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PELICULA TRIDIMENSIONAL C N ABERTURAS
CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencidon se refiere generaimente a matenales de
pelicula tndimensional con aberturas utiles como componentes de productos
para cuidado personal tales como toallas sanitanas, pafiales, productqs de
incontinencia, tampones, vendas quirurgicas, vendas para hendas,
almohadillas protectoras, telas de Impieza y similares En particular, la
invencion se refiere a peliculas poliméncas tndimensionales con aberturas que
tienen propiedades de manejo de fludo mejoradas cuando se usan como una

capa de componente en productos absorbentes desechables
BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente Iinvencibn provee una pelicula con aberturas
tidimensional con una pnmera superficie, una segunda superficie y un
espesor definido por un pnmer plano y un segundo plano La pelicula
comprende una pluralidad de macrocaracterishicas desconectadas y una
pluraidad de aberturas Las aberturas estdn definidas por paredes laterales
que se onginan en la pnmera superficie de la pelicula y se extienden
generaimente en la direccion de la segunda superficie de la pelicula para

terminar en el segundo plano La primera superficie de la pelicula comcld:a con
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el pnmer plano en las macrocaracteristicas desconectadas
Las posiciones relativas de las aberturas y macrocaracteristicas

en la pelicula son regulares Esto signffica que las aberturas y las

macrocaracteristicas estdn dispuestas en una configuraciébn ordenada y

]

consistente en relacidbn unas con otras, es decwr, las aberturas y las

—

macrocaracteristicas se presentan a intervalos fijos o uniformes unas con

respecto a otras La relacibn espacial entre las aberturas y las

macrocaracteristicas definen un patrobn geométnco que es consistentemente
repetido en toda el érea de superficie de la pellcula Las aberturas y
macrocaracteristicas estdn dispuestas en un patrén regular, definido
unformemente repetido en toda la pelicula

La pelicula ventajosamente provee propiedades de manejo y

fludo mejoradas como se demuestra por los tiempos de absorcion de !IUIdO

el

més consistentes y reducidos bajo prueba de descarga repetida Cuando se

——

somete a descargas repetidas por medio de la prueba de descarga repetida,
es decir la introduccion repetida de fludo menstrual sintético a la misma area,
un articulo absorbente que comprende una capa de cubierta no tejda, una
capa Iintermedia y un nucleo absorbente que comprende un polimero

superabsorbente tiene un tiempo de descarga repetida que incrementa menos

de 40% sobre seis descargas Especificamente, la pelicula de |la presente

invencién ventajosamente provee un tiempo de descarga repetida- que
incrementa menos de aproximadamente 40% en seis descargas cuando se

prueba como una capa intermedia debajo de una capa de cubierta no tejida y
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sobre un nucleo absorbente que contiene polimero superabsorbente Como se
usa aqul, una capa intermedia es una capa de un articulo absorbente ubicado
inmediatamente adyacente a la capa de cubierta y entre la capa de cubierta y
el nucleo absorbente La capa intermedia también se conoce como capa de
transferencia En una modalidad prefenda, el tempo de descarga repetida
incrementa menos de aproximadamente 30%, en una modaldad mas
prefenda, el tiempo de descarga repetida Incrementa menos- de
aproximadamente 20%, y en una modaldad mas prefenda, el tempo de
descarga repetida incrementa menos de aproximadamente 15% en seis

descargas
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una fotomicrografla de una modalidad de_ una
pelicula tndimensional de la presente invencidn

La figura 1A es una ilustracion de una seccidn transversal de la
pelicula de la figura 1 a lo largo de la linea A-A

La figura 2 es una fotomicrografila de otra modalidad de una
pelicula tndimensional de la presente invencion

La figura 2A es una ilustracion de una seccidn transversal de la
pelicula de la figura 2 a lo largo de la linea A-A

La figura 2B es una illustracidon de una seccion transversal de la

pelicula de la figura 2 a lo largo de |a linea B-B



10

15

20

La figura 3 es una fotomicrografia de otra modalidad de una
pelicula tndimensional de la presente invencion

La figura 3A es una ilustracién de una seccion transversal de la
pelicula de la figura 3 a lo largo de la linea A-A

La figura 4 es una fotomicrografia de otra modalidad de una
pelicula tndimensional de la presente invencidn

La figura 5 es una iHlustracion esquematica de un tipo de miembro
de soporte topografico tndimensional utl para hacer una pelicula de la
presente invencién

La figura 6 es una ilustracidn esquematica de un aparato para
modelar una pieza de trabajo para formar un miembro de soporte topografico
tndimensional util para hacer una pelicula de la presente invencién

La figura 7 es una ilustracidn esquematica de un sistema de
control por computadora para el aparato de la figura 6

La figura 8 es un agrandamiento grafico de un ejlempio de un
archivo de patrén para perforar una pieza de trabajo a fin de producir un
miembro de soporte para pelicula con aberturas

La figura 9 es una fotomicrografla de una pieza de trabajo
después de que ha sido perforada con laser usando un archivo de la figura 8

La figura 10 es una representacidon grafica de un archivo para
modelar con laser una pieza de trabajo a fin de producir la pelicula de la f.';gura

2

La figura 11 es una representacion grafica de un archivo para
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modelar con laser una pieza de trabajo a fin de producir un miembro de
soporte topogréfico tnidimensional utl para hacer una pelicula de esta
invencién

La figura 12 es una fotomicrografia de una pieza de trabajo que
ha sido modelada utiizando el archivo de la figura 11

La figura 12A es una fotomicrografia de una seccién transversal
de la pieza de trabajo modelada de la figura 12

La figura 13 es una fotomicrografia de una pelicula con abe-turas
producida usandc el miembro de soporte modelado con laser de la figura 12

La figura 13A es otra fotomicrografia de una pelicula con
aberturas producida usando el miembro de soporte modelado con laser de la
figura 12

La figura 14 es un ejemplo de un archivo que se puede usar para
producir un miembro de soporte por modulacién con laser

La figura 14A es una representacibn grafica de una sene de
repeticiones del archivo de la figura 14 )

La figura 15 es una vista agrandada de la porcién B del archivo
de la figura 14

La figura 16 es un agrandamiento grafica de un archivo de patrén
usada para crear la porcién C de la figura 15

La figura 17 es una fotomicrografia de un miembro de soporte
producido por modulacién por laser usando el archivo de la figura 14

La figura 18 es una fotomicrografia de una porcién del miembro
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de soporte de la figura 17

La figura 19 es una fotomicrografla de una pelicula producida
utiizando el miembro de soporte de la figura 17

La figura 20 es una fotomicrografia de una porcidn de la pelicula
de la figura 19

La figura 21 es una vista de un miembro de soporte usado para
hacer una pelicula de conformidad con la invencién en lugar de un ap;mto
formador de pelicula

La figura 22 es una vista esquematica de una aparato para
producir una pelicula con aberturas de conformidad con la presente invencién

La figura 23 es una vista esquematica de la porcidn circulada de
la figura 22

La figura 24 es una fotomicrografia de una pelicula con aberturas
de la técnica anterior .

La figura 25 es una fotomicrografla de otro ejemplo de una
pelicula con aberturas de la técnica antenor

La figura 26 es una fotomicrografia de otro ejlemplo de una

pelicula con aberturas de la presente itnvencién

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La presente invencion esta dingida a pellculas tndimensionales

con aberturas particulammente utiles en productos para cuidado personal

I
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Estas peliculas se pueden usar como capas de frente que hacen contacto con

el cuerpo, como capas de manejo de fludo o como otros componentes de

productos para cuidado personal Se ha encontrado que las peliculas de la
invencidn presentan propiedades de manejo de fluidos mejoradas cuando se
usan en articulos absorbentes desechables tales como, por ejemplo,
productos para proteccidn sanitana femenina

La pellcula tndimensional con aberturas de la invencién tiene una
prnmera superficie y una segunda superficie La pelicula ademas tiene un

espesor definido por un primer plano y un segundo plano La pelicula tiene

una pluralidad de aberturas definidas por paredes laterales que se originan en
la pnmera superficie y se extienden generalmente en la direccion de la
segunda superficie para terminar en el segundo plano La pelicula tar[lblen
comprende una pluralidad de macrocaracteristicas desconectadas La pnmera
superficie de la pellcula coincide con el pnmer plano en estas
macrocaracter(sticas

Como se usa aqui, el término “macrocaracteristicas® significa

una proyeccidn en la pelicula visible con el ojo humano normal sin ayuda a

una distancia perpendicular de 3048 cm entre el ojo y la peltcult Las

macrocaracteristicas estin dispuestas en una configuracién regular en
relacibn con las aberturas En algunas modalidades, por ejempla, las
aberturas pueden altemar con las macrocaracteristicas En otras
modalidades, las aberturas y las macrocaracteristicas pueden estar

dispuestas de manera que haya mas aberturas que macrocaracteristicas,

|2
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aunque la disposicion relativa de aberturas y macrocaracteristicas es regular
Los tamafios y formas exactas de las aberturas y macrocaracteristcas no son
criticos siempre que las macrocaracteristicas sean suficientemente grandes
para ser visibles al 0jo humano normal si ayuda a una distancia de 30 48 cm,
y mientras las macrocaracteristicas sean discretas y estén desconectadas
unas de otras

La figura 1 es una fotomicrografia de una modalidad de' una
pelicula tndimensional con aberturas de conformidad con la presente
invencién La pelicula 10 de la figura 1 tiene aberturas 12 vy
macrocaracteristicas 14 Las aberturas estdn definidas por paredes laterales
15 Las macrocaracteristicas son proyecciones discretas en la pelicula y se
puede ver que se proyectan por amba de regiones mas bajas 16 de la pnmera
superficie Si un plano imaginano, es decir, un pnmer plano, fuera bajado
sobre la pnmera superficie de la pelicula tndimensional con aberturas, toparia
la pelicula en la parte supenor de las macrocaracternisticas en areas discretas
multiples separadas unas de otras No es necesario que cada una y todas las
macrocaracteristicas toquen el plano imaginano, mas bien, el primer plano es
por lo tanto definido por las porciones més altas de las macrocaracteristicas,
es decir, aquellas partes de las macrocaracteristicas que se proyectan mas
lejos de la segunda superficie de la pellcula

En la modalidad de la figura 1, las aberturas alternan con las

macrocaracteristicas tanto en la direccion x como en la direccién y..y la

relacion de aberturas a macrocaracteristicas es de 1

3
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La figura 1A es una ilustracién de una seccién transversal de la
pelicula 10 de la figura 1 a lo largo de la linea A-A de la figura 1 Como se
muestra en la figura 1A, las macrocaracteristicas 14 estdn desconectadas
unas de otras en un pnmer plano 17 y estdn separadas unas de otras por
regiones mas bajas 18 de la pnmera superficie de la pelicula y por las
aberturas 12 Las aberturas 12 estén defindas por paredes laterales 15 que
se onginan en la primera superficie y se exhenden generaimente en la
direccién de la segunda superficie para terminar en el segundo plano 19 No
es necesano que todas las aberturas terminen en el segundo plano 18, mas
bien el segundo plano esta definido por las paredes [aterales que se extienden
mas bajas 15

En una modalidad de la invencién, por lc menos una porcion de
las aberturas tiene paredes laterales que tienen una pnmera porcion que se
origina en el pnmer plano de la pelicula y una segunda porcidn que se ongina
en un plano ubicado entre el pnmer y segundo planos de la pelicula, es decir
un plano intermedio entre el pnmer y segundo plano

En una modaldad prefenda, ademas de tener aberturag con
paredes laterales que tienen pnmeras porciones que se onginan en el pnmer
plano y segundas porciones que se oniginan en el plano intermedio, la pelicula
comprende aberturas cuyas paredes laterales se onginan completamente en
un plano intermedio Es decir, la pelicula contiene aberturas que se onginan
en un planc distinto al plano defindo por la superficie mas alta de las

macrocaracteristicas

g
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En una modalidad particularmente prefenda de la presente
invencion, una pelicula comprende una combinacién de vanos tipos diferentes
de aberturas La pelicula comprende aberturas cuyas paredes laterales se
onginan en el pnmer plano de la pellcula La pelicula también comprende
aberturas que tienen paredes laterales, una porcidon de las cuales se ongina
en el pnmer plano y una porcién de las cuales se ongina en un plano
intermedio Finalmente, la pelicula también comprende aberturas cuyas
paredes laterales se onginan completamente en un plano intermedio

En la figura 2, las aberturas 12 estan definidas por paredes
laterales 15 Las macrocaracteristicas 14 se proyectan por amba de regiones
mas bajas 16 de la prnmera superfice de la pelicula 20 Las
macrocaracteristicas y aberturas estan configuradas en forma diferente de las
macrocaracteristicas y aberturas de [a pelicula de la figura 1 En la figura 2,
las macrocaracteristicas estdn separadas unas de otras por aberturas en la
direccién x y en la direccién ¥y Sin embargo, algunas de las aberturas estan
separadas unas de ofras por regiones mas bajas 16 de la pnmera superficie
tanto en la direccién x como en la direccién y En la pelicula 20 de la figura 2,
la relacién de aberturas a macrocaracteristicas es de 20 Ademas, cada
abertura en la pelicula 20 de la figura 2 tiene una porcién de su pared lateral
onginandose en el pnmer plano 17, mostrado en la figura 2A, es decir, en el
borde 18 de la macrocaracteristica, y una porcién de su pared lateral que se
ongina en una regibn mas baja 16 de la pnmera superficie

La figura 2A muestra una seccion transversal de la pelicula 20 de

15
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la figura 2 a lo largo de la linea A-A Las macrocaracteristicas 14 son
separadas unas de ofras en el pnmer plano 17 por aberturas 12, que estan
definidas por paredes laterales 15 que se onginan en la pnmera superficie de
la pellcula y se extienden generaimente en la direccidn de la segunda
superficie para terminar en el segundo plano 19 Se puede ver en la figura 2A
que las porciones de las paredes laterales 15 mostradas en esta seccion
transversal se onginan en el pnmer plano 17 en los bordes 18 de las
macrocaracteristicas 14

La figura 2B muestra una seccion transversal de la pelicula figura
2 formada a lo largo e Ia linea B-B En esta seccién transversal particular, no
son visibles macrocaracteristicas, y las aberturas 12 estén separadas unas de
otras por regiones mas bajas 16 de la pnmera superficie de la pelicula Las
regiones mas bajas 16 de la pelicula se tienden entre el primer plano 17 y el
segundo plano 19, dichos planos defintendo el espesor de la pelicula
tndimensional con aberturas mostrada Las paredes laterales 15 termman en
el segundo plano 19 )

La figura 3 muestra una fotomicrografla de una modalidad
adicional de una pelicula con aberturas tndimensional de la presente
nvencion con otra disposicion de aberturas y macrocaracteristicas La pelicula
30 de la figura 3 tiene aberturas 12 dispuestas con macrocaracteristicas 14, y
las aberturas 22 dispuestas con macrocaracteristicas 24 Todas las aberturas

12, 22 y macrocaracteristicas 14, 24 estan dispuestas juntas de modo que las

posiciones relativas unas con respecto a otras son regulares

/6
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La figura 3A es una seccidn transversal de la pelicula 30 de la
figura 3 tomada a lo largo de la linea A-A de la figura 3 Esta seccion
transversal particular muestra macrocaracteristicas 24 y macrocaracteristicas
14 desconectadas unas de otras en el pnmer plano 17 y separadas unas de
otras por la abertura 12 Las aberturas 12 estdn definidas por paredes
laterales 15 que terminan en el segundo plano 19 Las porciones de las
paredes laterales 15 mostradas en esta seccidn transversal particular se
onginan en el pnmer plano 17 en los bordes 18 de las macrocaracteristicas 14
y 24

La figura 4 es una fotomicrografila de otra modalidad de una
pelicula tndimensional con aberturas de conformidad con la presente
invencidn La pelicula 40 mostrada en la figura 4 tene una disposicion regular
de aberturas 12 y macrocaracteristicas 14

Una pelicula de parhda adecuada es una pelicula delgada,
continua, ininterrumpida de matenal poliménco termoplastico La pe.l.lcula
puede ser permeable al vapor o impermeable al vapor, puede ser realzada o
no realzada, y puede ser tratada con descarga de corona en una o ambas de
sus superficies principales o puede ser libre de dicho tratamiento de descarga
de corona, se puede tratar con un agente activo de superficie después de que
la pelicula se forma mediante revestimiento, aspersidén o impresi6n del agente
activo de superficie sobre la pelicula, o el agente activo de superficie se puede
Incorporar como una mezcla en el matenal polimérico termoplastico ant?s de

que se forme la pelicula La pelicula puede comprender cualquier matenal

I+
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poliménco termoplastico incluyendo, pero sin imtarse a poliolefinas, tales
como polietleno de alta densidad, polietieno de baja densidad lineal,
polietieno de baja densidad, polipropieno, copolimeros de olefinas y
monoémeros de vinilo, tales como copolimeros de etileno y acetato de vinilo o
cloruro de vinilo, pollamidas, poliésteres, alcohol polivinilico y copolimeros de
olefinas y monémeros de acnlato tales como copolimeros de etileno y acrilato
de etilo y metacrilato de etleno También se pueden usar peliculas que
comprenden mezclas de dos o mas de esos malenales polméncos El
alargamiento en la direcciébn de la maquina (MD) y la direccién transversal
(CD) de la pelicula de partida a la que se van a hacer aberturas debe ser por
lo menos 100% como se determina de acuerdo con la prueba de ASTM No D-
882 segun se realizé en un aparato de prueba de Instron con una velocidad de
mandibula de 127 em/minuto El espesor de la pelicula de partida es
prefenblemente uniforme y puede vanar de alrededor de 00013 cm a
aproximadamente 0 076 cm Las peliculas coextruidas se pueden usar, como
lo pueden ser las peliculas que han sido modificadas, por ejemplo, mediante
tratamiento con un agente activo de superficie La pelicula de partida puede
hacerse por cualquier técnica conocida, tal como colado, extrusién o soplado
Un método para producir aberturas en la pelicula de la invencién
imphca colocar la pelicula sobre la superficie de un miembro de soporte en
patrén La pelicula es sometida a una diferencia de presién de fluido elevada
al estar sobre el miembro de soporte La diferencia de presién del fluido, que

puede ser un liquido o un gas, hace que la pelicula adopte el patréon de
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superficie del miembro de soporte en patrén St el miembro de soporte en
patrén tiene aberturas en el mismo, porciones de la pelicula que traslapan las
aberturas pueden ser rotas por la diferencia de presién de! fludo para crear
una pelicula con aberturas Un método para formar una pellcula con aberturas
se descnbe con detalle en E U A de propiedad comun 5,827,597 a James et
al , ncorporada aqui por referencia

Una pelicula con aberturas de esta invencién prefenblemente se
forma colocando una pelicula termopldstica a través de la superficie de un
miembro de soporte con aberturas con un patrén de macrocaracteristicas y
aberturas Una comente de arre caliente es dingida contra la pelicula para
elevar su temperatura y hacer que sea suavizada Después se aplica un vaclo
a la pelicula para hacer que se conforme a la configuracién de la superficie del
miembro de soporte Porciones de la pelicula que se tienden sobre las
aberturas en el miembro de soporte se rompen para crear aberturas en la
pelicula

Un miembro de soporte con aberturas adecuado para hacer las
pellculas con aberturas tndimensionales de [a presente invencidn es un
miembro de soporte topogréfico tndimensional hecho por modelado con laser
de una pieza de trabajo Una ilustracién esquematica de una pieza de trabajo
llustratva que ha sido modelada con laser en un miembro de soporte
topografico tndimensional se muestra en la figura &

La pieza de trabajo 102 comprende un ciindro tubular delgado

110 La pieza de trabajo 102 tene areas de superficie no procesadas 111y
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una porcion de centro modelado con laser 112 Una pieza de trabajo preferida
para productr el miembro de soporte de esta invencion es un tubo sin costura
de pared delgada de acetal, que ha sido alineado de todos los esfuerzos
internos residuales La pieza de trabajo tiene un espesor de pared de 1-8 mm,
muy prefenblemente de 2 56 5 mm Las piezas de trabajo ilustrativas para
usarse en la foomacidn de miembros de soporte son de 305 a 183 m de
diametro y tienen una longitud que varia de 610 a 4 88 m Sin embargo, estos
tamafios son un asunto de eleccidon de disefio Otras formas y composiciones
de matenal se pueden usar para la pieza de trabajo, tales como acrilicos,
uretanos, poliésteres, polietilenc de peso molecular alto y otros polimeros que
pueden ser procesados por un haz de laser

Con referencia a la figura 6, se muestra una ilustracion
esquematica de un aparato para modelado con laser del miembro de soporte
de esta invencibn Una pieza de trabajo 102 tubular, sin terminar, de partida
se monta sobre un sujetador de piezas o mandnl 121 apropiado que la fija en
una forma cilindrica y permite la rotaciéon alrededor de su eje longitudinal en
cojinetes 122 Un impulsor de rotacion 123 se provee para hacer girar el
mandnl 121 a una velocidad controlada El generador de pulso rotacional 124
es conectado a y monitorea la rotacién del mandnl 121 de modo que su
posicion radial precisa se conoce en todo momento

Paralelo a y montado fuera del arco de oscilacién del mandnl 121
es una o mas vias de guia 125 que permiten que el carro 126 atraviese toda la

longitud del mandnl 121 mientras se mantiene un juego constante para la
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superficie supenor 103 de la pieza de trabajo 102 El impulsor de carro 133
mueve el carro a lo largo de las vias de gula 125, mientras el generador de
pulso de carro 134 indica la posicién lateral del carro con respecto a la pieza
de trabajo 102 Montada sobre el carro estd una plataforma de enfoque 127
La plataforma de enfoque 127 esta montada en vias de guias de foco 128 La
plataforma de enfoque 127 permite el movimiento ortogonal al del carro 126 y
provee un medio de enfoque del lente 129 en relaci6n con la superficie
supenor 103 EIl impuisor de foco 132 se provee para ubicar la piataforma de
enfoque 127 y provee el foco del lente 129

Asegurado a la plataforma de enfoque 127 esta el lente 128, que
es asegurado en la boquilla 130 La boquilla 130 tiene medios 131 para
introducir un gas presunzado dentro de la boquilla 130 para enfrniar y mantener
la Impieza del lente 129 Una boquilla prefenda 130 para este propdsio se
descnbe en la patente de EU A 5,756,962 de James et al que se incorpora
aqul por referencia

Tambien montado sobre el carro 1268 esta el espejo de doblez
final 135, que dinge el haz de laser 136 al lente de enfoque 129
Remotamente ubicado esta el laser 137, con espejo de doblez de laser
opcional 138 para dingir el haz al espejo de doblez de laser final 135 Aunque
seria posible montar el ladser 137 directamente sobre el carro 126 y elminar
los espejos de doblez de haz, las hmitaciones de espacio y conexiones de
utiidad al laser hacen que sea muy prefenblemente el montaje remoto

Cuando el laser 137 es potenciado, el haz 136 emitido es
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reflejado por el pnmer espejo de doblez de haz 138, después por el espejo de
doblez de haz final 135 que lo dinge al lente 129 La trayectona del haz de
laser 136 esta configurada de tal manera que si el lente 129 fuera removido, el
haz pasaria a través de la linea central longtudinal del mandnl 121 Con el
lente 129 en posicidn, el haz podria ser enfocado por amba, abajo, en o cerca
de la superficie superior 103

Aungue esta invencidon se podria usar con una vanedad de
laseres, el laser prefendo es un ldser de CO, de flujo rdpido, capaz de
producir un haz fijado a 2500 watts Sin embargo, los laseres de CO; de flyjo
lento fijados a 50 watts también se podrian usar

La figura 7 es una ilustracion esquemética del sistema de control
del aparato de modelado con laser de la figura 6 Durante el funcionamiento
del aparato de modelado con laser, las vanables de control para posicidn
focal, velocidad rotacional y velocidad transversal son enviadas d?sde una
computadora principal 142 por medio de la conexién 144 a una comput;dora
impuisora 140 La computadora impulsora 140 controla la posicion del foco a
través del impulsor de plataforma de enfoque 132 La computadora impulsora
140 controla la velocidad de rotacién de la pieza de trabajo 102 a través del
impulsor de rotacibn 123 y el generador de pulso rotacional 124 La
computadora mpulsora 140 controla la velocidad transversal del carro 126 a
través del impulsor de carro 133 y el generador de pulso de carmo 134 La
computadora impulsora 140 también reporta el estado del impulsor y po§|bles

errores a la computadora principal 142 Este sistema provee control de

24
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posicidn positiva y en efecto divide la superficie de la pieza de trabajo 102 en
pequefias areas denominadas pixels, en donde cada pixel consta de un
numero fijo de pulsos del impulso rotacional y un numero fijo de pulsos del
impulsor transversal La compuiadora pnncipal 142 también controla al laser
137 a través de la conexién 143

Un miembro de soporte topogréfico tndimensional modelado con
laser se puede hacer por vanos métodos Un método para producir dicho
miembro de soporte es mediante una combinacién de perforacién con Ié‘ser y
fresado con laser de la superficie de la pieza de trabajo

Los métodos de perforacidon con laser de una pieza de trabajo
incluyen la perforacién por percusién, perforacidn de disparo durante el vuelo,
y perforacion por escudnfiamiento de cuadricula

Un método prefendo es la perforacién por escudnfiamiento de
cuadricula En este enfoque, el patrbn es reducido a un elemento de
repeticidn rectangular 141 como se ilustra en la figura 8 Este elemenp de
repeticidn contiene toda la informacidn requenda para producir el patrén
deseado Cuando se usa como una teja y se coloca de extremo a extremo y
de lado a lado, el patrén deseado méas grande es el resultado

El elemento de repeticion se divide ademas en una rejila de
unidades rectangulares mas pequefias o “pixels” 142 Aunque es tipicamente
cuadrado, para algunos propdsitos, puede ser mas conveniente emplear
pixels de proporciones desiguales Los pixels mismos son no dimensionales y

las dimensiones reales de la imagen se fijan durante el procesamientp, es
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decir, la anchura 145 de un pixel y la longitud 146 de un pixel son fijadas
unicamente durante la operacidn de perforacién real Durante la perforacién,
la longitud de un pixel se fija a una dimensién que corresponde a un numero
seleccionado de pulsos desde el generador de pulsos de camo 134 De
manera similar, la anchura de un pixel se fija a una dimensién que
corresponde al nimero de pulsos del generador de pulsos rotacional 124 Por
lo tanto, para facilidad de explicacién, los pixels se muestran que son
cuadrados en la figura 8, sin embargo, no se requiere que los pixels sean
cuadrados, sino sélo que sean rectangulares

Cada columna de plixels representa un paso de la pieza de
trabajo mas alla de la posicién focal del ldser Esta columna se repite tantas
veces como se requiera para alcanzar completamente airededor de la pieza
de trabajo 102 Cada pixel blanco representa una mnstruccién apagada al
laser, es decir el laser no esta emitiendo potencia, y cada pixel ;egro
representa una instruccién encendida al laser, es decir el laser esta emitiendo
un haz Esto da por resultado un simpie archivo binano de 1's y 0's en donde
1 o blanco es una instruccidn para que el laser se apague y 0 o negro es una
Instruccidn para que el ldser se encienda Por lo tanto, en la figura 8, las areas
147, 148 y 149 comresponden a instrucciones para que el laser emita potencia
completa y dé por resultado agujeros en la pieza de trabajo 102

Con referencia de nuevo a la figura 7, el contenido de un archivo
grabador son enviados en una forma binana, en donde 1 es apagado y 0 es

encendido, por la computadora principal 142 al laser 137 por medio de la
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conexion 143 Al vanar el tlempo entre cada instruccién, la duracién de la
Instruccién es ajustada para conforrarse al tamafio del pixel Después de que
cada columna del archivo es completada, esa columna es nuevamente
procesada, o repetida, hasta que se completa toda la circunferencia Aunque
las Instrucciones de una columna se estin llevando a cabo, el impulsor
transversal se mueve ligeramente La velocidad del impulsor transversal se fija
de modo que al completarse un grabado circunferencial, el impulsor
transversal ha movido el lente de foco la anchura de una columna de pl;els y
la siguiente columna de pixels es procesada Esto continua hasta que se
alcanza el extremo del archivo y el archivo es nuevamente repetido en la
dimension axial hasta que se alcanza la anchura deseada total

En este enfoque, cada paso produce un numero de cortes
estrechos en el material, mas que un agujero grande Debido a que estos
cortes son registrados con precisién para alinearse lado a lado y traslaparse
algo, el efecto acumulativo es un agujero i

La figura 9 es una fotomicrografla de una porcidn de un miembro
de soporte que imicialmente ha sido perforado por escudnfiamiento de
cuadricula utilizando el archivo de la figura 8 La superficie del miembro de
soporte es una superficce plana hsa 152 con una sene de agujeros
hexagonales alojados 153

Un método altamente prefertdo para hacer miembros de soporte

topografico tndimensionales modelados con ldser de esta invencién es a

través de modulacidn por laser La modulacibn con laser se lleva a.cabo

W
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vanando gradualmente la potencia de l4ser sobre una base de pixel por pixel
En la modulacién por laser, las instrucciones simples de encendido o apagado
de la perforacidén por escudnfiamiento de cuadricula son remplazadas por
instrucciones que ajustan en una escala gradual la potencia de lser para
cada pixel individual del archivo de modulacién por laser De esta manera, se
puede impartir una estructura tridimensional a ia pieza de trabajo en un solo
paso sobre la pieza de trabajo

La modulacidn por ldser tiene varias ventajas sobre otros
métodos para producir un miembro de soporte topogréfico tndmensional La
modulacién por ldser produce un miembro de soporte sin costura de una sola
pieza sin las faltas de comespondencia de patrén causadas por la presencia
de una costura Con la modulacién por laser, el miembro de soporte es
completado en una sola operacién en lugar de operaciones multiples,
incrementando asl la eficiencia y reduciendo el costo La modulacién por laser
elimina problemas con el registro de patrones, que puede ser un problema en
una operacidn secuencial de pasos multiples La modulacidn por laser
también pemite la creacidon de caracteristicas topograficas con geometrias
complejas sobre una distancia sustancial Al vanar las instrucciones al laser, la
profundidad y forma de una caracteristica puede ser controlada con precision
y las caracteristicas que varfan continuamente en seccién transversal se
pueden formar Las posiciones regulares de las aberturas vy
macrocaracteristicas en relacion unas con otras se pueden mantener

Con referencia nuevamente a la figura 7, durante la modulacion



10

15

20

22

por laser la computadora principal 142 puede enviar instrucciones al laser 137
en un formato distinto al formato simple de "encendido” o “apagado® Por
ejemplo, el archivo binano simple puede ser remplazado por un formato de
ocho bits (byte), que permite una vanacién en potencia emitida por el laser de
256 posibles niveles Utlhizando un formato de byte, la instrucciéon “11111111°
instruye al laser a apagar, “00000000" instruye al lAser a emitir potencia
completa y una instruccién tal como “10000000™ instruye al laser a emrtir la
mitad del total de potencia de laser disponible

Un archivo de modulacién por ldser se puede crear de muchas
maneras Uno de esos métodos es construir el archivo graficamente usando
una escala gns de imagen de computadora de mivel de 256 colores En dicha
Imagen de escala de gns, el negro puede representar potencia completa y el
blanco puede representar sin potencia con los niveles vanables de gns entre
los mismos representando niveles de potencia intermedios Un numero de
programas de graficos de computadora se puede usar para visualizar o crear
dicho archivo de modelado con laser Utlizando dicho archivo, la potencia
emitida por el laser es modulada sobre una base de pixel por pixel y por lo
tanto puede modular directamente un miembro de soporte topogréfico
tndimensional Aunque aqul se describe un formato de bytes de 8 bits, otros
niveles, tales como 4 bits, 16 bits, 24 bits u otros formatos se pueden utiizar

Un laser adecuado para usarse en un sistema de modulacion por
laser para modular por laser es un laser de CO; de flujo rdpido con una salida

de potencia de 2500 watts, aunque un laser de potencia mas baja también se
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podria usar De principal interés es que el laser debe ser capaz de conmutar
niveles de potencia tan rdpidamente como sea posible Una velocidad de
conmutacion prefenda es por lo menos de 10 kHz y muy prefenda es una
velocidad de 20 kHz La velocidad de conmutacién-potencia alta se necesita
para poder procesar tantos pixels como sea posible por segundo

La figura 10 muestra una representacion gréfica de un archivo de
modulacion por ldser para producr un miembro de soporte que usa
modulacién por ldser El miembro de soporte hecho con el archivo de la figura
10 se usa para hacer la pelicula tridimensional con aberturas mostrada en la
figura 2 En la figura 10, las dreas negras 154 indican pixels en donde el ldser
es instruido para emitir potencia completa, creando asl un agujero en el
miembro de soporie, que corresponde a las aberturas 12 en la pelicula
tndimensional con aberturas 20 ilustrada en la figura 2 Asimismo, las areas
blancas 155 en la figura 10 indican pixels en donde el laser recibe
instrucciones para apagarse, dejando asi la superficie del miembro de sqporte
intacto Estas areas Intactas del miembro de soporte corresponden a las
macrocaracteristicas 14 de la pelicula tndimensional con aberturas 20 de la
figura 2 EIl area gns 158 en la figura 10 indica pixels en donde el laser es
instruido para emitir potencia parcial y producir una regién méas baja sobre el
miembro de soporte Esta regidbn mas baja sobre el miembro de soporte
corresponde a una regién mas baja 16 sobre la pelicula tndimensional con
aberturas 20 de la figura 2

La figura 11 muestra una representacidn gréfica de un archiyo de
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modulacién por léser para producir un miembro de soporte usando
modulacién por laser Igual que en el archivo de perforacién por ldser de ia
figura 8, cada pixel representa una posicién sobre la superficie de la pieza de
trabajo Cada hilera de pixels representa una posicién en la direccion axial de
la pieza de trabajo que ha de ser modelada Dicha columna de pixels
representa una posicion en la posicion circunferencial de la pieza de trabajo A
diferencta del archivo de la figura 8, sin embargo, cada una de las
instrucciones de laser representadas por los pixels ya no son una instruccién
binana, sino que han sido remplazadas por instrucciones de 8 bits o de escala
de gnses Es decir, cada pixel tiene un valor de 8 bits, que se traduce en un
nivel de potencia especifico

La figura 11 es una representacién grafica de un archivo de
modulacién por ldser para producir un miembro de soporte usando
modulacién por laser El archivo muestra una sene de nueve estructurds en
forma de hoja 159, que se muestran en blanco Las hojas son una sene de
pixels blancos y son instrucciones para que el laser sea apagado y no emite
potencia Las hojas de estas formas, por lo tanto, formarian la superficie méas
alta para el miembro de soporte después de que | patrén ha sido modelado en
el mismo Cada estructura de hoja contiene una sene de seis agujeros 160,
que son defilidos por las estructuras en forma de tallo de las hojas y se
exttenden a través del espesor de la pieza de trabajo Los agujeros 160
consisten de un drea de pixels negros, que son instrucciones para que el taser

emita potencia completa y de esta manera perfore la pieza de trabajo Las
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hojas son macrocaracteristicas discretas, es decir, por sl mismas no forman
una estructura plana, ya que ninguna hoja interconecta con ninguna otra hoja
El patrén de fondo de esta estructura consta de un patrén escalonado
estrechamente empacado de dreas negras hexagonales 161, que también son
instrucciones para que el laser emita potencia completa y perfore un agu;ero a
través de la pieza de trabajo El campo 162, que define agujeros 161, es un
nivel de potencia de ldser que no es completamente encendido mi
completamente apagado Este produce una segunda érea plana, que esté por
debajo de {a superficie mds alta de la pieza de trabajo como se define por las
instrucciones de apagado de las areas blancas de las hojas

La figura 12 es una fotomicrografia de un miembro de soporte
topogréfico tndimensional modelado con laser producido por modulacu&g por
laser utihizando el archivo por modulacién por laser ilustrado en la figura 11 La
figura 12A es una vista en seccién transversal del miembro de soporte de la
figura 12 Las regiones 159' de la figura 12 y 159° de la figura 12A
corrasponden a la hoja 159 de la figura 11 Las instrucciones de plxels
blancos de areas 159 de la figura 11 han dado por resultado que el laser no
emita potencia durante el procesamiento de esos pixels La superficie superior
de las hojas 159' y 159" comresponde a la superficie onginal de la pieza de
trabajo Los agujeros 160’ en la figura 12 corresponden a las areas de pixels
negros 160 de la figura 11, y al procesar estos pixels el laser emite potencia

completa, cortando asl agujercs completamente a través de la pieza de

trabajo La pelicula de fondo 162’ de la figura 12 y 162" de la figura 12A
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corresponden al area de pixels 162 de la figura 11 La reqidn 182’ resulta del
procesamiento de los pixels de la figura 11 con el laser emitiendo potencia
parcial Esto produce un area en el meembro de soporie que es menor que la
superficie onginal de la pieza de trabajo y que por lo tanto es menor que la
superficie superior de las hojas Por consiguiente, las hojas individuales son
macrocaracteristicas discretas, no conectadas unas con otras

Las figuras 13 y 13A son fotomicrografilas de una pelicula
tndimensional con aberturas que ha sido producida en el miembro de soporte
de las figuras 12 y 12A La pelicula con aberturas tiene macrocaracteristicas
en forma de hoja elevadas con aberturas 176 y 176', que corresponde a las
hojas 159’ y 159" del miembro de soporte de las figuras 12 y 12A Cada una
de las hojas es discreta y es desconectada de todas las demés hojas El plano
definido por las superficies més altas de todas las regiones en forma de hoja
178 y 176’ es la superficie méas alta de una pluralidad de macrocaracteristicas
desconectadas Las regiones de fondo con aberturas 177 y 177’ definen una
regibn que esta a una profundidad méas baja en la pelicula que las regiones en
forma de hoja Esto da la impresién visual de que ias hojas son realzadas en
la pelicula

Los miembros de soporte modelados con laser de las figuras 9,
12 y 12A tenen geometrias simples, es decir, secciones transversales
sucesivas, tomadas paralelas a la superficie mas alta del miembro de soporte,
son esencialmente las mismas para una profundidad significativa a través del

espesor del miembro de soporte Por ejemplo, haciendo referencia a la figura

31
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9, las secciones transversales sucesivas de este miembro de soporte tomadas
paralelas a la superficie del miembro de soporte son esencialmente las
mismas para el espesor del membro de soporte De manera similar, las
secciones transversales del membro de soporte de las figuras 12 y 12A son
esenciaimente las mismas para la profunddad de las hojas y son
esenciaimente las mismas para la base de las hojas a través del espesor del
miembro de soporte

La figura 14 es una representacién gréfica de otro archivo de
modulacidn por laser para producir un miembro de soporte modelado con
laser usando modulacién por ldser El archive contiene un elemento floral
central 178 y cuatro elementos 179, cada uno de los cuales constituye un
cuarto de un elemento floral 178, que combinan cuando el archivo se repite
durante modelado con laser La figura 14A es una repeticidn de 3 por
representacion grafica de 3 del patrn resultante cuando se repite el archivo
de la figura 14

La figura 15 es una vista amplificada del drea B de la figura 14
El 4rea gns representa una region de pixels que instruyen al l4ser a emitir
potencia parcial Esto produce un area plana por debajo de la superficie de la
pieza de trabajo En la regién gns 180 hay una sernie de dreas negras 181 que
son pixels que instruyen el laser para emitir potencia completa y perforar una
sere de agujeros de forma hexagonal a través del espesor de las piezas de
trabajo Central a la figura 15 hay un elemento floral que corresponde al

elemento floral 178 de la figura 14 El elemento floral consiste de una region

32
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central 183 y regiones de seis pétalos 182 que nuevamente representan
instrucciones para que el l[aAser emita potencia compieta y perfore un agujero a
través del espesor de la pieza de trabajo Hay una regién 184 que define el
borde extenor de la regién central 183 Hay una regién 184’ que define el
borde exterior de las regiones de pétalo 182 Las regiones 184 y 184’
representan una sene de instrucciones para que el laser module la potencia
emmida La regibn negra central 183 y su regién de borde 184 estdn unidas a
la regidn 184’ por la regién 185 que representa instrucciones para que el laser
emitta el mismo nivel de potencia que el area de fondo 180

La figura 16 es una representacién grifica agrandada de la
porcién C de ia region 4 de la figura 15 que forma el contomo de la regién
central 183 de la figura 15 La porcién C contiene una sola hilera de pixels 186
que Instruyen al lidser a apagarse Esto define parte de la superficie mas alta
del miembro de soporte que queda después del procesamiento Las hileras de
pixels 187 y 187' instruyen al laser a emitir potencia parcial Las hileras 188,
188, 180 y 191 y las hileras 188", 189', 190 y 191" instruyen al laser a émmr
niveles de potencia progresivamente incrementados Las hileras 192 y 182’
instruyen al laser a emriir el nivel de potencia también representado por la
regidn 185 de la figura 15 Las hileras 194, 194' y 194" instruyen al laser a
emitir potencia completa de una parte de la region 183 de la figura 15

A medida que cada columna de la figura 16 es procesada, el
laser emite la potencia parcial representada por las hileras 192 y 192’ Las

hileras 191, 190, 188, 188 y 187 instruyen al ldser a reducir progresivamente
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la potencia emitida, hasta que la hilera 186 es procesada y el l4ser es
mnstruido par no emitir potencia Las hileras 187', 188', 189’ 190" y 181’
entonces instruyen al ldser a incrementar progresivamente de nuevo la
potencia emitida Las hieras 194, 194' y 194" instruyen al laser a emiir
nuevamente potencia completa para empezar a perforar a través de la pieza
de trabajo Esto da como resultado la creacidn de una macrocaracteristica
desconectada, que se inclina desde el plano de fondo hasta la superficie lde la
pieza de trabajo y después se inclina de nuevo hasta el adrea del agujero,
produciendo asi una forma radiada

Dependiendo del tamafio de los pixels como se define durante el
procesamiento, y la vanacién en la potencia de laser emitido para cada hilera,
el tamafio y forma de la caracteristica modelada por laser resultante se puede
cambiar Por ejemplo, si la vanacion en el nivel de potencia para cada hilera
de pixels es pequefia, entonces se produce una forma redondeada,
relativamente poco profunda, por el contrano, si la vanacion en el nivel de
potencia para cada hilera de pixels es mas grande, entonces se produce una
forma inclinada profunda con una seccién transversal mas tnangular Los
cambios en el tamafio del pixel también afectan la geometria de las
caracteristicas producidas Si el tamafio del pixel se mantiene mas pequefio
que el didmetro real del haz de laser enfocado emitido, entonces se
produciran formas mezcladas suaves

La figura 17 es una fotomicrografia del miembro de sonorte

modelado con laser que resulta del procesamiento del archivo de la figura 14

3f
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por modulacion por laser La fotomicrografia muestra un elemento floral
elevado 195, que comresponde al elemento floral 178 de la figura 14 y al
elemento floral de la figura 15 La fotomicrografia también muestra porciones
de elementos florales adicionales 195' El elemento floral elevado 195 se
origina en la regién plana 196, que contiene agujeros 197 Los elementos
florales 195 y 195’ se desconectan uno de otro y por lo tanto no forman una
regién plana continua

La figura 18 es una fotomicrografia agrandada de una porcién
del elemento floral 185 de la figura 17 EIl elemento circular central 198 es el
area producida por instrucciones de modulacion por laser contenidas en la
region 184 de la figura 15 Los elementos 199 son partes de los elementos de
pétalo del elemento floral 195 de la figura 17 Estos elementos de pétalo se
producen por instrucciones de pixels ilustrados en !a regién 184’ de la figura
15 Estos elementos demuestran un ejemplo de un tipo de geometria compleja
que se puede crear por modulacidn por ladser El elemento circular central
tiene una seccidn transversal semicircular Es decir, cualquiera de una serie
de planos de seccién trtansversal tomados paralelos a la superficie onginal de
la pieza de trabajo, es decir, a través de la profundidad difenrd de cualquier
otro de esos planos de seccion transversal

La figura 19 es una fotomicrografia de la superficie supenor de
una pelicula producida sobre el miembro de soporte de la figura 17 La
pelicula tiene un 4rea plana con aberturas 200, que contiene agujeros 201 que

comresponden a la regidn plana 196 de la figura 17 Extendiéndose por amba
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del drea plana hat dreas florales 202 y 202', que corresponden a los
elementos fiorales 185 y 185', respectivamente, de la figura 17 Las 4reas
fiorales 202 y 202’ dan a la pelicula con aberturas resultante una apanencia
realzada en una sola operacién Ademas, las dreas florales definen agujeros
mas grandes adicionales 203 y 204 para mejorar las propiedades de
transmisién de fluido

La figura 20 es una amplificacion del drea floral 202 de la figura
19 El érea floral comprende el agujero 204 y el elemento circular circundante
205 El elemento 205 de las figuras 19 y 20 tiene una geometria compleja ya
que hene una seccién transversal semicircular Nuevamente, las secciones
transversales paralelas a la superficie de la pellcula, tomadas a través de su
profundidad, son diferentes

Al completarse el modelado con laser de la pieza de trabajo, se
puede ensamblar en la estructura mostrada en la figura 21 para usarse como
un miembro de soporte Dos campanas extremas 235 se ajustan al interior de
la pieza de trabajo 238 con un érea modelada por laser 237 Estas campanas
extremas se pueden ajustar por encogimento, ajustar por presion, fijar por
medios mecanicos tales como correas 238 y tornillos 239 como se muestra, o
por otros medios mecéanicos Las campanas extremas proveen un método
para mantener la pieza de trabajo circular, para impulsar el ensamble
acabado, y para fijar la estructura completada en e! aparato formador de
aberturas

Un aparato prefendo para producir peliculas con aberturas de

36
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conformidad con |a presente invencién se ilustra esquematicamente en la
figura 22 Como se muestra aqul, el miembro de soporte es un tembor
giratono 753 En este aparato particular, el tambor gira en direcciétn contraria a
las manecillas del relo} Afuera del tambor 753 hay una boquilla de are
caliente 759 ubicada para proveer una cortina de arre caliente para incidir
directamente sobre [a pellcula soportada por el miembro de soporte modelado
con laser Se proveen medios para retraer la boquilla de aire caliente 759 para
evrtar el calentamiento excesivo de la pelicula cuando se detenga o se mueva
a baja velocidad El soplador 757 y el calentador 758 cooperan para
suministrar aire caliente a la boguilla 758 Ubicada dentro del tambor 753,
directamente opuesta a la boquilla 759, estd la cabeza de vacio 760 La
cabeza de vaclo 760 es radialmente ajustable y estd ubicada para hacer
contacto con la superficie intenor del tambor 753 Se provee una fuente de
vacio 761 para el escape continuo de la cabeza de vacio 760

Se provee una zona de enfnamiento 762 en el interior y en
contacto con la superficie intema del tambor 753 La zona de enfnamiento 762
se provee de una fuente de vaclo de enfnramento 763 En la zona de
enfnamiento 762, la fuente de vaclo de enfnamiento 763 jala aire ambiental a
través de las aberturas hechas en la pelicula para establecer el patrén creado
en la zona de aberturas La fuente de vacio 763 también provee medios para
contener la pellcula en su lugar en la zona de enfriamiento 762 en el tambor
753, y provee medios para aslar la pelicula de los efectos de tensidn

producidos al devanar la pelicula después de sus aberturas

37
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Colocada sobre la parte superior del miembro de soporte
modelado con ldser 753 hay una pelicula delgada, continua, ninterrumpida
751 de matenal poiménco termopléstico

Una amplificacién del drea encerrada en un circulo de la figura
22 se muestra en la figura 23 Como se muestra en esta modalidad, la cabeza
de vacio 760 tiene dos ranuras de vaclo 764 y 785 que se extienden a través
de la anchura de la pelicula Sin embargo, para algunos propésitos, se puede
prefenr usar fuentes de vacio separadas para cada ranura de vacio Como se
muestra en |a figura 23, la ranura de vacio 764 provee una zona de retencion
para la pelicula de partida a medida que se aproxima a la cuchilia de aire 758
La ranura de vacio 764 se conecta a una fuente de vacio por un pasaje 766
Esto fija la pelicula entrante 751 en forma segura al tambor 753 y provee
aislamiento contra los efectos de tensién en la pelicula entrante inducidos por
el desenrollamiento de la pellcula También aplana la pelicula 751 sobre la
superficie extenor del tambor 753 La segunda ranura de vacio 765 define la
zona de abertura de vacio Inmediatamente entre las ranuras 764 y 76§ hay
una barra de soporte intermedia 768 La cabeza de vacio 760 es ubicada de
tal manera que el punto de incidencia de la cortina de aire caliente 767 esté
directamente por arrba de la barra de soporte intermedia 768 EIl arre calente
se provee a una temperatura suficiente, angulo de incidencia suficiente a la
pelicula, y a una distancia suficiente desde la pelicula para hacer que la
pelicula sea suavizada y deformable por una fuerza aplicada a la misma La

geometrfa del aparato asegura que la pelicula 751, cuando es suavizada por
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una cortina de arre caliente 767, sea aislada de los efectos de la tensién al
mantener abajo la ranura 764 y la zona de enfriamiento 7682 (figura 22) La
zona de abertura de vaclo 7685 es iInmediatamente adyacente a la cortina de
aire caliente 767, que reduce al mimnimo el tiempo que la pelicula esta caliente
y evita que el calor excesivo se transfiera al miembro de soporte 753

Con referencia a las figuras 22 y 23, una pelicula fiexible delgada
751 es amentada desde un rodillo de suministro 750 sobre el rodillo suelto
752 El rodillo 752 se puede fijar a una celda de carga u otro mecanismo para
controlar la tensi6n de alimentacién de la pelicula entrante 751 La pelicula
751 es después colocada en contacto estrecho con el miembro de soporte
753 La pelicula y el miembro de soporte pasan después a la zona de vaclo
764 En la zona de vaclo 764, la diferencia de presidn fuerza después a la
pelicula hacia contacto estrecho con el miembro de soporte 753 La presién
de vacio después alsla la pelicula de la tensién de suministro La combinacién
de pelicula y miembro de soporte pasa después debajo de la cortina de aire
caliente 767 La cortina de aire caliente calienta la combinacién de pelicula y
miembro de soporte, suavizando asl |a pelicula

La combinacidn de pellcula y miembro de soporte suavizada con
calor pase entonces a la zona de vacio 765 en donde la pelicula calentada es
deformada por la diferencia de presion y adopta la topografia del miembro de
soporte Las dreas de pelicula calentadas que estdn ubicadas sobre areas
abiertas en el miembro de soporte son deformadas adicionalmente en 4reas

abiertas del miembro de soporte Si el calor y la fuerza de deformacién son
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suficientes, la pelicula sobre las dreas abiertas del miembro de soporte se
rompe para crear las aberturas

La combinacién de pelicula con aberturas y miembro de soporte
aun caliente entonces pasa a la zona de enfnamiento 762 En la zona de
enfnamiento, una cantidad suficiente de aire ambiental es jalado a través de la
pelicula, ahora con aberturas, para enfriar tanto la pellcula como el miembro
de soporte

La pellcula enfnada es después removida del miembro de
soporte alrededor del rodillo suelto 754 El rodillo suelto 754 se puede fijar a
una celda de carga u otro mecanismo para controlar la tensién de devanado
La pelicula con aberturas pasa entonces al rodillo de acabado 756, en donde
es devanada

La figura 24 es una fotomicrografia de una pelicula con aberturas
800 de la técnica antenor que se produjo sobre un miembro de soporte que ha
sido perforado por escudnfiamiento de cuadricula utlizando el archivo de la
figura 9 La superficie de esta pelicula con aberturas es una superficie plana
852 con una sene de agujeros hexagonales alojados 853

La figura 25 es una fotomicrografia de otra pelicula con aberturas
de la técnica anterior que se produjo sobre otro miembro de soporte que se
produjo mediante perforacién por escudnfiamiento de cuadricula La superficie
de esta pelicula con aberturas también se caractenza por una superficie plana
y una sene de agujeros hexagonales alojados que son mas grandes‘ que

aquellos mostrados en la figura 24
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La figura 26 es una fotomicrografia de una modalidad adicional
de una pelicula tndimensional con aberturas de la presente invencidon con una
disposicion de aberturas y macrocaracteristicas La pelicula 900 de la figura
26 tiene aberturas 12 y macrocaracteristicas 14 Todas las aberturas 12 y
macrocaracteristicas 14 estan dispuestas juntas de modo que sus posiciones
relativas unas con respecto a las otras son regulares

Aunque se ha descnto el método de formacidn de una pelicula
con aberturas usando una cortina de are caliente como el mecanismo para
calentar la pelicula, se puede emplear cualquier método adecuado tal como
calentamiento por infrarrojo, rodilios calentados o similares para producir una
pelicula con aberturas que usa el membro de soporte topogréfico
tndimensional de esta invencién

En otro método para producir una pelicula con aberturdgs, el
sistema de suministro de pelicula entrante puede ser reemplazado por un
sistema de extrusién adecuado En este caso, el sistema de extrusidn provee
un matenal extruido de pelicula, el cual, dependiendo de la temperatura de
extrusidn, puede ser enfriado a una temperatura adecuada por vanos medios
tales como rafagas de aire frio o rodillo enfnado antes de hacer contacto con
el soporte topogréfico tndimensional o puede llevarse a contacto directo con el
soporie topogréfico tndimensional El matenal extruido de la pelicula y la
superficie de fomacidn son después sometidos a las mismas fuerzas de
formacion de vacio que se descrnbieron antenormente sin la necesidad de

calentar la pelicula para suavizar ésta para hacerla deformable

o/
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EJEMPLOS

La presente pelicula tndmensional con aberturas con una
pluralidad de macrocaracteristicas discretas tiene propiedades de manejo de
fludo favorables En particular, los productos absorbentes desechables con la
pelicula de la presente invencibn como una capa componente tienen un
tempo de penetracion de fludo bajo Ademés, los productos absorbentes
desechables que comprenden la pelicula presentan un tiempo de descarga
repetida que Iincrementa menos que aproximadamente 40% en seis
descargas

Ejemplos de la presente invencién y muestras de la pelicula con
aberturas de la t&cnica antenor se usaron como una capa de transferencia en
los ensambles de prueba hechos para probar el uso de la prueba de velocidad
de penetracidn y la prueba de descarga de repeticién El fludo de prueba
usado para la prueba de velocidad de penetracion y la prueba de descarga de
repeticion fue un fludo menstrual sintético que tenla una viscosidad de 30
centipoises a 1 radian por segundo

Los ensambles de prueba se hicieron usando una capa de
cublerta, un nlicleo absorbente y una bamera de la toalla sar:ltana
comercialmente disponible, Stayfree Ultra Thin Long with Wings, distnbuida
por Personal Products Company Division of McMeil-PPC, Inc Skillman, NJ La

capa de cubierta es una tela de polipropileno térmicamente unida y la barrera
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es una pelicula de polietileno pigmentada La capa de cubierta y las capas de
transferencia se desprendieron cuidadosamente cada una en alejamiento del
producto exponiendo el nicleo absorbente que quedé adhesivamente fijado a
la pelicula de barrera Enseguida, una pieza de matenal de capa de
transferencia a ser probado se corté a un tamaiio de aproximadamente 200
mm de longitud por una anchura de por lo menos la anchura del nicleo
absorbente y un adhesivo de fusién en caliente sensible a la presidn tal como
HL-147>zp comercialmente disponible de HB Fuller Corporation, St Paul, MN
55110, se aplicd al lado del matenal de capa de transferencia onentado
adyacente a la superficie expuesta del nucleo absorbente El adheswvo se
aplic6 al matenal a ser probado por transferencia del papel desprendible que
se revishd con aproximadamente 1 55 gramos por metro cuadrado El matenal
de la capa de transferencia a ser probado se onentd con el lado adhesivo
hacia el nucleo absorbente y se colocd sobre la parte superior del nicleo
absorbente Para completar el ensamble de prueba, la capa de cuberta se
colocd sobre el matenal de la capa de transferencia a ser probado

El cuadro 1 descnbe productos comerciales probados y los
ensambles de prueba absorbentes hechos usando ejemplos de la presente

invencion y ejemplos que representan la técnica antenor

u
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CUADRO 1

Ensambles de prueba

Ensamble Capa de Capa de Absorbents Barren
cublerta transferencia
Muestra Stayfree Ultra Thin Long with Wings un producto comercial vendido en
comerclal 1 E U A. por Personal Products Company, Inc
Muestra Always Ulira Long with Flex:-Wing un producto comercial vendido en
 comerclal 2 E U A. por Procter & Gamble, Inc
Técnica Capa de | Materal de Ia | Nucleo Barrera®
| anterior 1 cuberta’ figura 24 absorbente®
Técnica Capa de | Material de la | Nicleo Barrera®
| antsrior 2 cublerta’ figura 25 absorbente?
EJemplo 1 Capa de | Material de Ila | Nicleo Barrera®
| cublerta’ figura 26 absorbente? _
Ejemplo 2 Capa de | Matenal de la | Nicleo Barrera”
cubierta’ figura 2 absorbente’
Ejemplo 3 Capa de | Matenal de la | Nacleo Barrara®
cuberta’ figura 1 absorbente?

Nota 1 La capa de cubterta es la capa de cubierta de la muestra
comercial 1

Nota 2 EIl nicleo absorbente es el nucleo absorbente de la
muestra comercial 1

Nota 3 La barrera es ia capa de barrera de la muestra comercial

El tempo de penetracién de fluido y ttempo de descarga repetida
se midieron de acuerdo con los siguientes métodos de prueba,
respectivamente La prueba se realizé en un lugar acondicionado a 21°C y
humedad relatva de 65% Antes de realizar las pruebas, las muestras
comerciales y los ensambles de prueba se acondicionaron por lo menos

durante 8 horas

El tempo de penetracidn de fludo (FPT) se mide colocando una
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muestra a ser probada bajo una placa con orfficio de la prueba de penetracién
de fludo La placa con orficio consiste de una placa de 76 cm X 25 4 cm de
policarbonato de 13 cm de espesor con un onficio eliptico en su centro El
onfico eliptico mide 3 8 cm a lo largo de su eje mayor y 1 9 cm a lo largo de su
eje menor La placa con orfficio se centra sobre la muestra a ser probada Una
jeringa de 10 cm® graduada que contiene 7 ml de fludo de prueba se coloca
sobre la placa con onficio de tal manera que la salida de la jennga esté
aproximadamente 76 cm por amba del onficio La Jjennga se man‘ene
hornizontaimente, paralela a la superficie de la placa de prueba, el fluido
después es expulsado de la jennga a una velocidad que permite que el fluido
fluya en una corriente vertical a la placa de prueba dentro del ortficio y un
cronémetro se Inicia cuando el fluido pnmero hace contacto con la muestra a
ser probada El cronbmetro es detenido cuando la superficie de la pnmera
muestra se hace visible dentro del orficio El tempo transcumdo en el
crondmetro es el tiempo de penetracion de fluudo El tempo de penetracién de
fludo (FPT) promedio se calcula a partir de los resultados de prueba‘de 5

muestras

CUADRO 2

Tiempo de penetracién de fluido promedio

Muestra FPT, segundos
Técnica antenor 1 826
Ejemplo 1 593
Técnica antenor 2 62 3
Ejemplo 2 42 2
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E! tempo de descarga repetida se mide colocando una muestra
a ser probada sobre un cojin eldstico, cubnendo la muestra con una placa con
orfficio de descarga de repeticion, aplicando despues fluido de prueba de
acuerdo con el programa descnto

El cojin elastico se hace de la siguiente manera una tela no
teyda de baja densidad (0 03-0 0 g/cm®, medido a 0 24 kPa o 0 0024 kg!cmz)
se usa como un matenal elastco La tela no tejda se corta en laminas
rectangulares (32 x 14 cm) que se colocan sobre la parte supenor de otra
hasta alcanzar una pila con una altura libre de aproximadamente 5 cm La pila
de tela no tejda se envuelve después con una capa de pellcula elastoménca
de poliuretano de 001 mm de espesor tal como pelicula de TUFTANE
(fabncada por Lord Corp, RU) que es sellada en la parte posterior con una
cinta transparente de dos caras

La placa con orficio para descarga de repeticion consiste dg una
placa de 7 6 cm x 25 4 cm con un onficio circular en su centro El diametro del
onfico circular es de 2 0 cm La placa con onficio se centra sobre la muestra a
ser probada Una jennga 10 cm® graduada que contiene 2 ml de fludo de
prueba se coloca sobre la placa con orfficio de tal manera que la salida de la
jennga esté aproximadamente 2 54 cm por armba del onficio La jeringa se
mantiene honzontaimente, paralela a la superficie de la placa de prueba, el
fludo después es expulsado de la jennga a una velocidad que permite que el
fludo fluya en una comente vertical a la placa de prueba dentro del onficic y

un cronémetro se inicia cuando el fluido de prueba pnmero hace contacto con
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la muestra a ser probada El cronémetro es detenido cuando la superficie de
la pnmera muestra se hace visible dentro del onficio El tempo transcurndo en
el cronémetro es el pnmer tiempo de penetracién de fludo Después de que
ha transcurrido un intervalo de 5 minutos, por segunda vez 2 ml de fludo de
prueba son expulsados de la jennga hacia el onficio circular de la plac& con
onficio para descarga de repeticion y se mide el tempo como se describié
anteriormente para obtener un segundo tiempo de penetraciéon de fludo Esta
secuencia se repite hasta que se ha medido el tempo de un total de seis
descargas de fludo, cada una separada por 5 minutos El porcentaje de
incremento en el tiempo de penetracién de fludo después de seis descargas
se calcula como 100 veces la diferencia entre el pnmero y el sexto tiempos de
descarga dvidida entre el pnmer tiempo de descarga El porcentaje de
incremento promedio en el tempo de penetracidn de fluido se calcula a partr
de los resultados de prueba de cinco muestras

Aunque vanas modaldades y variaciones de la presente
invencidn se descnben aqul con detalle, sera evidente que la descripcion y las
enseflanzas de la presente invencién sugenran muchos disefios alternativos a

los expertos en la técnica

u?



10

15

20

43

NOVEDAD DE LA INVENCION
REIVINDICACIONES

@ Una pellcula tndimensional con aberturas que comprende una
pnmera superficie, una segunda superficie y un espesor definido por un pnmer
plano y un segundo plano, dicha pelicula comprende una pluraidad de
macrocaracteristicas desconectadas y una pluralidad de aberturas, dichas
aberturas definidas por paredes laterales que se orniginan en la primera
superficie y que se extienden generaimente en la direccion de la segunda
superficie para terminar en el segundo plano, en donde la primera supeificie
coincide con el pnmer plano en las macrocara?:ter!sﬂcas y las posiciones
relativas de las aberturas y macrocaracteristicas en la pelicula son regulares

2- La pelicula de conformidad con la rewvindicacién 1,
caractenzada ademas porque por lo menos una porcidn de dichas paredes
laterales tiene una primera percion de la misma onginandose en el pnmer
plano

3- La pelicula de conformidad con la rewvindicacién 2,
caractenzada ademas porque por lo menos 50% de dichas paredes laterales
tienen una pnmera porcién de la misma originadndose en el pnmer plano

4- La pelicula de conformidad con la remindicacién 2,

caractenzada ademas porque por lo menos una porcion de dichas paredes

laterales tiene una segunda porcidn onginandose entre el pnmer plano y el
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5- La pelicula de confoormidad con la rewindicacidon 1,
caractenzada ademas porque la relacién de aberturas a macrocaracteristcas
es por lo menos de 1

@ Un articulo absorbente que comprende una pelicula

tndmensional con aberturas que comprende una pnmera superficie, una
segunda superficie y un espesor definido por un pnmer plano y un segundo
plano, dicha pelicula comprende una pluraldad de macrocaracteristicas
desconectadas y una pluralidad de aberturas, dichas aberturas definidas por
paredes laterales que se onginan en la pnmera superficie y que se extienden
generalmente en la direccidon de la segunda superficie para terminar en el
segundo plano, en donde la pnmera superficie coincide con el primer plano en
las macrocaracteristicas y las posiciones relativas de las aberturas y
macrocaracteristicas en la pelicula es regular

7 - El articulo absorbente de conformidad con la rewvindicacion 6,
caractenzada ademdas porque comprende un nucleo absorbente con una
superficie de frente al cuerpo en donde la pellcula tndimensional es adyacente
a la superficie de frente al cuerpo del nucleo absorbente

8 - El articulo absorbente de conformidad con la rewvindicacién 6,
caractenzada ademés porque por lo menos una porcién de dichas paredes
laterales tiene una pnmera porcién de la misma onginandose en el pnmer
plano

9 - El articulo absorbente de conformidad con la reivindicacién 6,
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caractenzada ademas porque por lo menos 50% de dichas paredes laterales
tienen una pnmera porcidon de la misma onginandose en el primer plano

10 - El articulo absorbente de conformidad con la reivindicacién
8, caractenzada ademas porque por lo menos una porcién de dichas paredes
laterales tiene una segunda porcidn ongindndose entre el pnmer plano y el
segundo plano

11 - El articulo absorbente de conformudad con la revindicacidn
6, caractenzada ademés porque la relacibSn de aberturas a
macrocaracteristicas es por lo menos 1

@ Un articulo absorbente que comprende una capa de cubierta

no tejida, una capa intermedia y un nucleo absorbente que comprende un
polimero superabsorbente en donde el articulo absorbente tiene un tiempo de
descarga repetida que incrementa menos de 40% en seis descargas

13 - El articulo absorbente de conformidad con la reivindicacion
12, caractenzada ademas porque el tiempo de descarga repetida incrementa
menos de 30% en seis descargas )

14 - El articulo absorbente de conformidad con la reivindicacion
12, caractenzada ademas porque el tiempo de descarga repetida incrementa
menos de 20 % en seis descargas

15 - El articulo absorbente de conformidad con la reivindicacién

12, caractenzada ademas porque el tiempo de descarga repetida incrementa

menos de 15% en seis descargas
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RESUMEN DE LA INVENCI N

Esta invencién provee una pelicula con aberturas tndimensional
que tiene un espesor definido por un pnmer plano y un segundo plano, la
pelicula comprende una pluralidad de macrocaracteristicas desconectadas y
una pluralidad de aberturas, las aberturas estdn defindas por paredes
laterales que se originan en la pnmera superficie de la pelicula y se extienden
generaimente en la direccién de la segunda superficie de la pelicula para
terminar en el segundo plano, la pnmera superficie de Ia pelicula coincide con
el pnmer plano en las macrocaracteristicas desconectadas, la pelicula se
puede usar en productos para cuidado personal, tales como toallas sanitanas,
y tiene una velocidad de penetracion baja, estable, cuando se usa junto con

un nucleo absorbente que contiene matenal superabsorbente
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PATENTE DE INVENCION MODELO DE UTPAD
- Indicaclén de que se soficita la conceglon de una patente. /\'
- Datos de ldentificaciin del o de la persona que ss presenta la {

'

REQUISTTOS NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION DEL

Deacripcién de la Invendién
Dibujos de ser estos pestinentes /

- Comprobante de Pago de las tasas establecidas

COMPLETA () INCOMPLETA ( )

DISERO INDUSTRIAL { )

Indicacién de que se soficita el registro de Disefio Industrial

Datos de identrficacién del solicitants o de la persona que presenta

la solicitud

Representacién grifica y fotogrifica del Disefto industrial o muestra del

Material que Incorpora el disefio
Comprobante de pago de las tasas establecidas

COMPLETA () INCOMPLETA

ESQUEMADE TRAZADO ()

- Indicacién de que solicita el registro de un Esquema de

Datos de identificacién del solcitante o da fa persona que
La solicitud
Repmenlaclong-ulcadel ama e trazade
Comprobants de pago de | b

COMPLETA ()

Firma Responsable
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et a! 2 MO b TR ) PeESENIAC

USUARID  RADICADOR

o~ ——
.




b
Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

o

INFORME DE PROTOCOLO

Expediente 03-12646

Fecha 21 de febrero de 2003

Se certifica que

Desde fecha 22 de Febrero de 1996 ’
del follio 84 497 al folio 84 501 del
libro de Protocolo N® 291 » obra el poder

N 16465 conferido por MCNEIL-PPC, INC

domiciliado(a)en Gradview Road, Skillman, New

Jersey 08558, U S A

al doctor__Jimena Escobar Uribe /Ignacio

Escobar Uribe /Luis Patifio Leyva /Mauricio

Patifio Bonnet

Facultad para desistir y sustituir S1

Revisado 202027

Carrera 13 No 27-00Pisos5 7y 10
Conmutador 382 0840
Fax 350 5220
E-mail info@sic gov co
www sic gov co
Bogotd DC Colombia
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Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA
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2020
Bogotd, D C
Doctor(a)
JIMENA ESCOBAR URIBE
Apoderado(a) .
OficaNo _1702

REFERENCIA Radicacién  02-126848

Trémrte

Evento 001

Actuacién 430

Follos 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la
Decisi6n 486 de la Comision de la Comunidad Andina, se le comumca que.

- Allegar copia del documento en que conste la cesidn del derecho a la
otorgado por los inventores al solicitante o a su causants. (art 26-k, Dec 486/2000)

- Debe indicarse el lugar de constitucion de la sociedad solicitante (Art. 27-c, D 486/00)

- Se sugere que para prioamas actuaciones ante esta entidad sean utlizados los
formatos actualizados astablecidos en la circular unica.

En cumphmiento del articulo 39 de la Declsibn 488, se le requiere para que dentro del
término de dos (2) meses siguientes a la fecha de nobficacidn del presente oficio,
compiete los requisiios anteriormente enunciados. En caso de no dar cumphmiento al
presents requerimiento, ia solicriud se considerard abandonada y perderd su prelacién

Notifiquese el presente a lo dispuesto en el numeral 5 2, Iteral ), del capltulo
quinto del tiulo rcular Unica No 10 de 2001

!

CES EDES DE VERGEL
de Nuevas Creaciones

requerimiento fus notficado por fjacion en Lsta de fecha__ 2 7 FER 2003

8o recusrda &l Inleresado qus debe presentar dentyo de koo disciaéls meses sigulsries coniados a partir de le feche de
presarincién de la solickud cuys prioridad ee invoca copia de e misma ceriificada por ls auboridad que s expkSS y on ios
cusos oh que hayn fuger s teduccién simpie del capituio relvindicsionio. B inoumplimienio de dete piazo, scareard s
pirdida de la pricridad invooada
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