina superior*
en contacto con el usuario, incluso aunque sean sometidas.^;
a presión causada por movimientos de dicho usuario. EstolJ].];
proporciona un refrenamiento más eficaz de los fluidos gbr*. .
sorbidos asi como una resistencia mecánica global de la pe­
lícula mayor en aquellas zonas en donde no es esencial la 
permeabilidad a los fluidos.

A causa de que el pañal desechable 1 es menos sus 
ceptible al rehumedecimiento de su superficie en contacto 
con el usuario debido al tamaño limitado de la porción 7, 
permeable al fluido, de la lámina superior 2, la estructu­
ra puede estar puesta o llevada durante periodos más lar­
gos para utilizar con mayor eficacia la capacidad absorben­
te del elemento absorbente 3 sin provocar ningdn aumento en 
la incomodidad del usuario debido a humedecimiento superfi­
cial de la lámina superior 2 en las zonas no perforadas 6. 
Puesto que el elemento absorbente 3 está constreñido entre
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la lámina superior 2 de material plástico, que es permeable 
al fluido solo en la zona 7, y la lámina de respaldo 4, que 
es también resistente al paso de fluidos absorbidos, 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 a prendas 
de vestir que entran en contacto con loa bordes del pañal 
1.

Otra ventaja de una lámina superior 2 selectiva-* '* 
mente perforada del tipo generalmente descrito en la figu- * 
ra 1 consiste en que permite una fácil absorción de fluidos, 
corporales que tienen un aspecto desagradable y después del,* 
ello enmascara los fluidos absorbidos respecto de la visióg* 
del usuario mediante las porciones no perforadas 6 que ro**.,*. 
deán a la zona 7 .electivamente perforada. A.Í, el .MiarU,.;;; 
es capaz de utilizar plenamente la capacidad absorbente dSpi, 
elemento absorbente 3 si. encontrarse ... .1 aspecto feo;.

V * *
que es presentado típicamente por estructuras absorbentes 
que tienen todas sus láminas superiores permeables al paso 
de fluidos. Este factor es de importancia particular en don 
de productos de cuidado personal tales como paños higiéni­
cos, vendajes quirúrgicos, vendajes de heridas y similares 
son empleados para transmitir o absorber exudados corpora­
les muy visibles.

La perforación selectiva de acuerdo con el presen 
te invento no está limitada, sin embargo, a la creación de 
bandas de material plástico tridimensionales que tienen zo­
nas predeterminadas que son permeables a los fluidos, inclu 
sive gasea. Puede ser aplicada con ventaja incluso mayor en 
situaciones en donde se desea una permeabilidad limitada a

HojawAm 16



5

10

15

20

25

30
030382

loa fluidos a lo largo de toda la superficie de la banda, 
por ejemplo en situaciones en donde no están bien definidos 
los lugares de transferencia de fluidos, ya sea en forma lí 
quida o en forma gaseosa. Una utilización ilustrativa de 
una película tridimensional que presenta permeabilidad li­
mitada a los fluidos por toda su superficie puede ser en 
forma de lámina de respaldo respirable para un pañal dese- 
chable. En dicha situación, un diseño estampado tridimensio 
nal puede ser aplicado para mejorar la impresión visual y * *
táotil de toda la lámina de respaldo mientras se puede em- *. 
plear perforación selectiva para proporcionar una limitada"* 
permeabilidad a los fluidos a lo largo de* toda la superfi-?:! '. 
cié de la lámina de respaldo. Mediante diseño apropiado, dg[- 
cha lámina de respaldo puede ser hecha permitir la transfe-.' 
rencia de vapor a su través y además evitar el derrame de*.*'j 
fluidos. ...

Como se ha especificado aquí con anterioridad,*. *,
* * *son bien conocidos en la técnica medios para estampar y per 

forar selectivamente bandas de material plástico en movi­
miento. Típicamente, estos medios de la técnica anterior im 
plican aplicar una mayor diferencia de presiones de fluido, 
lo más típicamente vacio, a aquellas porciones de la banda 
que han de ser perforadas mientras que dicha banda está a 
una temperatura elevada substancialmente uniforme y en con­
tacto con una estructura conformadora. Alternativamente, la 
película de material plástico puede ser calentada selecti­
vamente en un mayor grado en aquellas zonas en donde se de­
sean aberturas, de manera tal que la película sea más sus­
ceptible de romperse en las zonas de temperatura elevada 
cuando sea sometida a una diferencia de presiones de fluido
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substanoialmente uniforme sobre una estructura conformado- 
ra. Si se desea, se pueden utilizar conjuntamente un calen­
tamiento no uniforme de la banda de material plástico y la 
aplicaoión de presiones de fluido no uniformes a la banda. 
Sin embargo, se ha encontrado generalmente que cuanto mayor 
es el número de variables del proceso que han de ser contro 
ladas, tanto mayor será la dificultad para producir resulta 
dos compatibles en la película. Además, dichas tecnologías, 
de perforación selectiva de la técnica anterior no son prác * 
ticas cuando sólo han de ser hechos permeables a los flui­
dos lugares predeterminados a lo largo de toda la superfi--*
oie de la banda. ,*.*

La figura 2 es una fotografía de vista en planta *
aumentada aproximadamente doce veces el tamaño real de una".
estructura conformadora estratificada hecha generalmente &e"
acuerdo con las enseñanzas de la solicitud de patente, CQdSM
da al mismo cesionario de la presenta, también pendiente,-

* *
de Clifford Radel y Hugh A. Thompson, número 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, 
siendo incorporada a la presente a titulo de referencia di­
cha solicitud de patente. Brevemente, la estructura confor­
madora estratificada 10 fue formada generalmente, de acuer­
do con las enseñanzas de dicha solioitud de patente, por 
fotocorrosión de seis láminas de acero inoxidable provistas 
de diseños idénticos, teniendo cada lámina un espesor de 
aproximadamente 0,127 mm, chapando con oobre las superficies 
exteriores de las láminas de acero inoxidable individuales 
con un recubrimiento de aproximadamente 0,00254 mm, y des-
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pués de ello soldando sin aporte en horno las láminas unas 
con otras a una temperatura de aproximadamente 1121^0 míen 
tras que dichas láminas están sujetas en un estado apilado 
de forma tal que sus diseRos de aberturas y perforaciones 
estén alineados en relación superpuesta unos con otros pa­
ra formar una superficie conformadora perforada a escala 
fina que presenta una pluralidad de aberturas conformadas 
irregularmente, por ejemplo, 15, 1 6, 17, 18, 19, 2 0, 2 1, 
2 2, etc.
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La superficie 11 más superior de la estructura <
conformadora estratificada 10 presenta una pluralidad de J*
estrías 12 a lo largo de toda su superficie para proporción 
nar imperfecciones superficiales que tienden a reducir al - - 
mínimo cualquier brillo resultante en películas de material.- 
plástico sometidas a una operación de conformación sobre ..** 
aquella. Esto se consigue preferiblemente estriando el re-̂-. - 
cubrimiento de reserva existente sobre la lámina más supe- . 
rior durante el proceso de fotocorrosión, como se describe 
generalmente en la antes mencionada solicitud de patente 
de Radel y otros.

En la figura 3 se muestra una película 30 de mate 
rial plástico de polietileno selectivamente perforada, de 
0 ,0 3 5 6 mm de espesor, que ha sido sometida simultáneamente 
a dos niveles diferentes de presiones de fluido, es decir 
de vacio, mientras que se encuentra en contacto con una es­
tructura oonformadora estratificada 10 del tipo generalmen­
te ilustrado en la figura 2. El estado de la película 30 
es mostrado en la figura 3 antes de su retirada desde la 
estructura oonformadora 10.

La película ilustrada en la figura 3 fue produci
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da oalentando uniformemente la película a través de toda au 
superficie a una temperatura de aproximadamente 204,5*0. 
Aquellas porciones de la película que se encuentran a la 
izquierda de la linea divisoria 2 4, que define la linea de

5 separación aproximada entre las porciones perforadas y las 
porciones no perforadas de la película, fueron sometidas a 
un vacio de aproximadamente 431,8 mm da mercurio, aplicado 
a la superficie más inferior de la estructura conformadora 
10, mientras que aquellas porciones situadas a la derecha

10 de la linea divisoria 24 fueron sometidas a un nivel de va­
cio de aproximadamente 101,6 mm de mercurio. El nivel infe­
rior de vacío aplicado a las porciones del lado derecho da; 
la banda calentada era suficiente para proporcionar una acg 
modación substancial entre la película 30 de material plás-c

15 tioo y la estructura conformadora 1 0, pero insuficiente pa­
ra provocar una perforación de escala amplia de la película 
en las zonas estampadas, conformadas irregularmente, de las 
cuales son típicas las 19', 2 0', 2 1' y 2 2'. Como resultará 
evidente a partir de una comparación entre las figuras 2 y

20 3 , el diseño formado por zonas estampadas 19' hasta 2 2' en 
la película 30 corresponde al diseño formado por aberturas 
19 hasta 22, respectivamente, en la estructura conformadora 
10. Inversamente, el mayor nivel de vacio aplicado a la, por 
ción de la película 30 que está a la derecha de la linea di

25 visoria 24 era suficiente para provocar no solamente la es­
tampación sino también la rotura de la película para formar 
aberturas, de las cuales son típicas las 15', 1 6', 17' y 
18'. Como con las porciones no perforadas de la película 
3 0, el diseño formado por aberturas 15' hasta 1 8' en la pe­

30
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lícula 30 corresponde al diseño formado por aberturas 15
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hasta 18, respectivamente, en la estructura conformadora
10 .

La figura 4 es una fotografía de vista an planta 
aumentada aproximadamente doce veoes el tamaño real de una 
película 30 de material plástico perforado selectivamente, 
del tipo generalmente ilustrado en la figura 3, después de 
haber sido retirada desde la estructura conformadora estra­
tificada 1 0. . .

:La figura 5 es una fotografía de vista en planta 
aumentada aproximadamente doce veces el tamaño real de 
película 4 0 alternativa, de material plástico de polietile- 
nn selectivamente perforada de 0 ,0 3 5 6 mm, formada también* 
aplicando una diferencia de presiones de fluido a la pelí­
cula mientras que se encuentra en contacto con una estiMd-
tura conformadora del tipo ilustrado generalmente en l&'.fa.-

* * * * *gura 2. En la figura 5 la película 40 es mostrada en epptac 
to con la estructura conformadora. Las porciones no páhfqra 
das de la película a la derecha de la línea divisoria 41 
fueron elevadas a una temperatura de aproximadamente 148,92*; 
mientras que las porciones perforadas de la película a la 
derecha de la línea divisoria 41 fueron elevadas a una tem­
peratura de aproximadamente 398,92c. Un nivel de vacío de 
aproximadamente 1 5 2 ,4 mm de mercurio fue aplicado a toda la 
superficie más inferior de la estructura conformadora 10 

mientras que la película caliente estaba en contacto con 
ella.

Como puede verse en la figura 5, la mayor tempera 
tura de las porciones le la película 40 que están situadas 
a la izquierda de la linea divisoria 41 debilitaba sufioien 
temante la película para permitir en ella la rotura y for-
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nación de aberturas permeables al fluido tales como 15"?
¡6", 17" y 18". Aquellas porciones de la película 40 que 
3e encuentran a la derecha de la línea divisoria 41 fueron 
lechas acomodarse a la estructura conformadora estratifica- 
ia 10, pero debido a la menor temperatura de la película,
3e crearon zonas estampadas impermeables a los fluidos ta- 
Les como 19\ 20", 21" y 22" en lugar de aberturas. Una com 
paración de las figuras 5 y 2 revela la correspondencia.dp 
iiseRos entre las aberturas 15" hasta 18" de la películqy 
Las aberturas 15 hasta 18 de la estructura conformadora,;. 
respectivamente, así como entre zonas estampadas 19" hasta 
22" y aberturas 19 hasta 22 de la estructura conformadora, 
respectivamente.

La figura 6 es una fotografía de vista en planta
aumentada aproximadamente doce veces el tamaño real de'üna
película 40 de material plástico selectivamente perforada

. .
leí tipo generalmente mostrado en la figura 5, despuéA'dg 
haber sido retirada desde una estructura conformadora estra 
tificada del tipo generalmente ilustrado en la figura 2. 
3omo puede verse en la figura 6, la separación entre las 
porciones perforadas y las porciones no perforadas de la pe 
Lícula 40 se realiza aproximadamente a lo largo de la línea 
iivisoria 41, que coincide substancialmente con la línea a 
Lo largo de la cual se aplicaron diferencias de temperatu­
ras durante el tratamiento.

La figura 7 es una ilustración en perspectiva, 
simplificada, parcialmente despiezada, de una estructura 
conformadora estratificada 120 fotocorroída, particularmen­
te preferida, del presente invento. La estructura estratifi 
cada 120, que es construida preferiblemente de modo general

Hoja nAm 3 2
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ie aouerdo con laa enseñanzas de la solicitud de patente 
cedida al mismo cesionario de la presente, también pendían 
te, que antes se menciona, de Clifford Radel y Hugh A. 
Phompson, está compuesta de un apilamiento de láminas u ho­
jas individuales 130, 131, 132, 133, 134 y 135. Cada lámina 
tenia un diseño de orificios o aberturas en ella. Las lámi­
nas pueden estar hechas de cualquier material apropiado ca­
paz de ser perforado y unido. El acero inoxidable es p&gt^ 
cularmente preferido en los casos en que las láminas bajare 
ser perforadas por fotocorrosión y unidas por chapado con
cobre y soldadura sin aporte al horno. j.

*** *Como resultará evidente de la figura 7, las lámi-+ + *
ñas 132, 134 y 135 son idénticas unas a otras. Si se desea, 
todas las láminas en una estructura conformadora dada pue­
den emplear un diseño idéntico de aberturas. Esto ocurra** 
con la realización de estructura conformadora 10 ilustrada 
en la figura 2. No obstante, si se desea una red de tamaño 
capilar decreciente, es necesario emplear aberturas coïnci­
dentes de tamaño decreciente en láminas sucesivas o subdivi 
dir adicionalmente los diseños de aberturas en la dirección 
de la superficie más inferior de la estructura. En el últi­
mo de los casos, que se ilustra en la figura 7 , es típico 
emplear varias láminas idénticas superpuestas unas sobre 
otras para proporcionar profundidad suficiente del diseño 
en oada porción distinta de la estruotura estratificada. No 
obstante, por razones de simplicidad de ilustración, se 
muestran una única lámina 130 más superior y una única lá­
mina 131 intermedia. La lámina 130 presenta una disposición 
estructurada con un diseño de orificios irregulares 150, 
1 6 0, 170 loe cuales, cuando son superpuestos sobre la lámi-
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a 131, se alinean generalmente con el borde periférico fqr 
ado por cada par de orificios 151, 152; 161, 162; y 171,
72, respectivamente. De modo similar, los bordes periféri- 
os formados por cada grupo de orificios 153, 154, 155 y 
5 6; 163, 164, 165 y 1 6 6; y 173, 174, 175 y 176 en la lámi- 
a 132 están alineados generalmente oon el borde periférico 
ornado por orificios 151, 152; 161, 162; y 171, 172, res­
petivamente, en la lámina 131* A partir de las precedentes
— . ... ^

Las que se pueden crear las estructuras geométricas tridi-
íensionales que presentan una red capilar continua de tpma-
¡o decreciente en la dirección de la superficie más infërior

* * *
Le la estructura. Utilizando la técnica expuesta con deta-
-le en la solicitud de patente cedida al mismo cesionario*
ie la presente, también pendiente, antes mencionada, dé'lBa-

. * * * *
¡el y otros, se pueden crear casi cualquier diseño tridímén

* .  *3Íonal que se desee. t*. .*
Como resultará evidente a partir de una inspección 

te la figura 7, son formadas láminas 130, 131, 1 3 2, 134 y 
[35 a partir de una lámina plana que inicialmente no está 
perforada, de acuerdo con las enseñanzas de la solicitud an 
tes mencionada de Radel y otros. Para facilidad de fabrica- 
:ión, la lámina 133 puede ser formada, si se desea, a base 
Le una hoja plana que contenga iniclalmente un diseño de pe 
¡ueHae perforaciones 180 a cortas distancias entre si. Alter 
œtivamente, el diseño de perforaciones 180 puede ser forma­
to simultáneamente oon el diseño de aberturas coïncidentes 
!63', 164', 165', 1 6 6', 173', 174', 175', 176', etc.

Para proporcionar soporte a la película o masa 
fundida que está siendo tratada sobre una estructura oonfog
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Dadora del presente Invento, las perforaciones 180 deben 
ser generalmente de menor tamaño que las aberturas que han 
de aer produoldas en la pelíoula. La experiencia con perfo­
raciones y aberturas de pelíoula que tienen una relación de 
dimensión máxima a dimensión mínima en la proximidad de 1:1 
respectivamente, ha mostrado que se puede evitar normalmen­
te una rotura indeseada de la pelíoula cuando la máxima di­
mensión de la perforación individual, por ejemplo el diáme­
tro de la perforación 180, en la lámina 133* no es mayor de 
aproximadamente 25% de la dimensión máxima de la más pecpé- 
Ha abertura que ha de ser formada en la película resultante 
por ejemplo la máxima dimensión de la abertura de película 
que corresponde al orifioio 174' en la lámina 133.

El eapaciamiento de las perforaciones individua­
les, tales como 180, debe ser suficientemente freouentá*ph-
ra que la acomodación de la película a la estruotura doúfor

*. *.madora se consiga cuando se aplique aspiración a su svpepfi 
cié más inferior. Correspondientemente, el diseño particu­
lar de perforaciones a emplear en aquellas porciones de la 
lámina 133 que se utilizan para formar las zonas no perfora 
das, estampadas de la película dependerán de la complejidad, 
del tamaño y de la profundidad de las zonas estampadas que 
se desean en la película resultante.

En la realización ilustrada, la lámina 133 es pre 
feriblemente fotooorroida con un diseño de aberturas 163'* 
164', 165', 166', 173'* 174'* 175' y 176', correspondiente 
a las aberturas 163, 164, 165, 166, 173* 174* 175 y 176, 
respectivamente, en la lámina 132. Estas son las zonas en 
que se desea la perforación, o formación de aberturas, de 
la pelíoula de material plástico. Donde se desea la estampa
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ción de la película de material plástico sin perforación, 
la hoja a partir de la cual es formada la lámina 133* que 
en una realización particularmente preferida está inicial- 
mente agujereada, no es fotooorroida para coincidir con el 
diseño de aberturas presentes en la lámina adyacente, por 
ejemplo las aberturas 153, 154, 155 y 156 en la lámina 132.

En una realización alternativa, la lámina 133 pue 
de ser construida a base de más de una única hoja empalman­
do una lámina tal como 132 con una hoja de material perfora 
do tal como la porción no perforada 181 de la lámina 133-en 
una forma de junta a tope a lo largo de cualquier linea.de 
demarcación deseada entre las zonas de la película que'Han 
de ser estampadas solamente y las zonas que han de ser &s- 
tampadas y perforadas a la vez.

Cuando las láminas individuales son muy delgadas,
. * * * *

puede ser factible también retirar completamente las áonas
*, *

que han de ser perforadas desde la lámina 133 a lo laygo.'de 
sus bordes periféricos y dejar las láminas adyacentes, en 
el caso ilustrado 132, 134, no soportadas por la lámina 133 
en dichas zonas. Este método particular fue empleado para 
la construcción de la estructura conformadora estratificada 
210 ilustrada en la figura 8 .

Todavía en otra realización, podría emplearse una 
lámina selectivamente perforada tal oomo 133 en calidad del 
miembro más inferior del apilamiento estratificado. En di­
cho caso, las porciones de la lámina 133 que corresponden 
al diseño en la película resultante serian eliminados desde 
la lámina. Manteniendo la lámina 133 selectivamente perfo­
rada independiente del resto de la estructura estratifica­
da, el diseño de perforación selectiva a conferir a la pe-
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líenla podría ser cambiado meramente cambiando la lámina 
selectivamente perforada.

La práctica del presente invento ofrece una venta 
ja adicional con respecto a las tecnologías de la técnica 
anterior en donde se desea la estampación de la película de 
material plástico a diferentes profundidades. En dicha si­
tuación, una lámina selectivamente perforada puede ser in­
corporada en más de un nivel dentro de la estructura canfor 
madora para proporcionar múltiples niveles de estampación.y 
perforación selectiva en la película resultante.

Independientemente del método particular de fabri
cación escogido para construir la lámina 133 selectiváménL
te perforada, ilustrada en la figura 7 , la estructura 120

conformadora de película estratificada resultante es sometí
* .da preferiblemente a una uniforme diferencia de presiones*
*****de fluido mientras que una banda, inioialmente no perfa&g- 

da, de película de material plástico a temperatura substkn- 
cialmente uniforme está en contacto con su superficie más 
superior. Como se ha especificado aquí anteriormente, dicha 
banda puede ser alimentada en forma de película desde un ro 
lio de suministro o puede ser extruida como una masa fundi­
da directamente sobre una estructura conformadora del pre­
sente invento. Independientemente de qué forma de introduc­
ción del material plástico se emplee, la diferencia de pre­
siones de fluido da lugar a que la película caliente se acó 
mode a ella a lo largo de toda su superficie. A causa del 
soporte proporcionado a la película por la porción perfora­
da no oorroida 181 de la lámina 133, la película es hecha 
acomodarse a la estructura conformadora estratificada 120 

sin romperse. No obstante, en aquellas zonas de la estruc­
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tura conformadora 120 en que la lámina 133 presenta abertu­
ras ooincidentes 163', 164', 165', 1 6 6', 173', 174', 175' 
y 176', ocurre la perforación y rotara de la película de 
acuerdo oon dicho diseño de aberturas.

La colocación en sentido vertical o dirección z 
de una lámina selectivamente perforada, por ejemplo la lá­
mina 133, en una estructura conformadora estratificada del
presente invento controla la profundidad de embutición*en*.

*  +  ** + *
una película tratada sobre él. No obstante, una colocación

**.*
inapropiada en dirección z puede provocar también que ten­
ga lugar una perforación indeseada de la película. Si la'lá 
mina selectivamente perforada es colocada a una distancia 
demasiado grande desde la superficie más superior de la'lá­
mina, la película será incapaz de obtener ningún soportéan
tes de romperse. Por otro lado, si una lámina aelectivám&n-

*te perforada es colocada demasiado cerca de la superficie**
.  ** **más superior de la estructura conformadora estratificada,.

la profundidad de estampación en la película resultante pue 
de ser insuficiente para producir un aspecto uniforme a tra 
vés de las zonas perforadas y de las zonas no perforadas de 
la banda. La colocación en dirección z particular de la lá­
mina selectivamente perforada depende de un cierto número 
de variables que deben ser tomadas en consideración con el 
fin de obtener los resultados deseados. Varios de los facto 
res más importantes son:

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

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

(o) el régimen de deformación;
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(d) el tamaño y la forma geométrica de laa defor­
maciones perforadas y no perforadas que han de ser produci­
das en la banda; y

(e) la temperatura de la estructura oonformadora 
estratificada.

Las propiedades Teológicas del material plástico 
que son de interés primordial en el presente contexto son 
el "tiempo de relajación" del material, tal como se descri­
be generalmente en las páginas 90-95 de la edición de 3^7^ 
de Mechanical Pronertles of Solid Polvmers. I. M. Ward, - 
John Wiley & Sons, Nueva York, y la "viscosidad elongaoá.o- 
nal o de alargamiento" del material, como se desoribe gene­
ralmente en las páginas 184-190 de la edición de 1979 dé
Principies of Polymer Processing. Z. Tadmer y C. GogosJ

 ̂ ***John Wiley and Sons. Nueva York, siendo incorporadas dichas
. * * * *

citas bibliográficas aquí a titulo de referencia. El tiém-
*+ *po de relajación es una constante de tiempo característica 

de la degradación o disminución de tensión con el tiempo 
en un material, mientras que la viscosidad de alargamiento 
es una medida de la resistencia de un material a un régimen 
de deformación bajo tensión normal pura. En general, la ex­
periencia ha mostrado que para materiales que tienen tiem­
pos de relajación más cortos y viscosidades de alargamien­
to menores, es posible una mayor embutición del material 
antes de la rotura. Asi, la profundidad de colocación en di 
rección Z de la lámina perforada selectivamente puede ser 
aumentada generalmente para dichos materiales.

Cuando son aumentadas la temperatura del material 
plástico y de la estructura oonformadora estratificada, se 
ha encontrado que generalmente es más fácil embutir el ma-

Hoja nAm 2 $
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terial sin rotura. Temperaturas correspondientemente acre­
centadas permiten generalmente mayores profundidades de co 
locaoión en dirección Z para las láminas perforadas selec­
tivamente.

A la inversa, cuanto mayor es el régimen de defog 
nación plástica tanto más difícil es embutir el material 
sin rotura. Por lo tanto, profundidades menores de coloca­
ción en dirección Z son preferidas generalmente ouando^son
aumentados los regímenes de conformación. .. ;

* *
Finalmente, el tamaño y la forma geométrica da la

deformación partioular afectarán grandemente a la profundi-*
dad de colocación en dirección Z para las láminas aeléc^i-

* * *

vamente perforadas. Para aberturas que tienen relacioneb de
longitud a anchura que se aproximan a la unidad, cuanto ma-
yor sea el tamaño de la abertura, menor deberá ser la pre-

* * * * *

fundidad de colocación. Similarmente, cuanto más tortuosa 
e irregular sea la forma geométrica, tanto menor deberá.per 
la profundidad de colocación.

Desde luego, los expertos en la materia reconoce­
rán que estos criterios deben ser considerados para cada ca 
so particular para llegar a una colocación óptima en direc­
ción Z de la lámina selectivamente perforada para cualquier 
situación particular.

Puesto que la profundidad de embutición de la pe­
lícula puede ser controlada por apropiada colocación en di­
rección Z de la lámina 133 selectivamente perforada, como 
anteriormente se describe aquí, la perforación selectiva de 
la película de material plástico en lugares predeterminados 
o en zonas predeterminadas puede ser similarmente controla­
da con exactitud sin necesidad de aplicar diferentes nive-

H e J a n A m
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les de presiones de fluido a la superficie más inferior de 
la estructura oonformadora y sin neoesidad de calentar la 
película a diferentes niveles de temperatura a través de su 
superfioie. Correspondientemente, el presente invento per­
mite la texturizaclén tridimensional global de una banda de 
material plástico en movimiento, en combinaoi&n con perfora 
ción selectiva de puntos o zonas predeterminados de dicha 
banda. Los puntos o zonas perforados pueden tener cualquier 
forma deseada, pueden estar aislados o no aislados unos.dq 
otros y pueden ser continuos o discontinuos en la dirección 
de tratamiento de la banda. Como apreciarán los experto^ en

*  w  *  *la técnica, estos objetivos son extremadamente difíciles, 
cuando no imposibles, de conseguir por tecnologías de va­
cío variable y de temperatura, variable de la técnica ante­
rior. ****

*  *  *Además de las ventajas precedentes, deberá naoBr-
**. *se observar que la práctica del presente invento ofreóe*.* 

otro beneficio que no es proporcionado por las tecnologías 
de perforación selectiva de la técnica anterior. A saber, 
en situaciones en donde se desean estampaciones no perfora­
das individuales que sean de tamaño muy grande, es extrema­
damente difícil estampar completamente el material plásti­
co sin provocar su rotura. Esto es debido a la carencia de 
soporte de la película a lo largo de las grandes zonas in­
dividuales que han de ser estampadas. El empleo de una lá­
mina que presenta un diseño de perforaciones de esoala fi­
na, por ejemplo perforaciones 180 en la porción 181 de la 
lámina I33y en una estructura oonformadora estratificada 
del presente invento proporciona soporte localizado a la pe 
lioula durante la operaoión de estampación. Dicha lámina,
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me en una realización particularmente preferida está per­
forada selectivamente, permite estampar efectivamente la 
película a casi cualquier profundidad deseada en diseños 
tus emplean estampaciones muy grandes sin provocar una ro­
tura indeseada de la misma.

Mientras que la apropiada colocación en direc­
ción Z de la lámina selectivamente perforada, por ejemplo 
La lámina 133, es necesaria para controlar eficazmente:^*; 
perforación de la película, deberá hacerse observar que.tgm 
3ién es preferible en la práctica del presente invento im- 
pedir que las porciones de la película que están perforadas

* a * *se envuelvan en torno a la superficie más inferior de la eg
bruotura conformadora al producirse rotura. Esto evita él
aloqueo meoánico de la película con la estructura conforma-

*  * *

iora, haciendo de este modo relativamente fácil la retinada
*  '  *le la película desde la estructura conformadora. En una* Vea

. .  .  * *

Lizaoión particularmente preferida del presente invento*da­
to puede conseguirse disponiendo láminas adicionales, por 
ejemplo láminas 134 y 135, por debajo de la lámina selecti­
vamente perforada. Estas laminas adicionales impiden que 
Las porciones rotas de la película alcancen la superficie 
nás inferior de la estructura conformadora estratificada.

La figura 8 es una fotografía de vista en planta 
aumentada aproximadamente doce veces el tamaño real de una 
sstruotura oonformadora 210 de película estratificada pre­
ferida del presente invento. La estructura conformadora 
210 de película estratificada es similar en la mayor parte 
ie los aspectos a la estructura oonformadora 10 de pelíou- 
La estratificada que se ilustra en la figura 2 , es decir 
oon un diseRo aleatorio de redes capilares, estando defini-

H o ja  nltm
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da cada red por una pluralidad de elementos interoonecta- 
doe de tipo fibroso. Esta fue creada superponiendo un api- 
lamlento de hojas laminares unas sobre otras con sus dise­
ños de aberturas en alineación vertical, siendo unida la 
pila montada de acuerdo oon las enseñanzas de la solicitud 
antes mencionada de Radel y otros, para formar una estruc­
tura estratificada enteriza. Cuando se mira desde el pla­
no, la porción plenamente perforada de la estructura 23<0 . 
oonformadora de película, estratificada, a la izquierda de 
la linea divisoria 241 tiene un aspecto esencialmente igual 
que la estructura 10 oonformadora de película estratifica-

t  #  *  *da plenamente perforada, Ilustrada en la figura 2. Un dise­
ño aleatorio de redes capilares que comprenden aberturas, 
por ejemplo aberturas 215 hasta 2 1 8, se propaga por todo
el camino desde la superficie más superior 211 a la supárL... ̂
fioie más inferior de la estructura estratificada 2 1 0J*&* 
este respecto, obsérvese la similaridad de diseños co&'las 
aberturas 15 hasta 1 8, respectivamente, en la estructura 10 

oonformadora estratificada, que se muestra en la figura 2.
La lámina más superior de la estructura 210 está 

provista de una pluralidad de ranuras 212 generalmente si­
milares a las ranuras 12 en la estructura 10 oonformadora 
de película, para proporcionar una rugosidad superficial 
deseada. La porción de la estructura 210 situada a la iz­
quierda de la linea divisoria 241 corresponde a la porción 
de la película de material plástico que ha de ser perfora­
da. Inversamente, la porción de la estruotura oonformadora 
210 a la derecha de la linea divisoria 241 es provista oon 
una lámina 233 perforada pero no corroída entre las láminas 
más superior y más inferior. Eeto proporciona una superfi-
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cié sustentadora para las porciones de la película de mate­
rial plástico que han de ser estampadas pero no perforadas.

El diseño regulado de perforaciones 280 en la por 
ción no corroída 281 de la lámina 233 permite la aplica­
ción de una presión uniforme de fluido, preferiblemente va­
cio, a la superficie más inferior de la película de mate­
rial plástico caliente puesta en contacto oon la estructu­
ra conformadora 210, proporcionando de este modo una estam­
pación efectiva de la película en aquellas zonas en don^e;

e

no a. d.B.a perforación. Las perdone, de la película qu.
no están soportadas por la porción perforada 28l de la 1%-

* * w *mina 233 selectivamente perforada, es decir aquellas porpio+ + +
nes situadas a la izquierda de la linea divisoria 241, no
son solamente estampadas, sino también perforadas. Como se

* * * .
+  *  *muestra en la figura 9, la aplicaoión de un nivel unifoimá

de vacio a la superficie más inferior de la estructura**oo¿-
*. *.formadora 210 producirá una película 320 de material pPAs*- 

tioo selectivamente perforada, que presenta una textura tri 
dimensional substancialmente uniforme a través de toda su 
superficie.

En una realización particularmente preferida del 
presente invento, las láminas utilizadas para construir la 
estructura 210 conformadora estratificada, inclusive la lá­
mina selectivamente perforada 2 3 3* son creadas mediante téc 
nicas de fotocorrosión muy versátiles. Estas técnicas hacen 
factible controlar con preoisión las zonas que han de ser 
perforadas y las zonas que han de ser estampadas pero no 
perforadas en la resultante película de material plástioo. 
Dependiendo del tamaño y de la frecuencia de presentación 
de las estampaciones, puede ser también faotible crear l&mí
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ñas apropiadas para utilizarse en la conformación de es­
tructuras del presente invento por técnicas más convencio­
nales, por ejemplo punzonamiento, embutición, mecanización 
sin contacto, etc.

La figura 9 es una fotografía de vista en planta
aumentada aproximadamente en doce veces, de una película
320 de material plástico de polietileno de 0,03^6 mm, que
había sido estampada y perforada selectivamente de acuerdo.
con el presente invento, sobre una estructura conformadpra

* *de película, estratificada, del tipo generalmente ilustra­
do en la figura 8. Las porciones de la película 320 sitúa-w * ̂
das a la izquierda de la linea divisoria 241, que coincide* * *
con el borde de lámina perforada 233? presenta aberturas,
a saber 215', 216', 217' y 2 1 8' que corresponden a las áber
turas 215, 216, 217 y 2 1 8, respectivamente, en la estru&tü-

. . .

ra conformadora 210. Las porciones de la película 320 
derecha de la linea divisoria 241 presentan zonas estappq- 
das, pero no perforadas, a saber 250', 251', 252' y 253' 
que corresponden a las aberturas 250, 251, 252 y 253, res­
pectivamente, en la estructura conformadora 210. La peliou- 
la 320 mostrada en la figura 9 está todavía en contacto con 
una superfioie conformadora 210 del tipo generalmente mos­
trado en la figura 8. La mayoría de las motas oscuras 380 
en las porciones de la película que están a la derecha de 
la linea divisoria 241 no son perforaciones, sino que son 
debidas particularmente a visibilidad de fondo de las per­
foraciones 280 en la lámina 233 selectivamente perforada y 
parcialmente a un grado de deformación de pelioula que tu­
vo lugar durante la operación de conformación. Esto es al­
go más evidente a partir de la figura 10, en donde una pe-
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líoula selectivamente perforada 320 del tipo mostrado en la 
figura $ había sido retirada de la estructura conformadora 
2 1 0.

Puesto que la técnica de fotocorrosión utilizada 
para crear estructuras conformadoras preferidas del presen 
te invento puede ser practicada a una escala extremadamen­
te fina, es difícil discernir cualquier diferencia de tex­
tura y aspecto entre las zonas perforadas y las zonas no *. 
perforadas de la película 320 cuando se mira a tamaño real
a simple vista de un hombre. Esta diferencia resulta inclú-+ * *
so menos evidente cuando la película selectivamente pegfora
da es utilizada en aplicaciones tales como láminas su^áfio-

+ * +
res de pañales o de paños higiénicos, en donde el material
absorbente colocado debajo de la porción perforada de la*

.**película 320 de material plástico presenta un color general
* *mente similar al de la película. ^

En una realización particularmente preferida?, és- 
tructuras conformadoras estratificadas, selectivamente per­
foradas, del presente invento, son enrolladas por técnicas 
convencionales a la forma de miembros conformadores tubula­
res 460, como se ilustran generalmente en la figura 11. Con 
trariamente a lo esperado, se ha determinado que el enro­
llamiento a una forma tubular de la estructura estratifica­
da plana, que eBtá construida generalmente, de modo prefe­
rible, de acuerdo con las enseñanzas de la solicitud de pa­
tente de Radel y otros, cedida al mismo cesionario que la 
presente, también pendíante, no tiende a provocar desestra­
tificación de la estructura, con tal que la operación de 
soldadura sin aporte en horno, utilizada para unir las lá­
minas, haya sido llevada a cabo apropiadamente. Cuando es-
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tán presentes diseños extremadamente intrincados en la es­
tructura estratificada, se ha aprendido que la colocación 
de una delgada hoja de uretano en lados opuestos de la es­
tructura estratificada, cuando ésta sea hecha pasar a tra­
vés de los rodillos metálicos, reducirá al mínimo el ries­
go de daño al fino diseño al tiempo que se enrolla el miem­
bro para dar la forma tubular deseada.

La superficie más exterior 464 del miembro co&fdg
+  w *

mador tubular 460 es utilizada para estampar y perforar.set-
lectivamente bandas de película de material plástico pues-;
tas en contacto con ella mientras que la superficie más-in-
terior 465 del miembro tubular no entra en contacto general--

*  *  *

mente con la banda de material plástico durante la operación
******de conformación. Como se muestra en la figura 11, aquellas

* **.* * *
porciones de la banda de material plástico que han de sér**

*perforadas, entran en contacto con el miembro tubular én'Zo 
ñas 470 en donde la lámina selectivamente perforada coht&e- 
ne un diseño de aberturas que coincide con el de las otras 
láminas en la estructura conformadora, mientras que las res 
tantes porciones de la estructura conformadora estratifica­
da representan las zonas en donde la lámina selectivamente 
perforada no contiene ningún diseño de aberturas que coinci 
dan oon el diseño de aberturas en las otras láminas. Así, 
mientras que la superficie global de la película será hecha 
presentar una textura y un aspecto tridimensionales substan 
cialmente uniformes, sólo serán perforadas las porciones 
470.

El miembro tubular 460 mostrado generalmente en 
la figura 11 puede ser empleado, en una realización prefe­
rida del presente invento, como la estructura conformadora
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sobre el cilindro estampador / perforador 555 en un proce­
dimiento del tipo generalmente ilustrado en la figura 14) 
siendo descrito 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 aquí a titulo de referencia.

Las técnicas de fabricación de estratificados pro
porcionan la aptitud de unir unos con otros los extremas li

* * *

bres de una dnica sección conformadora o la capacidad dp ** * *
unir una sección conformadora con otra sección conformado-

*  * *

ra de diseíio similar, con continuidad substancial en el-di­
seño tridimensional selectivamente perforado a lo largó\de* w *
toda la estructura en la zona de unión. La técnica de ostra

******
tificación puede ser empleada también ventajosamente para* **,. * *
unir unas con otras una pluralidad de pequeñas seccionesf**

*** Tconformadores en donde, por una u otra razón, sea imp3&.cti-
*. *.cable conformar enterizamente la lámina individual eniÚR/ta 

maño suficientemente grande.
La figura 12, que es una vista simplificada en 

sección transversal tomada a lo largo de la linea de sec­
ción 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 
diseRo tridimensional selectivamente perforado, en la zona 
de unión. En la realización mostrada en la figura 12, una 
costura por solapamiento es creada permitiendo que cada ex­
tremo libre de la estructura estratificada fotooorroida pía 
na, a partir de la cual está formado el miembro tubular 
460, sobresalga de una manera que se asemeje a una serie de

M o ja  nátw ^ 3
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peldaños de escalera paralelos. Los bordes de los peldaños 
pueden ser proporcionados apilando apropiadamente las lámi 
ñas antea de unir, o por técnicas de mecanización sin con­
tacto después de que haya sido unida la estructura. Puesto 
que el diseño presentado por cada lámina fotocorroida es 
regulado con precisión y es repetible en alto grado, el en­
rollamiento de la estructura estratificada plana para dar
una forma tubular hace que los extremos libres conjugados*;* + *
se alineen unos con otros a la manera de unos peldaños.ge; 
escalera, como se ilustra en la figura 12. Así, si se igno 
ran las ligeras diferencias de radios de curvatura para.,ca

.  w  *  *  *da lamina sucesiva en la pila, partes correspondientes del+ * +
diseño empleado en la lámina 570 se conjugan entre si eñ
571; partes correspondientes del diseño empleado en la lámi* *',** + * *
na 572 se conjugan unas con otras en 573; partes corres&on-

V*dientes del diseño empleado en la lámina 574 se conjugad" 
unas con otras en 575? partes correspondientes del diáeñt? 
empleado en la lámina 576 se conjugan unas con otras en 
577; partes correspondientes del diseño empleado en la lámi 
na 578 se conjugan unas con otras en 579; y partes corres­
pondientes del diseño empleado en la lámina 580 se conjugan 
unas con otras en 581. Como es evidente a partir de la fi­
gura 12, ninguna costura de lámina individual está radial­
mente alineada con otra, y además el diseño tridimensional, 
selectivamente perforado, del miembro tubular 460 que exis­
te entre la superficie más exterior 464 y la superficie más 
interior 465 es substancialmente idéntioo en cualquier lu­
gar a lo largo de la periferia del miembro tubular, inclu­
yendo la zona de unión. Además, la costura resultante tiene 
una resistencia mecánica mucho mayor que una junta a tope
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alineada radialmente, debido al efecto reforzante de una 
lámina sobre su lámina adyaoente. La unión de la costura 
por solapamiento mostrada en la figura 12 se lleva a cabo 
preferiblemente aplicando una aleación de unión de bajo 
punto de fusión a la zona de unión utilizando un soplete o 
un horno de soldadura, sin aporte, como se describen gene­
ralmente en la solicitud de patente de Radel y otros cedi­
da al mismo cesionario que la presente también pendiente y.

*  s e

que antes se menciona. La aleación de unión metálica de ba-
jo punto de fusión se une consigo mismo para formar la es-* * *
tructura estratificada sin orear ninguna discontinuidadt̂
substancial en la zona de unión, mientras que está a unq

* * *
temperatura que es suficientemente baja para que no afeóte
desfavorablemente a la unión con cobre dentro de la estruc-

^ * *tura propiamente dicha. Alternativamente, la junta podría*
.****

ser soldada sin aporte en homo de la misma manera quéf.áe*
*. *.unida consigo la estructura estratificada, con tal queipa 

zonas situadas fuera de la junta estén protegidas contra 
un calor excesivo.

La figura 13 es una vista similar a la de la fi­
gura 12, pero que ilustra todavía otra técnica de costura 
por solapamiento que 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 construcción generalmente ilustrada en la 
figura 1 3, de impedir que láminas no adyacentes se unan 
unas con otras en sus bordes libres durante la operación de 
soldadura sin aporte en horno mientras que la estructura eg 
tratificada está en un estado aplanado. Un método de evitar 
dichos problemas consiste en insertar provisionalmente un
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delgado papel cerámico entre las láminas no adyacentes en 
los bordea expuestos durante la fase plana de la operación 
de soldadura en horno.

En la realización tubular de la figura 13* los ex 
tremos libres del elemento tubular 460* están entremezcla­
dos unos con otros de manera tal que, si se ignoran las li­
geras diferencias de radios de curvatura para cada lámina 
sucesiva del apilamiento, porciones correspondientes del *.* * e e e e
diseño contenido en la lámina 570' son conjugadas unas.qon? 
otras en 571'; porciones correspondientes del diseño conte-* w *
nido en la lámina 572' son conjugadas unas con otras en*.

* **
573'; porciones correspondientes del diseño contenido énjla 
lámina 574' son conjugadas unas con otras en 575'; porcfo- 
nes correspondientes del diseño contenido en la lámina 576'

* * * t* * .son conjugadas unas con otras en 577'; porciones oorresp&n-*** +
*  * *dientes al diseño contenido en la lámina 578' son conjuga^
** *das unas con otras en 579'; y porciones correspondientes.* 

del diseño contenido en la lámina 580' son conjugadas unas 
con otras en 581'. Asi, ninguna costura de lámina está en 
alineación radial con una costura de lámina adyacente, y 
además el diseño selectivamente perforado, tridimensional, 
existente entre la superficie más exterior 464' y la super­
ficie más interior 565' del miembro tubular 460' es subs- 
tanclalmente continuo en cualquier lugar a lo largo de la 
periferia del tambor, incluyendo la zona de unión de los ex 
tramos libres.

Así, se crea de este modo una estructura conforma 
dora cilindrica que presenta continuidad substancial de di­
seño a lo largo de toda su periferia. Esto permite la con­
formación continua de una banda de película de material plág

H o ja  nAtw
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tico que presenta el deseado diseño tridimensional, selec­
tivamente perforado, sin ninguna discontinuidad de costura 
del tipo actualmente presente en las estructuras conforma­
dores de la técnica anterior. Como resultará fácilmente evl

5 dente para los expertos en la materia, el presente invento 
puede ser aplicado muy ventajosamente para producir bandas 
de material plástico selectivamente perforadas, que presen­
tan casi cualquier diseño tridimensional, característica, *;+ e e

propiedad o aspeoto que se desee. ... ;
10 Como se apreciará por parte de los expertos enjla 

técnica, las técnicas de fabricación y unión antes descri-
e *

tas definen realizaciones particularmente preferidas deL̂ * r
presente invento. Dependiendo de donde esté posicionadala
lámina selectivamente perforada en relación con otras lámi-* .

15
* *

ñas en la pila, puede ser factible dejar a las láminas sl<̂
+ * *tuadas entre la lámina selectivamente perforada y la scpé&-
. *

ficie más exterior del miembro tubular, sin unir a dicha lá 
mina selectivamente perforada. En dicha disposición, el cam 
bio de dichas láminas más exteriores como ana unidad enteri

20 za permitiría con facilidad cambiar el diseño tridimensio­
nal de relieves o estampaciones que ha de ser conferido a 
la lámina mientras que se mantiene la misma linea de demar­
cación entre las zonas perforadas y las zonas no perfora­
das.

25 La flexibilidad inherente de las técnicas foto­
gráficas hace factible crear casi cualquier estructura de­
seada estableciendo las características particulares desea­
das en cada capa y después de ello reduciendo o aumentando 
fotográficamente el tamaño del diseño a cualquier escala

30
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que se desea en la lámina fotocorroida. En otras realizacio
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5

nee del presente invento, se podrían utilizar fotografías 
de estructuras existentes que presenten características de 
seables, para formar una o más de las láminas fotocorroi- 
das. Un apilamiento compuesto, que comprende láminas indi­
viduales de diseRos variables e incluye al menos una lámi­
na selectivamente perforada del presente invento, puede ser 
montado después de ello generalmente de acuerdo con las en

10

seSanzas de la solicitud de Radel y otros antes mencionada,* *+ W'
para producir una estructura conformadora estratificada.que 
presenta características y propiedades que no pueden conse­
guirse mediante la técnica anterior. * w 

+¿ t +
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- REIVINDICACIONES -

Loa puntos que como característica de novedad se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Modelo 
de Utilidad en España, por VEINTE años, son los que se re­
cogen en las reivindicaciones siguientes: :

1B.- Una banda de material plástico que presenta* 
un diseño tridimensional substancialmente continuo de es-?
tampaciones o entrantes, estando una porción predetermina-**<- *
da de dichos entrantes perforada en lugares preselecciona­
dos a lo largo de la superficie de dicha banda de material
plástico, siendo formada dicha banda de material plástic#, 
por: (a) puesta del material plástico, que comprende dicha 
banda, en relación de contacto con una estructura confprqa- 
dora que presenta un primer diseño substancialmente conti­
nuo de aberturas que corresponden a dichas estampaciones y 
que se extienden desde la banda que entra en contacto con 
la superficie, que no está en contacto con la banda, de di­
cha estructura conformadora, en que las aberturas que corren 
ponden a las estampaciones no perforadas en dicha banda que 
tiene un miembro de soporte perforado presentan un segundo 
diseño de aberturas de menor tamaño que las aberturas en di 
cho primer diseño situadas entre la superficie en contacto 
con la banda y la superficie que no está en contacto con la 
banda de dicha estructura conformadora; (b) aplicar una di­
ferencia da presiones de fluido a dicho material plástico 
caliente mientras que dicho material plástico está por enci 
ma de su temperatura de reblandecimiento y en contacto con
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dicha estruotura eonformadora para estampar dicho material 
a la imagen de dicha estructura eonformadora en aquellas 
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 aquellas porciones de di­
cha estructura eonformadora en que dicho miembro de sopor­
te perforado no entra en contacto con dicha banda; (c) en­
friar dicho material estampado y selectivamente perforado .

e f

por debajo de su temperatura de reblandecimiento, para for*
* *

mar dioha banda; y (c) retirar dicha banda estampada y se-
*

lectivamente perforada desde dicha estructura eonformadora.
28.- UNA RANDA DE MATERIAL PLASTICO QUE PRESBITA..

UN DISEÑO TRIDIMENSIONAL SUSTANCIALMENTE CONTINUO DE ESTAM-
PACIONES 0 ENTRANTES. * *

Tal y como se ha descrito en la memoria que ante­
cede, representado en los dibujos que se acompasan y páre*

*los fines que se han especificado. * „*
Esta memoria consta de cuarenta y cinco hojas es­

critas a máquina por una sola cara.

30
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