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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
E. S. D.

Re: Expediente No. 03.012.646

Solicitud de patente a nombre de
McNeil PPC, Inc

Yo, JIMENA ESCOBAR URIBE, identificada como aparece al pie de mi
firma, domiciliada en la carrera 11 A No. 94-76, of. 305-306, obrando como
apoderada de la sociedad McNEIL-PPC, INC., domiciliada en Skillman, New
Jersey, Estados Unidos de América, solicitante de la patente de la referencia,
en respuesta al oficio No. 4272, relacionado con el concepto técnico de fondo
No. 576 del 20 de abril de 2000, me permito manifestar lo siguiente:

1. SOLICITUD DE DIVISIONALES

De acuerdo con el requerimiento hecho por el examinador y en virtud de lo
establecido en el articulo 36 de la Decisién 486, manifiesto lo siguiente:

1.1. Fracciono la solicitud No. 03.012.646 relacionada con la patente que
fue presentada el 14 de febrero de 2003 a nombre de McNeil-PPC, Inc.

Para el efecto acompaiio la siguiente documentacion:

a) Solicitudes, descripciones y capitulos reivindicatorios cortespondientes,
junto con los extractos para publicacion y tarjetas de archivo temitico y
de propietarios.

b) Juego de dibujos debidamente presentados de acuerdo con las reglas
sefialadas por ese Despacho para las dos solicitudes.



¢)  Recibos de pagos Nos. 06-64,515 y 06-64,522 de 23 de agosto de 2006
correspondientes a los valores de las tasas oficiales por concepto de la
presentacion de la solicitud divisional y la obtencion del respectivo certificado.

d)Ruego a ese despacho aceptar como copia certificada de la solicitud de
patente sobre la cual se reivindica prioridad en este caso, la copia de la
solicitud 60/356,837 de 14 de febrero de 2002 que se presentd ante ese
despacho el dia 23 de mayo de 2003.

e)Igualmente solicito a ese despacho tener en cuenta que el poder de la
sociedad McNeil-PPC, Inc se encuentra protocolizado bajo el nimero 16.465

1.2. Teniendo en cuenta lo establecido cn el pirrafo 2 del articulo 36 de la
Decision 486, ruego a ese despacho tener en cuenta que las solicitudes
divisionales que ahora presento, se bencfician de la fecha de presentacién de
la solicitud inicial, es decir el 14 de Febrero de 2003, y de la fecha de
presentacién de la solicitud No. 60/356,837 (14 de febrero de 2002) de la cual
se retvindica prioridad.

1.3. Finalmente, me permito aclarar que la solicitud divisional no implica una
ampliacién de la divulgacion contenida en la solicitud inicial y que se ha
realizado de conformidad con el requerimiento hecho por ese despacho segun
examen de fondo del 20 de abril de 2006.

2.  SOLICITUD ORIGINAL No. 96.012.6467

21. Acompaiio al presente memorial nuevo capitulo reivindicatotio en el
cual se reflejan las correcciones hechas al mismo, basindose en las objeciones
del examaminador, de tal forma que se han hecho las siguientes
modificaciones:

(@) Se elimind la palabra “aproximadamente”.

(b) Las reivindicaciones independientes fueron redactadas
incluyendo la frase “caracterizado por” a fin de identificar el objeto de
patente.

(c) En la reivindicacién 1 se incluyé la definicién de macrocaracteristica
(d) Se eliminé la palabra “regular” de las reivindicaciones 1 y 6, y en

lugar de ésta se colocd su concepto el cual se encuentra en el folio 2
del capitulo descriptorio.



(e) A fin de proporcionar una mayor claridad a las reivindicaciones, se
incluyeron mimeros entre paréntesis para identificar las partes
esenciales de la pelicula los cuales estin relacionados con los
dibujos.

(f) En las reivindicaciones 5 y 11 se eliminé la palabra “relacién” y se
coloco en su lugar la palabra proporcién.

Para este efecto adjunto al presente memorial el recibo No. 60,266 de 9 de
Agosto de 2006, con lo cual queda cubierta la tasa correspondiente a la
modificacion de la solicitud original de patente en cuanto a la descripcion y
sus reivindicaciones.

2.3. La copia certificada de la solicitud extranjera base de la prioridad fue
presentada ante ese despacho el dia 23 de mayo de 2003.

2.4. El examinador en su concepto técnico N° 4272, menciona lo
siguiente:
“De otra parte, el serior solicitante incluye caracteristicas de dispocision y/o
configuracion de las “macrocaracteristicas” y de las aberturas en la pelicula
tridiemnsional, lo cual daria la idea de que lo imporiante de la propuesta es dicha
confignracion y/ o disposicion.
Por ello, se recomienda que el sefior solicitante revise si es la disposicion yfo
configuracion de las aberturas y macrocaracteristicas lo qure resuelvs el problsma
ticnico 0 si hay mds detalles lenicos con los que se pueda complementar el
planteansiento de la invencion; si es asi, se recomienda incluirios en vista de la
importancia de que ¢l aporte técnico sea claro y complete”

Respecto a la anterior observacion que realiza el examinador, es necesario
afirmar que parece que no comprendié el aporte que realiza la presente
invencion y el avance respecto al arte anterior.

En particular, la invencién se refiere a peliculas poliméricas tridimensionales,
las cuales presentan una pluralidad de aberturas y de macrocaractetisticas
desconectadas, cuyas caracteristicas se encuentran descritas en detalle en los
folios 6 a 15, y reivindicadas debidamente. (Reivindicaciones 2 a 6, folios 43 a
44). Por otra parte, la invencion también hace referencia a un articulo que
posee propiedades de manejo de fluido mejoradas cuando en dicho articulo se
usan las peliculas tridimensionales mencionadas arriba, como una capa de
componente en productos absorbentes desechables, cuyo uso corresponde a
articulos de cuidado personal tales como toallas sanitarias, pafiales, productos
de incontinencia, tampones, vendas quinirgicas, vendas para herdas,
almohadillas protectoras, telas de limpieza y similares.

La ventaja que muestra la presente invencion sobre la técnica anterior es que
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el temp de penetracién de fluido, que en adelante den minaremos
(FPT) es men r para el articulo de la propuesta en ¢ mparacién con
articulos del arte anterior. Lo anterior se evidencia en los folios 37 a 42 del
capitulos descriptivo.

El cuadro 2 del folio 40 presenta los (FIP) para articulos del arte anterior y de
la presente invencién. Noétese que los (FIP) son menores para los dos
articulos de la propuesta (ejemplos 1 y 2) con una diferencia de 23.3 y 20.1
segundos con respecto a los articulos del arte anterior.

Este tiempo de penetracién es determinado como se explica en el capitulo
descriptivo folio 39-40: “El tiempo de penetracion de fluido (FPT) sc mide
colocando una muestra a ser probada bajo una placa con orificio de la prueba
de penetracion de fluido. La placa con oiificio consiste de una placa de 7.6 cm
X 25.4 cm de policatbonato de 1.3 cm de espesor con un orficio eliptico en
su centro. El orifico eliptico mide 3.8 cm a lo largo de su eje mayory 1.9 cma
lo largo de su eje menor. La placa con ofificio se centra sobre la muestra a ser
probada. Una jeringa de 10 cm® graduada que contiene 7 ml de fluido de
prueba se coloca sobre la placa con orificio de tal manera que la salida de la
jeringa esté aproximadamente 7.6 cm por arrba del orficio. La jetinga se
mantiene horizontalmente, paralela a la superficic de la placa de ptueba, el
fluido después es expulsado de la jeringa a una velocidad que permite que el
fluido fluya en una corriente vertical a la placa de prueba dentro del otificio y
un cronémetro se inicia cuando el fluido primero hace contacto con la
muestra a scr probada. El cronémetro es detenido cuando la superficie de la
primera muestra se hace visible dentro del orificio. El iempo transcutrido
en el cronémetro es el tiempo de penetracién de fluido.” (El resaltado en
negrilla es mio).

Tenicndo en cuenta la definicién anterior de FIP, es posible afirmar que los
articulos absorbentes al tener un FTP menor, poseen una absorcién de
fluidos méis répida, lo cual representa una ventaja para este tipo de
invenciones, ya que la humedad podri ser absorbida ripidamente, aportindole
una mayor comodidad a los usuarios de estos productos.

Sumado a lo anterior, el dempo de descarga repetida es una varable que
depende del tiempo de penetracion de fluido, ya que éste no es otra cosa que
los FTP, medidos para 6 descargas sucesivas de fluido, dejando un intervalo
de 5 minutos entre descatga y descarga. (Ver folios 41 y 42 del capitulo
descriptivo). La relacién entre estos dos tiempos permite concluir que al ser
menor los FTP promedio, serin menores los ticmpos de descarga repetida, lo
que se traduce en una mejor absorcién de fluidos en dichos articulos.
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3. NOVEDAD

El articulo 16 de la Decisién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina
indica que la invencién se considera como nueva cuando no esti cmpreadida
en el estado de la técnica, lo que quiere obviamente significar, a contratio
sensu, es que la invencién so se considera como nueva si estd comprendida en el
estado de la técnica. Esto es de logica hermenéutica y gramitica elemental. Si
de acuerdo con el espiritu de la norma legal indicada, la invencién no se
considera como nueva si esti “comprendida” en el estado de la técnica, dicha
norma se estd refiriendo, naturalmente, a_& fotafdad del invento y po a alguno o
@ algunos de sus componentes. Para que la invencién pierda su calidad de novedosa,
es claro que ella, TODA ELLA, ha de estar contenida en *“s/ conjunto de
conocimsientos excistentes que son aplicables al proceso industrial” como define el estado
de la técnica el Tribunal de Justicia del Acuerdo de Cattagena (Proceso No. 6-
IP-89, sentencia de 31 de octubre de 1989, publicada en Jurisprudencia del
Tribunal de Justicia del Acuerdo de Cartagena, Tomo II, BID-INTAL,
Buenos Aires, 1994, pigina 60).

Lo antesior es conocido como el concepto de NOVEDAD ABSOLUTA, de
conformidad con el cual para desvirtuar el requisito de novedad de una
invencion serd necesario que lo reivindicado por la invencién bajo estudio
corresponda de forma total en un documento o anterioridad sefialado,
conclusién a 1a que se llega después de un anilisis exhaustivo mediante una
comparacién entre los capitulos reivindicatorios en discusién.

Ahora bien, si un determinado elemento, condicién o circunstancia de la
nueva creacién ya hace parte del estado de la técnica no quiere ello decir,
desde luego, que la invencion deba ser rechazada por carecer del requisito de
novedad. No sin razén ha dicho el mencionado Tribunal: “bay gue advertir que
toda creacion es, en derta forma, producto del estade de la ticmica excistente, en el sentido de
gque ¢l inventor ba de femer en cuenta un confunto de conocimsientos técnicos que ls permeitan
crear nuevos procedimientos aplicables a la industria” (Ibidem, pdginas 53 y 54) (el
subrayado es nuestro).

Hasta aqui se puede concluir que la novedad como minimo debe contemplar
los siguientes aspectos:

-Que la invencién en estudio esté contenida de forma TOTAL y
ABSOLUTA en el documento que se menciona como anterioridad o de
forma independiente en los documentos que se mencionan, si son vados.

-Que la invencién en estudio puede partir de conocimicntos conocidos,
caso en el cual habri que hacer ]a comparacién no de lo conocido sino de
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lo inédito y novedoso, teniendo que analizarse cl valor agregado que
aporta la invencién con sus nuevas caracteristicas al campo técnico al
cual pertenece la invencion en estudio.

Aplicando lo anterior al caso concrcto, para desvirtuar la novedad de la
presente invencién seria forzoso que se demostrara que la invencién de mi
mandante esti comprendida en el estado de la técnica de forma TOTAL, lo
cual no sucede, tendiendo en cuenta que el nuevo capitulo reivindicatorio que
se prescenta se diferencia ain mias del documento del estado de la técnica
citado por ese despacho.

Ahora bien, el examinador ha citado en su Concepto Técnico el documento
ES 8707136 (D1) como tnica teferencia del estado de la técnica capaz de
desvirtuar la novedad de la presente invencién, en el cual se revela un
procedimiento para formar depresiones y aberturas en una banda polimérica
continua.

En este sentido, es claro que el examinador fallaria en su andlisis de novedad
de la presente invencién porque estd citando un documento que no contiene
explicitamente todas las caracteristicas técnicas esenciales de la pelicula de la
presente invencion. Es decir, el examinador estaria considerando una
referencia que, si bien ensefia peliculas con macrocracteristicas y aberturas
como las ensefiadas en la invencion bajo estudio, no constituye una
anticipacion relevante para desvirtuar la novedad de la presente solicitud.
Toda vez que, tal como se sefiald, dicha referencia no contienc o revela
explicitamente caracteristicas csenciales de la invencién como lo son las
macrocaracteristicas desconectadas.

Una pluralidad de macrocaracteristicas desconectadas, es decit, si un plano
se dejara caer desde la parte superior mds externa de la pelicula, hasta que
toque la “cima” de las macrocaracteristicas forman la hoja, cada
macrocaracteristica tocara el plano de manera separada (desconectada). Para
una mayor claridad, en el capitulo descrptivo de la presente invencion se
muestra en la figura 13 y 13A, una pelicula tridimensional en la cual las
macrocaracteristicas en forma de hoja son discretas, es decir, en el plano
superior mds externo, cada hoja toca este plano en forma discreta o
desconectada.

Por otra parte el documento citado no muestra alguna pelicula que contenga
macrocaractetisticas desconectadas. Es decir, las peliculas ensefiadas en D1,
comprenden una superficie relativamente planz en la cual se definen aberturas.
Las macrocaracteristicas que muestra D1 son continuas, es decir, la figura 11
de ese documento corresponde a un fragmento ampliado de la estructura de



conformacién empleada cn el procedimiento que en D1 se descrbe, la figura
11 no es en sl una macrocaracteristica desconectada, si no un
fragmento de una macrocaracteristica continua.

Por lo tanto, es claro que si existen diferencias significativas entre las peliculas
tridimensionales de la presente invencion y las ensenadas en D1.

En consecuencia, respetuosamente solicito al examinador aceptar las
aclaraciones presentadas en el capfrulo reivindicatorio y las explicaciones
anteriores y por lo manto, reconocer la novedad de esta solicitud sobre ¢l
documento D1 y proceder a conceder el prvilegio de parente para las
solicitudes de patente presentadas con este memorial

Senor Supedntendente,

Pt Toudin—

JIMENA ESCOBRAR URIBE
C.C. 39.779.452 de Usaquen
T.P. 68.228
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C®.012 . 64b 4
RESUMEN DE LA INVENCI N \qlé

Esta invencién provee una pelicula con aberturas tridimensional
que tiene un espesor definido por un primer plano y un segundo plano; la
pelicula comprende una pluralidad de macrocaracteristicas desconectadas y
una pluralidad de aberturas; las aberluras estdn definidas por paredes
laterales que se originan en la primera 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 coincide con
el primer plano en las macrocaracteristicas desconectadas; la pelicula se
puede usar en productos para cuidado personal, tales como toallas sanitarias,
y tiene una velocidad de penetracién baja, estable, cuando se usa junto con

un nucleo absorbente que contiene material superabsorbente.

JJ
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PELICULA TRIDIMENSIONAL CON ABERTURAS

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere generaimente a materiales de
pelicula tridimensional con aberturas (tiles como componentes de productos
para cuidado personal tales como toallas sanitarias, pafiales, productos de
incontinencia, tampones, vendas quinirgicas, vendas para heridas,
almohadillas protectoras, telas de limpieza y similares. En particular, la
invencion se refiere a peliculas poliméricas tridimensionales con aberturas que
tienen propiedades de manejo de fluido mejoradas cuando se usan como una

capa de componente en productos absorbentes desechables.

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencion provee una pelicula con aberturas
tridimensional con una primera superficie, una segunda superficie y un
espesor definidko por un primer plano y un segundo plano. La pelicula
comprende una pluralidad de macrocaracteristicas desconectadas y una
pluralidad de aberturas. Las aberturas estan definidas por paredes laterales
que se originan en la primera superficie de la pelicula y se extienden
generaimente en la direccion de la segunda superficie de la pellcula para

terminar en el segundo plano. La primera superficie de la pelicula coincide con

200 1
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el primer plano en las macrocaracteristicas desconectadas.

Las posiciones relativas de las aberturas y macrocaracteristicas
en la pellcula son regulares. Esto significa que las aberturas y las
macrocaracteristicas estan dispuestas en una configuracién ordenada y
consistente en relacibn unas con otras; es decir, las aberturas y las
macrocaracteristicas se presentan a intervalos fijos o uniformes unas con
respecto a ofras. La relacibn espacial entre las aberturas y las
macrocaracteristicas 1. Las aberturas y macrocaracteristicas estan dispuestas
en un patron regular, definido uniformemente repetido en toda la pelicula.

La pelicula ventajosamente provee propiedades de manejo y

AT
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fluido mejoradas como se demuestra por los tiempos de absorcién de fluido

mas consistentes y reducidos bajo prueba de descarga repetida. Cuando se
somete a descargas repetida; por ;edlad:la—p:ue-bade d;s;arga repetida,
es decir la introduccion repetida de fluido menstrual sintético a la misma area,
un articulo absorbente que comprende una capa de cubierta no tejida, una
capa intermedia y un nlcleo 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 del 40% en seis descargas cuando se prueba como una

capa intermedia debajo de una capa de cubierta no tejida y sobre un nicleo

- - - - — — —

absorbente que contiene polimero superabsorbente. Como se usa aqul, una

_'_._-"-_

capa intermedia es una capa de un arliculo absorbente ubicado
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inmediatamente adyacente a la capa de cubierta y entre la capa de cubierta y
el nacleo absorbente. La capa intermedia también se conoce como capa de
transferencia. En una modalidad preferida, el tiempo de descarga repetida
incrementa menos del 30%, en una modalidad mas preferida, el tiempo de
descarga repetida incrementa menos del 20%; y en una modalidad mas
preferida, el tiempo de descarga repetida incrementia menos del 15% en seis

descargas.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una fotomicrografia de una modalidad de una
pelicula tridimensional de la presente invencion.

La figura 1A es una ilustracién de una seccién transversal de la
pelicula de la figura 1 a lo largo de la linea A-A.

La figura 2 es una fotomicrografia de otra modalidad de una
pelicula tridimensional de la presente invencién.

La figura 2A es una ilustracién de una seccion transversal de la
pelicula de la figura 2 a lo largo de la linea A-A.

La figura 2B es una ilustracién de una seccién transversal de la
pelicula de la figura 2 a lo largo de la linea B-B.

La figura 3 es una fotomicrografia de otra modalidad de una
pelicula tridimensional de |a presente invencion.

La figura 3A es una ilustracién de una seccion transversal de la

L ¥
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pelicula de la figura 3 a lo largo de la linea A-A.

La figura 4 es una fotomicrografla de otra modalidad de una
pelicula tridimensional de la presente invencién.

La figura 5 es una ilustracibn esquemdtica de un tipo de
miembro de soporte topografico tridimensional (til para hacer una pelicula de
la presente invencion,

La figura 6 es una ilustracion esquematica de un aparato para
modelar una pieza de trabajo para formar un miembro de soporte topogréafico
tridimensional (il para hacer una pelicula de la presente invencion.

La figura 7 es una ilustracién esquemdtica de un sistema de
control por computadora para el aparato de la figura 6.

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

La figura 9 es una fotomicrografia 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 representacion grafica de un archivo para
modelar con laser una pieza de trabajo a fin de producir la pelicula de la figura
2.

La figura 11 es una representacién grafica de un archivo para
modelar con laser una pieza de trabajo a fin de producir un miembro de
soporte topogréfico tridimensional Utii para hacer una pelicula de esta

invencion.

© 7



10

15

20

La figura 12 es una fotomicrografia de una pieza de trabajo que
ha sido modelada utilizando 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
aberturas producida usando el miembro de soporte modelado con léser de la
figura 12.

La figura 13A es otra fotomicrografia de una pelicula con
aberturas producida usando el miembro de soporte modelado con ldser 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 representacién grifica de una serie 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 grifica de un archivo de
patron usada para crear la porcion 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
de soporte de la figura 17.

La figura 19 es una fotomicrografia de una pelicula producida
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utilizando el miembro de soporte de la figura 17.

La figura 20 es una fotomicrografla de una porcién 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 aparato
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 esquemética de la porcion circulada de
la figura 22.

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

La figura 25 es una fotomicrografia de otro ejemplo de una
pelicula con aberturas de la técnica anterior.

La figura 26 es una fotomicrografia de otro ejemplo de una

pelicula con aberturas de la presente invencion.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La presente invencion estd dirigida a peliculas tridimensionales
con aberturas particularmente (tiles en productos para cuidado personal.
Estas peliculas se pueden usar como capas de frente que hacen contacto con

el cuerpo, como capas de manejo de fluido o como otros componentes de
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productos para cuidado personal. Se ha encontrado que las peliculas de la

invencién presentan propiedades de manejo de fluidos mejoradas cuando se

usan en articulos absorbentes desechables tales como, por ejemplo,
prodiicios pars protéccion sanitaria femenina.

La pelicula tridimensional con aberturas de la invencién tiene

una primera superficie y una segunda superficie. La pellcula 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 primera superficie y se extienden generalimente en la direccién de la .

segunda superficie para terminar en el segundo plano. La pelicula también
comprende una pluralidad de macrocaracteristicas desconectadas. La primera
superficie de la pelicula coincide con el primer plano en estas
macrocaracteristicas.

Como se usa aqui, el término "macrocaracteristicas® significa
una proyeccion en la pellcula visible con el ojo humano normal sin ayuda a
una distancia perpendicular de 30.48 c¢m entre el ojo y la pelicula. Las
macrocaracteristicas estan dispuestas en una configuracibn regular en
relaciéon con las aberturas. En algunas modalidades, por ejemplo, las
abertiuras pueden altemar con Jlas macrocaracteristicas. En otras
modalidades, las aberturas y las macrocaracteristicas pueden estar
dispuestas de manera que haya mas aberturas que macrocaracteristicas,
aunque la disposicion relativa de aberturas y macrocaracteristicas es regular.

Los tamafios y formas exactas de las aberturas y macrocaracteristicas ho son
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criticos siempre que las macrocaracteristicas sean suficientemente grandes
para ser visibles al ojo 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 tridimensional con aberturas de conformidad con la presente
invencién. La pelicula 10 de la figura 1 fiene aberturas 12 y
macrocaracter(sticas 14. Las aberturas estidn definidas por paredes laterales
15. Las macrocaracteristicas son proyecciones discretas en la pelicula y se
puede ver que se proyectan por arriba de regiones mas bajas 16 de la primera
superficie. Si un plano imaginario, es decir, un primer plano, fuera bajado
sobre la primera superficie de la pelicula tridimensional con aberturas, tocaria
la pellcula en la parte superior de las macrocaracteristicas en dreas discretas
multiples separadas unas de otras. No es necesario que cada una y todas las
macrocaracteristicas toguen el plano imaginario; mas bien, el primer plano es
por lo tanto definido por las porciones mas altas de las macrocaracteristicas,
es decir, aquellas partes de las macrocaracter(sticas que se proyectan mas
lejos de la segunda superficie de la pellcula.

En la modalidad de la figura 1, las aberturas alteman con las
macrocaracteristicas tanto en la direccién x como en la direccién y, y la
relacién de aberturas a macrocaracteristicas es de 1.

La figura 1A es una ilustracion de una seccién transveraal de la

pelicula 10 de la figura 1 a lo largo de la linea A-A de la figura 1. Como se
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muestra en la figura 1A, las macrocaracteristicas 14 estdn desconectadas
unas de otras en un primer plano 17 y estdn separadas unas de otras por
regiones mas bajas 16 de la primera superficie de la pelicula y por las
aberturas 12. Las aberturas 12 estan definidas por paredes laterales 15 que
se originan en la primera superficie y se extienden generaimente en la
direcciéon de la segunda superficie para temminar en el segundo plano 19. No
es necesario que todas las aberturas terminen en el segundo plano 19; mas
bien el segundo plano esta definido por las paredes laterales que se extienden
mas bajas 15.

En una modalidad de la invencién, por lo menos unha porcién de
las aberturas tiene paredes |aterales que tienen una primera porcidon que se
origina en el primer plano de la pelicula y una segunda porcién que se origina
en un plano ubicado entre el primer y segundo planos de la pellcula, es decir
un plano intermedio entre el primer y segundo plano.

En una modalidad preferida, ademas de tener aberturas con
paredes laterales que tienen primeras porciones que se originan en el primer
plano y segundas porciones que se originan en el plano intermedio, la pelicula
comprende aberturas cuyas paredes laterales se originan completamente en
un planc intermedio. Es decir, la pelicula contiene aberturas que se originan
en un plano distinto al plano definido por la superficie mas alta de las

macrocaracteristicas.

En una modalidad particularmente preferida_de la presente

-y

invencién, una pelicula comprende_una combinacidn.de varios tipos diferentes
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de-aberturas.-La.pelicula comprende aberturas cuyas paredes laterales se

originan en el primer plano -de_la 'pellcula. La pelicula también comprende

aberturas que tienen paredes laterales, una porcién de las cuales se origina

en ‘_g_l_ primer_plano y una. porcim:l ae .las cuales se origina en un plano

intermedio. Finalmente, la pelicula también comprende aberturas cuyas

—— )
paredes laterales se originan completamente en un plano intermedio.

En la figura 2, las aberturas 12 estan definidas por paredes
laterales 15. Las macrocaracteristicas 14 se proyectan por ariba de regiones
mas bajas 16 de la primera superficie de la pelicula 20. Las

macrocaracteristicas y aberturas estah! configuradas en forma diferents de las

macrocaracter(sticas y aberturas de la pelicula de la figura 1. En la figura 2,

las macrocaracteristicas estédn separadas unas de otras por aberturas en la

direccién x y en la direcciébn y. Sin embargo, algunas de las aberturas estén

separadas unas de ofras por regiones mas bajas 16 de la primera 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 2.0. Ademds, cada
abertura en la pelicula 20 de la figura 2 tiene una porcion de su pared lateral
originandose en el primer 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
origina en una regién mas baja 16 de la primera superficie.

La figura 2A muestra una seccién transversal de la pelicula 20
de la figura 2 a lo largo de la linea A-A. Las macrocaracteristicas 14 son

separadas unas de otras en el primer plano 17 por aberturas 12, que estan
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definidas por paredes laterales 15 que se originan en la primera superficie de
la pelicula y se extienden generaimente en la direccion 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 seccién
transversal se originan en el primer plano 17 en los bordes 18 de las
macrocaracteristicas 14.

La figura 2B muestra una seccién transversal de la pelicula
figura 2 formada a lo largo e la linea B-B. En esta seccién transversal
particular, no son visibles macrocaracteristicas, y las aberturas 12 estan
separadas unas de otras por regiones mas bajas 16 de la primera superficie
de la pelfcula. Las regiones mas bajas 16 de la pellcula se tienden entre el
primer plano 17 y el segundo plano 19, dichos planos definiendo el espesor de
la pelicula tridimensional con aberturas mostrada. Las paredes laterales 15
terminan en el segundo plano 18.

La figura 3 muestra una fotomicrografla de una modalidad
adicional de una pelicula con aberturas tridimensional de la presente
invencién con ofra disposicién de aberturas y macrocaracteristicas. La pelfcula
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 upas con respecto a otras son regulares.

La figura 3A es una seccidén transversal de la pelicula 30 de la

figura 3 tomada a lo largo de la linea A-A de la figura 3. Esta seccion
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transversal particular muestra macrocaracteristicas 24 y macrocaracteristicas
14 desconectadas unas de otras en el primer plano 17 y separadas unas de
otras por la abertura 12. Las aberturas 12 estdn definidas por paredes
laterales 15 que tenninan en el segundo planoc 19. Las porciones de las
paredes laterales 15 mostradas en esta seccion transversal particular se
originan en el primer plano 17 en los bordes 18 de las macrocaracteristicas 14
y 24.

La figura 4 es una fotomicrografia de otra modalidad de una
pelicula tridimensional con aberturas de conformidad con la presente
invencién. La pelicula 40 mostrada en la figura 4 tiene una disposicion regular
de aberturas 12 y macrocaracteristicas 14.

Una pelicula de partida adecuada es una pelicula deigada,
continua, ininterrumpida de material polimérico termopldstico. La pelicula
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 ¢ 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, aspersion o impresion del agente
activo de superficie sobre la pelicula, o el agente activo de superficie se puede
incorporar como una mezcla en el material polimérico termoplastico antes de
que se forme la pelicula. La pelicula puede comprender cualquier material
polimérico termoplédstico incluyendo, pero sin limitarse a poliolefinas, tales

como polietileno de aita densidad, polietileno de baja densidad lineal,
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polietiieno de baja densidad, polipropileno; copolimeros de olefinas y
monémeros de vinilo, tales como copolimeros de etileno y acetato de vinilo o
cloruro de vinilo; poliamidas; poliésteres; alcohol polivinllico y copolimeros de
olefinas y mondmeros de acrilato tales como copolimeros de etileno y acrilato
de etilo y metacrilato de etileno. También se pueden usar peliculas que
comprenden mezclas de dos o més de esos materiales poliméricos. El
alargamiento en la direccién de la méaquina (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 segln se realizd en un aparato de prueba de Instron con una velocidad de
mandibula de 127 cm/minuto. El espesor de la pelicula de partida es
preferiblements uniforme y puede variar de alrededor de 0.0013 cm a 0.078
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 supefficie. 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
implica 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 presion del fiuido, que
puede ser un liquido o un gas, hace que la pelicula adopte el patréon de
superficie del miembro de soporte en patrén. Si el miembro de soporte en

patrén tiene aberturas en el mismo, porciones de la pelicula que traslapan las

X%
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aberturas pueden ser rotas por la diferencia de presién del fluido para crear
una pelicula con aberturas. Un método para formar una pelicula con aberturas
se describe con detalle en E.U.A. de propiedad comin 5,827,597 a James et
al.,, incorporada aqui por referencia.

Una pelicula con aberturas de esta invencién preferiblemente se
forma colocando una pellcula termoplastica a través de la superficie de un
miembro de soporte con aberturas con un patrdn de macrocaracteristicas y
aberturas. Una corriente de aire caliente es dirigida contra la pelicula para
elevar su temperatura y hacer que sea suavizada. Después se aplica un vacio
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
pellcula.

Un miembro de soporte con aberturas adecuado para hacer las
peliculas con aberturas tridimensionales de la presente invenciébn es un
miembro de soporte topogréfico tridimensional hecho por modelado con ldser
de una pieza de trabajo. Una ilustraciébn esquematica de una pieza de trabajo
ilustrativa que ha sido modelada con laser en un miembro de soporte
topografico tridimensional se muestra en la figura 5.

La pieza de trabajo 102 comprende un cilindro tubular delgado
110. La pieza de trabajo 102 tiene areas de superficie no procesadas 111 y
una porcién de centro modelado con laser 112. Una pieza de trabajo preferida

para producir el miembro de soporte de esta invenciéon es un tubo sin costura
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de pared delgada de acetal, que ha sido alineado de todos los esfuerzos
intemnos residuales. La pieza de trabajo tiene un espesor de pared de 1-8 mm,
muy preferiblemente de 2.5-8.5 mm. Las piezas de trabajo ilustrativas para
usarse en la formacién de miembros de soporte son de .305 a 1.83 m de
didmetro y tienen una longitud que varla de .610 a 4.88 m. Sin embargo, estos
tamaiios son un asunto de eleccion de disefio. Otras formas y composiciones
de material se pueden usar para la pieza de trabajo, tales como acrilicos,
uretanos, poliésteres, polietileno 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 invencién. Una pieza de trabajo 102 tubular, sin terminar, de partida
se monta sobre un sujetador de piezas o mandril 121 apropiado que ia fija en
una forma cilindrica y permite la rotacién alrededor de su eje longitudinal en
cojinetes 122. Un impulsor de rotacién 123 se provee para hacer girar el
mandril 121 a una velocidad controlada. El generador de pulso rotacional 124
es conectado a y monitorea la rotacion del mandril 121 de modo que su
posicién radial precisa se conoce en todo momento.

Paralelo a y montado fuera del arco de oscilacion del mandril
121 es una o més vias de gula 125 que permiten que el carro 126 atraviese
toda la longitud del mandril 121 mientras se mantiene un juego constante para
la superficie superior 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
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pulso de carro 134 indica la posicion 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 est4d montada en vias de gulas de foco 128. La
plataforma de enfoque 127 permite el movimiento ortogonal al del carro 128 y
provee un medio de enfoque del lente 128 en relacién con la superficie
superior 103. El impulsor de foco 132 se provee para ubicar la plataforma 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 presurizado dentro de la boquilla 130 para enfriar y mantener
la limpieza del lente 129. Una boquilla preferida 130 para este propdsito se
describe en la patente de E.U.A. 5,756,862 de James et al. que se incorpora
aqui por referencia.

También montado sobre el carro 126 esta el espejo de doblez
final 135, que dirige el haz de Idser 136 al lente de enfoque 129.
Remotamente ubicado estd el laser 137, con espejo de doblez de ldser
opcional 138 para dirigir el haz al espejo de doblez de laser final 135. Aunque
seria posible montar el laser 137 directamente sobre el carro 1268 y eliminar
los espejos de doblez de haz, las limitaciones de espacio y conexiones de
utilidad al ldser hacen que sea muy preferiblemente el montaje remoto.

Cuando el laser 137 es potenciado, el haz 138 emitido es
reflejado por el primer espejo de doblez de haz 138, después por el espejo de

doblez de haz final 135 que lo dirige al lente 129. La trayectoria del haz de
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laser 138 esta configurada de tal manera que si el lente 129 fuera removido, el
haz pasaria a través de la linea central longitudinal de! mandril 121. Con el
lente 129 en posicién, el haz podria ser enfocado por arriba, abajo, en o cerca
de la superficie superior 103.

Aunque esta invencién se podrla usar con una variedad de
laseres, el laser preferido es un laser de CO; de flujo rdpido, capaz de
producir un haz fijado a 2500 watts. Sin embargo, los ladseres de CO. de flujo
lento fijados a 50 watis también se podrian usar.

La figura 7 es una ilustracién esquemadtica del sistema de control
del aparato de modelado con ldser de la figura 6. Durante el funcionamiento
del aparato de modelado con laser, las variables de control para posicién
focal, velocidad rotacional y velocidad transversal son enviadas desde una
computadora principal 142 por medio de la conexién 144 a una computadora
impulsora 140. La computadora impulsora 140 controla la posicién del foco a
través del impulsor de plataforma de enfoque 132. La computadora impulsora
140 controla la velocidad de rotacion de la pieza de trabajo 102 a través del
impuisor de rotacién 123 y el generador de pulso rotacional 124. La
computadora impulsora 140 controla la velocidad transversal del carro 126 a
través del impulsor de carmo 133 y el generador de puiso de carro 134. La
computadora impulsora 140 también reporta el estado del impulsor y posibles
errores a [a computadora principal 142. Este sistema provee control de
posicidn positiva y en efecto divide la superficie de la pieza de trabajo 102 en

pequefias dreas denominadas pixels, en donde cada pixel consta de un
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numero fijo de pulsos del impulso rotacional y un namero fijo de pulsos del
impulsor transversal. La computadora principal 142 también controla al laser
137 a través de la conexién 143.

Un miembro de soporte topogréfico tridimensional modelado con
laser se puede hacer por varics métodos. Un método para producir dicho
miembro de soporte es mediante una combinacion de perforacién con laser y
fresado con laser de la superficie de ia pieza de trabajo.

Los métodos de perforacién con ldser de una pieza de trabajo
incluyen la perforacién por percusion, perforacién de disparo durante el vuelo,
y perforacion por escudrifiamiento de cuadricula.

Un método preferido es la perforacién por escudriffamiento de
cuadricula. En este enfoque, el patrén es reducido a un elemento de
repeticidn rectangular 141 como se ilustra en la figura 8. Este elemento de
repeticion contiene toda la informacién requerida para producir el patron
deseado. Cuando se usa como una teja y se coloca de extremo a extremo y
de lado a lado, el patrén deseado méds grande es el resultado.

El elemento de repeticién se divide ademds en una rejilla de
unidades rectangulares mas pequefias o “pixels” 142. Aunque es tipicamente
cuadrado, para algunos propésitos, 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 procesamiento, es
decir, la anchura 145 de un pixel y ia longitud 146 de un pixel son fijadas

Gnicamente durante la operacioén de perforacién real. Durante la perforacién,

)
o P



10

15

20

19

la longitud de un pixel se fija a una dimensién que corresponde a un nimero
seleccionado de pulsos desde el generador de pulsos de carro 134. De
manera similar, la anchura de un pixel se fija a una dimensidbn que
comresponde al nimero de pulsos del generador de pulsos rotacional 124, Por
lo tanto, para facilidad de explicacidon, los pixels se muestran que son
cuadrados en la figura 8; sin embargo, no se requiere que los pixels sean
cuadrados, sino s6lo que sean rectangulares.

Cada columna de pixels representa un paso de la pieza de
trabajo mas alla de la posicion focal del laser. Esta columna se repite tantas
veces como se requiera para alcanzar completamente alrededor de la pieza
de trabajo 102. Cada pixel blanco representa una instruccion apagada al
laser, es decir el laser no estd emitiendo potencia, y cada pixel negro
representa una instruccidon encendida al laser, es decir el laser estad emitiendo
un haz. Esto da por resultado un simple archivo binario de 1's y 0's en donde
1 o blanco es una instruccién para que el laser se apague y 0 0 negro es una
instruccion para que el laser se encienda. Por lo tanto, en la figura 8, las dreas
147, 148 y 148 corresponden 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 binaria, en donde 1 es apagado y 0 es
encendido, por la computadora principal 142 al ldser 137 por medio de la
conexién 143. Al variar el tiempo entre cada instruccion, la duracién de la

instruccion es ajustada para conformarse al tamafio del pixel. Después de que
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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 estan llevando a cabo, el impulsor
transversal se mueve ligeramente. La velocidad del impulsor transversal se fija
de modo que al compietarse un grabado circunferencial, el impulsor
transversal ha movido el lente de foco la anchura de una columna de pixels 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 enfogue, cada paso produce un nimero de cortes
estrechos en el material, mas que un agujero grande. Debido a que estos
cortes son registrados con precision para alinearse lado a lado y traslaparse
algo, el efecto acumulativo es un agujero.

La figura 9 es una fotomicrografia de una porcién de un miembro
de soporte que inicialmente ha sido perforado por escudriiamiento de
cuadricula utilizando el archivo de la figura 8. La superficie del miembro de
soporte es una superficie plana lisa 152 con una serie de agujeros
hexagonales alojados 153.

Un método altamente preferido para hacer miembros de soporte
topogréafico tridimensionales modelados con laser de esta invencion es a
través de modulacion por laser. La modulacion con laser se lleva a cabo
variando graduaimente la potencia de laser sobre una base de pixel por pixel.

En la modulacién por laser, las instrucciones simples de encendido o apagado
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de la perforacién por escudrifiamiento de cuadricula son remplazadas por
instrucciones que ajustan en una escala gradual la potencia de laser para
cada pixel individual del archivo de modulacién por laser. De esta manera, se
puede impartir una estructura tridimensional a la pieza de trabajo en un solo
paso sobre la pieza de trabajo.

La modulacién por laser tiene varias ventajas sobre otros
métodos para producir un miembro de soporte topografico tridimensional. La
modulacién por laser produce un miembro de soporte sin costura de una sola
pieza sin las faltas de comrespondencia 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 muiltipies,
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 operacién secuencial de pasos multiples. La modulacion por laser
también permite la creacidon de caracteristicas topogrificas con geometrias
complejas sobre una distancia sustancial. Al variar las instrucciones al laser, la
profundidad y forma de una caracteristica puede ser controlada con precision
y las caracteristicas que varian continuamente en seccion transversal se
pueden formar. Las posiciones regulares de las aberturas vy
macrocaracteristicas en relacién unas con otras se pueden mantener.

Con referencia nuevamente a la figura 7, durante la modulacién
por laser la computadora principal 142 puede enviar instrucciones al laser 137

en un formato distinto al formato simple de "encendido” o “apagado”. Por

oP1l
W77



10

15

20

22

ejemplo, el archivo binario simple puede ser remplazado por un formato de
ocho bits (byte), que permite una variacién en potencia emitida por el ladser de
256 posibles niveles. Utilizando un formato de byte, la instruccion “11111111°
instruye al laser a apagar, “00000000° instruye al ldser a emitir potencia
completa y una instruccién tal como “10000000" instruye al ldser a emitir la
mitad del total de potencia de laser disponible.

Un archivo de modulacién por laser se puede crear de muchas
maneras. Uno de esos métodos es construir el archivo graficamente usando
una escala gris de imagen de computadora de nivel de 256 colores. En dicha
imagen de escala de gris, el negro puede representar potencia completa y el
blanco puede representar sin potencia con los niveles variables de gris entre
los mismos representando niveles de potencia intermedios. Un nimero de
programas de gréificos de computadora se puede usar para visualizar o crear
dicho archivo de modelado con laser. Utilizando dicho archivo, la potencia
emitida por el l4ser es modulada sobre una base de plxel por pixel y por lo
tanto puede modular directamente un miembro de soporte topografico
tridimensional. Aunque aqul se describe un formato de bytes de 8 bits, otros
niveles, tales como 4 bits, 18 bits, 24 bits u otros formatos se pueden utilizar.

Un laser adecuado para usarse en un sistema de modulacion
por laser para modular por laser es un laser de CO2 de flujo répido con una
salida de potencia de 2500 watts, aunque un ldser de potencia mas baja
también se podria usar. De principal interés es que el ldser debe ser capaz de

conmutar niveles de potencia tan rdpidamente como sea posible. Una
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velocidad de conmutacién preferida es por lo menos de 10 kHz y muy
preferida 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 representacién gréfica de un archivo
de modulacién por laser para producir un miembro de soporte que usa
modulacién por laser. 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 dareas negras 154 indican pixels en donde el ldser
es instruido para emitir potencia completa, creando asl un agujero en el
miembro de soporte, que corresponde a las aberturas 12 en la pelicula
tridimensional con aberturas 20 ilustrada en la figura 2. Asimismo, las dreas
blancas 155 en la figura 10 indican pixels en donde el l&ser recibe
instrucciones para apagarse, dejando asl la superficie del miembro de soporte
intacto. Estas areas intactas del miembro de soporte comesponden a las
macrocaracteristicas 14 de la pelicula tridimensional con aberturas 20 de la
figura 2. El drea gris 156 en la figura 10 indica pixels en donde el laser es
instruido para emitir potencia parcial y producir una region mas baja sobre el
miembro de soporte. Esta regibh més baja sobre el miembro de soporte
corresponde a una regién més baja 16 sobre la pelicula tridimensional con
aberturas 20 de la figura 2.

La figura 11 muestra una representaciéon grafica de un archivo

de modulacién por ldser para producir un miembro de soporte usando
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modulacién por laser. Igual que en el archivo de periforacion por laser de la
figura 8, cada pixel representa una posicion sobre la superficie de la pieza de
trabajo. Cada hilera de pixels representa una posicién en la direccién 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
diferencia del archivo de la figura 8, sin embargo, cada una de las
instrucciones de laser representadas por los pixels ya no son una instruccion
binaria, sino que han sido remplazadas por instrucciones de B bits o de escala
de grises. Es decir, cada pixel tiene un valor de 8 bits, que se traduce en un
nivel de potencia especifico.

La figura 11 es una representacion gréafica de un archivo de
modulaciéon por ldser para producir un miembro de soporte usando
modulacién por laser. El archivo muestra una serie de nueve estructuras en
forma de hoja 159, que se muestran en blanco. Las hojas son una serie de
pixels blancos y son instrucciones para que el laser sea apagado y no emite
potencia. Las hojas de estas formas, por lo tanto, formarlan la superficie mas
alta para el miembro de soporte después de que | patrdn ha sido modelado en
el mismo. Cada estructura de hoja contiene una serie de seis agujeros 160,
que son definidos por las estructuras en forma de tallo de las hojas y se
extienden a través del espesor de la pieza de trabajo. Los agujeros 160
consisten de un area de plxels negros, que son instrucciones para que el laser
emita potencia completa y de esta manera perfore la pieza de trabajo. Las

hojas son macrocaracteristicas discretas, es decir, por si mismas no forman
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una estructura plana, ya que ninguna hoja interconecta con ninguna otra hoja.
El patrdn de fondo de esta estructura consta de un patrdon escalonado
estrechamente empacado de areas negras hexagonales 161, que también son
instrucciones para que el idser emita potencia completa y perfore un agujero a
través de la pieza de trabajo. El campo 162, que define agujeros 161, @s un
nivel de potencia de ldser que no es completamente encendido ni
completamente apagado. Este produce una segunda 4rea plana, que esté por
debajo de la superficie mas alta de la pieza de trabajo como se define por las
instrucciones de apagado de las dreas blancas de las hojas.

La figura 12 es una fotomicrografia de un miembro de soporte
topogrifico tridimensional modelado con laser producido por modulacién por
laser utilizando el archivo por modulacién por ldser 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
corresponden a la hoja 158 de la figura 11. Las instrucciones de pixels
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 158’ y 158" corresponde a la superficie original 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 agujeros completamente a través de la pieza de
trabajo. La pelicula de fondo 182' de la figura 12 y 162" de la figura 12A

corresponden al area de pixels 162 de la figura 11. La regién 162’ resulta del
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procesamiento de los pixels de la figura 11 con el ldser emitiendo potencia
parcial. Esto produce un érea en el miembro de soporte que es menor que la
superficie original 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 fotomicrografias de una pelicula
tridimensional 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 178 y 176', que comesponde 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 demds hojas. El plano
definido por las superficies mas altas de todas las regiones en forma de hoja
176 y 176’ es la superficie mas alta de una pluralidad de macrocaracteristicas
desconectadas. Las regiones de fondo con aberturas 177 y 177’ definen una
region que esta a una profundidad méas baja en ia pelicula que las regiones en
forma de hoja. Esto da la impresién visual de que las hojas son realzadas en
la pelicula.

Los miembros de soporte modelados con ldser de las figuras 8,
12 y 12A tienen 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

9, las secciones transversales sucesivas de este miembro de soporte tomadas
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paralelas a la superficie del miembro de soporte son esenciaimente las
mismas para el espesor del miembro de soporte. De manera similar, las
sacciones transversales del miembro de soporte de las figuras 12 y 12A son
esenciaimente las mismas para la profundidad 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 representacion grifica de otro archivo de
modulacién por ldser para producir un miembro de soporte modelado con
laser usando modulacién por ldser El archivo 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 repeticion de 3 por
representacién grifica de 3 del patrén resultante cuando se repite el archivo
de la figura 14,

La figura 15 es una vista amplificada del 4rea B de la figura 14.
El 4rea gris representa una regién de pixels que instruyen al laser a emitir
potencia parcial. Esto produce un drea plana por debajo de la superficie de la
pieza de trabajo. En la regién gris 180 hay una serie de areas negras 181 que
son pixels que instruyen el laser para emitir potencia completa y perforar una
serie de agujeros de forma hexagonal a través del espesor de las piezas de
trabajo. Central a la figura 15 hay un elemento floral que comesponde al
elemento floral 178 de la figura 14. El elemento floral consiste de una regién

central 183 y regiones de seis pétalos 182 que nuevamente representan
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instrucciones para que el laser emita potencia completa y perfore un agujero a
través del espesor de la pieza de trabajo. Hay una regién 184 que define el
borde exterior 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 serie de instrucciones para que el ldser module la potencia
emitida. La regidn negra central 183 y su regién de borde 184 estan unidas a
la region 184’ por la regién 185 que representa instrucciones para que el ldser
emita el mismo nivel de potencia que el drea de fondo 180.

La figura 16 es una representacién gréfica agrandada de la
porcién C de la regién 4 de la figura 15 que forma el contorno de la regién
central 183 de |a figura 15. La porcién C contiene una sola hilera de pixels 186
que instruyen al laser a apagarse. Esto define parte de la superficie més 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,
189, 190 y 191 y las hileras 188', 189', 190' y 191’ instruyen al lAser a emitir
niveles de potencia progresivamente incrementados. Las hileras 192 y 192’
instruyen al laser a emitir el nivel de potencia también representado por la
regidn 185 de la figura 15. Las hileras 194, 194' y 194" instruyen al ldser a
emitir potencia completa de una parte de la regién 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, 189, 188 y 187 instruyen al ldser a reducir progresivamente

la potencia emitida, hasta que la hilera 186 es procesada y el ldser es

0P 37



10

15

20

29

instruido par no emitir potencia. Las hileras 187', 188’, 189" 180' y 191
entonces instruyen al laser a incrementar progresivamente de nuevo la
potencia emitida. Las hileras 194, 194’ y 184" instruyen al laser a emitir
nuevamente potencia completa para empezar a perforar a través de la pieza
de trabajo. Esto da como resultado la creacién de una macrocaracteristica
desconectada, que se inclina desde el plano de fondo hasta la superficie de la
pieza de trabajo y después se inclina de nuevo hasta el drea del agujero,
produciendo asi una forma radiada.

Dependiendo del tamafio de los pixels como se define durante el
procesamiento, y la variacion 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 variacién en el nivel de potencia para cada hilera
de pixels es pequefia, entonces se produce una forma redondeada,
relativamente poco profunda; por el contrario, si la variacion en el nivel de
potencia para cada hilera de pixels es mas grande, entonces se produce una
forma inclinada profunda con una seccién transversal méas triangular. 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 diametro real del haz de ldser enfocado emitido, entonces se
produciran formas mezcladas suaves.

La figura 17 es una fotomicrografla del miembro de soporte
modelado con laser que resulta del procesamiento del archivo de ia figura 14

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

La figura 19 es una fotomicrografia de la superficie superior de
una pelicula producida sobre el miembro de soporte de la figura 17. La
pelicula tiene un area plana con aberturas 200, que contiene agujeros 201 que
corresponden a la region plana 196 de la figura 17. Extendiéndose por arriba

del 4rea plana hat &reas florales 202 y 202', que corresponden & los



10

15

20

e}éﬁ_

oL ad

31

elementos florales 195 y 185", respectivamente, de la figura 17. Las 4reas
florales 202 y 202’ dan a la pelicula con aberturas resultante una apariencia
realzada en una sola operacién. Ademds, las dreas florales definen agujeros
mas grandes adicionales 203 y 204 para mejorar las propiedades de
transmision de fluido.

La figura 20 es una amplificacién del 4rea floral 202 de la figura
19. El area 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 tiene una seccion transversal semicircular. Nuevamente, las secciones
transversales paralelas a la superficie de la pelicula, tomadas a través de su
profundidad, son diferentes.

Al completarse el modelado con l&ser 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 236 con un area modelada por laser 237. Estas campanas
extremas se pueden ajustar por encogimiento, ajustar por presion, fijar por
medios mecdnicos tales como correas 238 y tomillos 239 como se muestra; o
por otros medios mecanicos. Las campanas exiremas proveen un método
para mantener la pieza de trabajo circular, para impuisar el ensamble
acabado, y para fijar la estructura completada en el aparato formador de
aberturas.

Un aparato preferido para producir peliculas con aberturas de

conformidad con la presente invencién se ilustra esquematicamente en la
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figura 22. Como se muestra aqul, el miembro de soporte es un tambor
giratorio 753. En este aparato particular, el tambor gira en direccién contraria a
las manecillas del reloj. Afuera del tambor 753 hay una boquilla de aire
caliente 759 ubicada para proveer una cortina de aire caliente para incidir
directamente sobre la pelicula soportada por el miembro de soporte modelado
con laser. Se proveen medios para retraer la boquilla de aire caliente 759 para
evitar 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 boquilla 758. Ubicada dentro del tambor 753,
directamente opuesta a la boquilla 759, estd la cabeza de vacio 780. La
cabeza de vaclo 760 es radiaimente ajustable y esta ubicada para hacer
contacto con la superficie interior 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 enfriamiento 762 en el interior y en
contacto con la superficie interna del tambor 753. La zona de enfriamiento 762
se provee de una fuente de vacio de enfriamiento 763. En la zona de
enfriamiento 762, la fuente de vacio de enfriamiento 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 pelicula en su lugar en la zona de enfriamiento 762 en el tambor
753, y provee medios para aislar la pelicula de los efectos de tension
producidos al devanar la pelicula después de sus aberturas.

Colocada sobre la parte superior del miembro de soporte

9B
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modelado con ldser 753 hay una pelicula delgada, continua, ininterrumpida
751 de material polimérico termoplastico.

Una amplificacién del 4rea 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 765 que se extienden a través
de la anchura de la pelicula. Sin embargo, para algunos propésitos, se puede
preferir usar fuentes de vaclo separadas para cada ranura de vaclo. Como se
muestra en la figura 23, la ranura de vacio 764 provee una zona de retencin
para la pelicula de partida a medida que se aproxima a la cuchilla de aire 758.
La ranura de vaclo 764 se conecta a una fuente de vaclo por un pasaje 766.
Esto fija la pellcula entrante 751 en forma segura al tambor 753 y provee
aislamiento contra los efectos de tensidn en la pellcula entrante inducidos por
el desenrollamiento de la pelicula. También aplana la pelicula 751 sobre la
superficie exterior del tambor 753. La segunda ranura de vaclo 765 define la
zona de abertura de vacio. Inmediatamente entre las ranuras 764 y 765 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 arriba de la barra de soporte intermedia 768. El aire caliente
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
geometria del aparato asegura que la pelicula 751, cuando es suavizada por

una cartina de aire caliente 787, sea aislada de los efectos de la tensidén al
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mantener abajo la ranura 764 y la zona de enfriamiento 762 (figura 22). La
zona de abertura de vacio 785 es inmediatamente adyacente a la cortina de
aire caliente 767, que reduce al minimo 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 flexible
delgada 751 es alimentada 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 tension 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 vacio 764. En la zona de vaclo 764, la diferencia de presién
fuerza después a la pelicula hacia contacto estrecho con el miembro de
soporte 753. La presién de vaclo después aisla 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 asi la pelicula.

La combinacién de pelicula y miembro de soporte suavizada con
calor pase entonces a la zona de vaclo 765 en donde la pelicula calentada es
deformada por la diferencia de presion y adopta la topografia del miembro de
soporte. Las areas de pelicula calentadas que estdn ubicadas sobre areas
abiertas en el miembro de soporte son deformadas adicionalmente en areas
abiertas del miembro de soporte. Si el calor y la fuerza de deformacidn son

suficientes, la pelicula sobre las dreas abiertas del miembro de soporte se
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rompe para crear las aberturas.

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

La pelicula enfriada 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 tension de devanado.
La pelicula con aberturas pasa entonces al rodillo de acabado 756, en donde
es devanada.

La figura 24 es una fotomicrografla de una pelicula con
aberturas BOO de la técnica anterior que se produjo sobre un miembro de
soporte que ha sido perforado por escudrifiamiento de cuadricula utilizando el
archivo de la figura 9. La superficie de esta pelicula con aberturas es una
superficie plana 852 con una serie de agujeros hexagonales alojados 853.

La figura 25 es una fotomicrografia de oftra pelicula con
aberturas de la técnica anterior que se produjo sobre otro miembro de soporte
que se produjo mediante perforacion por escudrifamiento de cuadricula. La
superficie de esta pelicula con aberturas también se caracteriza por una
superficie plana y una serie de agujeros hexagonales alojados que son mas
grandes que aquellos mostrados en la figura 24.

La figura 26 es una fotomicrografia de una modalidad adicional
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de una pelicula tridimensional con aberturas de la presente invencién con una
disposicion de aberturas y macrocaracteristicas. La pelicula 800 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 descrito el método de formacién de una pelicula
con aberturas usando una cortina de aire caliente como el mecanismo para
calentar la pelicula, se puede emplear cualquier método adecuado tal como
calentamiento por infrarrojo, rodillos calentados o similares para producir una
pelicula con aberturas que usa el miembro de soporte topogréfico
tridimensional de esta invencién.

En otro método para producir una pelicula con aberturas, el
sistema de suministro de pelicula entrante puede ser reemplazado por un
sistema de extrusion adecuado. En este caso, el sistema de extrusion provee
un material extruido de pelicula, el cual, dependiendo de la temperatura de
extrusion, puede ser enfriado a una temperatura adecuada por varios medios
tales como réfagas de aire frio o rodillo enfriado antes de hacer contacto con
el soporte topografico tridimensional o puede llevarse a contacto directo con el
soporte topografico tridimensional. El material extruido de la pelicula y la
superficie de formacidn son después sometidos a las mismas fuerzas de
formacidén de vacio que se describieron anteriormente sin la necesidad de

calentar la pelicula para suavizar ésta para hacerla deformable.
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EJEMPLOS

La presente pelicula tridimensional con aberturas con una
pluralidad de macrocaracteristicas discretas tiene propiedades de manejo de
fluido favorables. En particular, los productos absorbentes desechables con la
pelicula de la presente invencién como una capa componente tienen un
tiempo de penetracion de fluido bajo. Ademas, los productos absorbentes
desechables que comprenden la pelicula presentan un tiempo de descarga
repetida que incrementa menos que 40% en seis descargas.

Ejemplos de la presente invenciéon y muestras de la pelicula con
aberturas de la técnica anterior se usaron como una capa de transferencia en
los ensambles de prueba hechos para ensayar el uso de la prueba de
velocidad de penetracién y la prueba de descarga de repeticion. El fluido para
la prueba de velocidad de penetracion y la prueba de descarga de repeticién
fue un fluido menstrual sintético que tenia una viscosidad de 30 centipoises a
1 radian por segundo.

Los ensambles de prueba se hicieron usando una capa de
cubierta, un nucleo absorbente y una bamera de la toalla sanitaria
comercialmente disponible, Stayfree Ultra Thin Long with Wings, distribuida
por Personal Products Company Division of McMeil-PPC, Inc. Skiliman, 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 material de capa de
transferencia a ser probado se corté a un tamafio de cercano a 200 mm de
longitud por una anchura de por lo menos la anchura del nicleo absorbente y
un adhesivo de fusion en caliente sensibie a la presidn tal como HL-147xzp
comerciaimente disponible de HB Fuller Corporation, St. Paul, MN 55110, se
aplicé al lado del material de capa de transferencia orientado adyacente a la
superficie expuesta del nicleo absorbente. El adhesivo se aplicd al material a
ser probado por transferencia del papel desprendible que se revistié con
alredor de 1.55 gramos por metro cuadrado. El material de la capa de
transferencia a ser probado se orienté con el lado adhesivo hacia el niicleo
absorbente y se colocd sobre la parte superior del nicleo absorbente. Para
completar el ensamble de prueba, la capa de cubierta se colocé sobre el
material de la capa de transferencia ‘a ser prabado.

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

invencion y ejemplos que representan la técnica anterior.
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CUADR 1

Ensambles de prueba

Ensamble Cupa de Capa de Absorbente Barrera
cublerta transferencla
Muestra Stayfree Uitra Thin Long with Wings, un producto comercial vendido en
comerclal 1 E.U.A. por Personal Products Company, Inc.
Muestra Always Ultra Long with Flexi-Wing, un producto comercial vendido en
comerclal 2 E.U.A. por Procter & Gamble, Inc.
Técnica Capa de | Materlal de la [ Nucleo Bamera®
antsrior 1 cubierta’ figura 24 absorbente’
Técnica Capa de | Material de la | Nicleo Bamera®
| anterior 2 cublerta’ figura 25 absorbente® _
EJemplo 1 Capa de | Material de la | Nicieo Bamera®
| cubierta’ ura 26 absorbente’ _
Ejemplo 2 Capa de | Material de la | Nucleo Barrera”
cubierta’ figura 2 absorbente?
Ejemplo 3 Capa de | Material de la | Nucleo Barrera®
cubierta' figura 1 absorbente?

comercial 1.

Nota 1: La capa de cubierta es la capa de cubierta de la muestra

Nota 2: El nicleo absorbente es el nlcleo absorbente de la

muestra comercial 1.

se midieron de acuerdo con

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

El tiempo de penetracién de fluido y tiempo de descarga repetida

los siguientes meétodos de prueba,

respectivamente. La prueba se realizé en un lugar acondicionado a 21°C y
humedad relativa de 65%. Antes de realizar las pruebas, las muestras
comerciales y los ensambles de prueba se acondicionaron por lo menos
durante 8 horas.

El tiempo de penetracion de fluido (FPT) se mide colocando una
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muestra a ser probada bajo una placa con orificio de la prueba de penetracién
de fluido. La placa con orificio consiste de una placa de 7.6 cm X 25.4 cm de
policarbonato de 1.3 cm de espesor con un orificio eliptico en su centro. El
orifico 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 orificio se centra sobre la muestra a ser probada. Una
jeringa de 10 cm® graduada que contiene 7 ml de fluido de prueba se coloca
sobre la placa con orificio de tal manera que la salida de la jeringa esté
alrededor de 7.8 cm por arriba del orificio. La jeringa se mantiene
horizontalmente, paralela a la superficie de la placa de prueba, el fluido
después es expulsado de la jeringa a una velocidad que permite que el fluido
fiuya en una corriente vertical a la placa de prueba dentro del orificio y un
cronémetro se inicia cuando el fluido primero hace contacto con la muestra a
ser probada. El crondmetro es detenido cuando la superficie de la primera
muestra se hace visible dentro del orificio. El tiempo transcurrido en el
cronémetro es el tiempo de penetraciéon de fluido. El tiempo de penetraciéon de
fluido (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 anterior 1 82.8
Ejempio 1 58.3
Técnica anterior 2 62.3
Ejemplo 2 42.2




10

15

20

4]

El tiempo de descarga repetida se mide colocando una muestra
a ser probada sobre un cojin elastico, cubriendo la muestra con una placa con
orificio de descarga de repeticion, aplicando después fluido de prueba de
acuerdo con el programa descrito.

El cojin elastico se hace de la siguiente manera: una tela no
tejida de baja densidad (0.03-0.0 g/cm’®, medido a 0.24 kPa o 0.0024 kg/cm?)
se usa como un material elastico. La tela no tejida se corta en laminas
rectangulares (32 x 14 cm) que se colocan sobre la parte superior de otra
hasta alcanzar una pila con una altura fibre de alrededor de 5 cm. La pila de
tela no tejida se envuelve después con una capa de pelicula elastomérica de
poliuretano de 0.01 mm de espesor tal como pelicula de TUFTANE (fabricada
por Lord Corp., RU) que es sellada en la parte posterior con una cinta
transparente de dos caras.

La placa con orificio para descarga de repeticion consiste de una
placa de 7.6 cm x 25.4 cm con un orificio circular en su centro. E| didmetro del
orifico circular es de 2.0 cm. La placa con orificio se centra sobre la muestra a
ser probada. Una jeringa 10 cm® graduada que contiene 2 ml de fluido de
prueba se coloca sobre la placa con orificio de tal manera que la salida de la
jeringa esté alradedor de 2.54 cm por arriba del orificio. La jeringa se mantiene
horizontalmente, paralela a la superficie de la placa de prueba, el fluido
después es expuisado de ia jeringa a una velocidad que permite que el fluido
fluya en una corriente vertical a la placa de prueba dentro del orificio y un

cronémetro se inicia cuando el fluido de prueba primero hace contacto con la
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muestra a ser probada. El cronoémetro es detenido cuando la superficie de la
primera muestra se hace visible dentro del orificio. El tiempo transcurrido en el
cronémetro es el primer tiempo de penetracién de fluido. Después de que ha
transcumrido un intervalo de 5 minutos, por segunda vez 2 ml de fluido de
prueba son expulsados de la jeringa hacia el orificio circular de la placa con
orificio para descarga de repeticibn y se mide al tiempo como se describié
anteriormente para obtener un segundo tiempo de penetracién de fluido. Esta
secuencia se repite hasta que se ha medido el tiempo de un total de seis
descargas de fluido, cada una separada por 5 minutos. El porcentaje de
incremento en el tiempo de penetracién de fluido después de seis descargas
se calcula como: 100 veces la diferencia entre el primero y el sexto tiempos de
descarga dividida entre el primer tiempo de descarga. El porcentaje de
incremento promedio en el tiempo de penetracién de ﬂt;ido se calcula a partir
de los resultados de prueba de cinco muestras.

Aunque varias modalidades y variaciones de la presente
invencién se describen aqui con detalle, seré evidente que la descripcién y las
ensefianzas de la presente invencién sugerirdn muchos disefios altemnativos a

los expertos en la técnica.
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NOVEDAD DE LA INVENCION

REIVINDICACIONES

1.- Una pelicula tridimensional caracterizada por tener aberturas
que comprende una primera superficie, una segunda superficie y un espesor
definido por un primer plano y un segundo plano, dicha pelicula comprende
una pluralidad de proyecciones desconectadas, visibles al ojo humano nomal,
sin ayuda a una distancia perpendicular de 30.48 cm entre el ojo y la pelicula,
las cuales se denominarén en adelante como macrocaracteristicas (14 ver
figura 1), y una pluralidad de aberturas (12, ver figura 1), dichas aberturas
definidas por paredes laterales (15 ver figura 1A) que se originan en la primera
superficie y que se extienden generaimente en la direccién de la segunda
superficie para terminar en el segundo plano (19 ver figuras 1A, 2A, 2B, 3A),
en donde la primera superficie coincide con el primer plano (17 ver ver figuras
1A, 2A, 2B, 3A) en las macrocaracteristicas. Las posiciones relativas de las
aberturas y macrocaracteristicas en la pelicula estdn dispuestas en una
configuracion ordenada y consistente en relacion unas con otras,
presentandose a intervalos fijos o uniformes unas con respecio a ofras,
definiendo un patr6n geométrico que es consistentemente repetido en toda el

drea de superficie de la pelicula.

2.- La pelicula de conformidad con la reivindicacion 1,

caracterizada ademas porque por lo menos una porcién de dichas paredes

!
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laterales tiene una primera (15 ver figufa 1A) porcibn de la misma

originandose en el primer plano (17 ver figuras 1A, 2A, 3B)

3.- La pelicula de conformidad con la reivindicacion 2,
caracterizada ademas porque por lo menos 50% de dichas paredes laterales
tienen una primera porcién de la misma originAndose en el primer plano (17
ver figuras 1A, 2A, 3A).

4- La pelicula de conformidad con la reivindicacion 2,
caracterizada ademas porque por lo menos una porcién de dichas paredes
laterales tiene una segunda porcién originandose entre el primer plano (17 ver
figuras 1A, 2A, 2B, 3A) y el segundo piano (19 ver figuras 1A, 2A, 2B, 3A).

5- La pelicula de conformidad con la reivindicacién 1,
caracterizada ademas porque |a proporcion de aberturas a

macrocaracteristicas es por lo menos de 1.

6.- Un articulo absorbente caracterizado por tener una pelicula
tridimensional con aberturas que comprende una primera superficie, una
segunda superficie y un espesor definido por un primer plano y un segundo
plano, dicha pelicula comprende una pluralidad de macrocaracteristicas
desconectadas (14 ver figura 1) y una pluralidad de aberturas (12 ver figura 1),
dichas aberturas definidas por paredes lateraies (15 ver figura 1A) que se
originan en la primera superficie y que se extienden generalmente en la

direccion de la segunda superficie para terminar en el segundo plano (19 ver

U x#
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figuras 1A, 2A, 2B, 3A), en donde {a primera superficie coincide con el primer
plana (17 ver ver figuras 1A, 2A, 2B, 3A) en las macrocaracteristicas Las
posiciones relativas de las aberturas y macrocaracteristicas en la pellcula
estdn dispuestas en una configuracion ordenada y consistente en relacién
unas con otras, presentandose a intervalos fijos o uniformes unas con
respecto a -otras,| definiendo un patron geométrico que es consistentemente

repetido en toda el drea de superficie de la pelicula.

7.- El articulo absorbente de conformidad con la reivindicacién 6,
caracterizada ademéas porque comprende un nicleo absorbente con una
superficie de frente al cuerpo en donde la pelicula tridimensional de
conformidad con la reivindicacién 1, es adyacente a la superficie de frente al

cuerpo del nicleo absorbente.

8.- El articulo absorbente de conformidad con la reivindicacién 8,
caracterizada ademas por lo menos una porcién de dichas paredes laterales
tiene una primera (15 ver figufa 1A) porcién de la misma origindndose en el

primer plano (17 ver figuras 1A, 2A, 3B)

9.- El articulo absorbente de conformidad con la reivindicacién 6,
caracterizada ademéas porque por lo menos 50% de dichas paredes laterales
tienen una primera porcién de la misma originandose en el primer plano (17

ver figuras 1A, 2A, 3A).

MS
'1,&&39
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10.- El articulo absorbente de conformidad con la reivindicacion
8, caracterizada ademés porque por lo menos una porcién de dichas paredes
laterales tiene una segunda porcién origindndose entre el primer plano (17 ver

figuras 1A, 2A, 2B, 3A) vy el segundo plano (19 ver figuras 1A, 2A, 2B, 3A).

11.- El articulo absorbente de conformidad con la reivindicacion
8, caracterizada ademas porque la proporcion de aberturas a

macrocaracteristicas es por lo menos 1.
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
E. S. D.

Re: Expediente No. 03.012.646

Solicitud de patente a nombre de
McNeil PPC, Inc

Yo, JIMENA ESCOBAR URIBE, identificada como aparece al pie de mi
firma, domiciliada en la carrera 11 A No. 94-76, of. 305-306, obrando como
apoderada de la sociedad McNEIL-PPC, INC,, domiciliada en Skillman, New
Jersey, Estados Unidos de América, solicitante de la patente de la referencia,
en respuesta al oficio No. 4272, relacionado con el concepto técnico de fondo
No. 576 del 20 de abril de 2000, me permito manifestar lo siguiente:

1. LIC)

De acuerdo con el requerimiento hecho pot el examinador y en virtud de lo
establecido en el articulo 36 de la Decisién 486, manifiesto lo siguiente:

1.1. Fracciono la solicitud No. 03.012,646 rclacionada con la patente que
fue presentada el 14 de febrero de 2003 a nombre de McNeil-PPC, Inc.

Para el efecto acompaiio la siguiente documentacion:

a) Solicitudes, descrpciones y capitulos reivindicatorios correspondientes,
junto con los extractos para publicacién y tarjetas de archivo tematico y
de propietarios.

b) Juego de dibujos debidamente presentados de acuerdo con las reglas
sefaladas por ese Despacho pama las dos solicitudes.



c)  Recibos de pagos Nos. 06-64,515 y 06-64,522 de 23 de agosto de 2006
cotrespondientes a los valores de las tasas oficiales por concepto de la
presentacion de la solicitud divisional y la obtencién del respectivo certificado.

d)Ruego a ese despacho aceptar como copia certificada de la solicitud de
patente sobre la cual se reivindica priotidad en este caso, la copia de la
solicitud 60/356,837 de 14 de febrero de 2002 que se presentd ante ese
despacho el dia 23 de mayo de 2003.

e)Igualmente solicito a ese despacho tener en cuenta que el poder de la
sociedad McNeil-PPC, Inc se encuentra protocolizado bajo el niimero 16.465

1.2. Teniendo en cuenta lo establecido en el pirrafo 2 del ardculo 36 de la
Decision 486, ruego a ese despacho tener en cuenta que las solicitudes
divisiongles que ahora presento, se benefician de la fecha de presentacion de
la solicitud inicial, es decir el 14 de Febrero de 2003, y de la fecha de
presentacion de la solicitud No. 60/356,837 (14 de febrero de 2002) de la cual
se reivindica prioridad.

1.3. Finalmente, me permito aclarar que la solicitud divisional no implica una
ampliacién de la divulgacién contenida en la solicitud inicial y que se ha
realizado de conformidad con el requerimiento hecho por ese despacho segin
examen de fondo del 20 de abril de 2006.

2. I 1 . 96.012

2.1. Acompafio al presente memorial nuevo capitulo reivindicatorio en el
cual se reflejan las correcciones hechas al mismo, basindose en las objeciones
del examaminador, de tal forma que se han hecho las siguientes
modificaciones:

(a) Se eliminé la palabra “aproximadamente”.

(b) Las reivindicaciones independientes fueron redactadas
incluyendo la frase “caracterizado por” a fin de identificar el objeto de
patente.

(c) En la reivindicacion 1 se incluyd 1a definicién de macrocaracteristica
(d) Se elimind la palabra “regular” de las reivindicaciones 1 y 6, y en

lugar de ésta se colocd su concepto el cual se encuentrz en el folio 2
del capitulo descriptorio.
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(& A fin de proporcionar una mayor claridad a las reivindicaciones, se
incluyeron mimeros entre paréntesis para identificar las partes
esenciales de la pelicula los cuales estin rclacionados con los
dibujos.

(f) En las reivindicaciones 5 y 11 sc eliminé la palabra “relacién” y se
coloco en su lugar la palabra proporcién.

Para este efecto adjunto al presente memorial el recibo No. 60,266 de 9 de
Agosto de 2006, con lo cual queda cubierta la tasa correspondiente a la
modificacién de la solicitud original de patente en cuanto a la descripcién y
sus reivindicaciones.

2.3. La copia certificada de la solicitud extranjera base de la prioridad fue
presentada ante ese despacho el dia 23 de mayo de 2003.

24, El examinador en su concepto técnico N° 4272, menciona lo
siguiente:
“De otra parte, el seior solicitante incliye caracteristicas de dispocision  y/o
confignracion de las “macrocaracteristicas” y de las aberturas en la pelicnlo
tridiemnsional, lo cual daria la idea de que lo importants de la propuesia es dicha
configuracion y/ o disposicion.
Por elfo, se recomienda que el serior solicitante reviss si es la disposicion yfo
configuracion de las abertiras y macrocaracteristicas lo que resuelve el problema
ticmico o si hay mids detalles ticwicos com los que se pueda complementar el
planteamiento de la invenciom; si es asi, se recomienda incluirlos en vista de la
imsportancia de que ¢l aporie técnico sea claro y complota”

Respecto a la anterior observacion que realiza el examinador, es necesatio
afirmar que parece que no comprendid el apotte que realiza la presente
invencién y el avance respecto al arte anterior.

En particular, la invencion se refiere a peliculas poliméricas tridimensionales,
las cuales presentan una pluralidad de aberturas y de macrocaracteristicas
desconectadas, cuyas caracteristicas se encuentran descritas en detalle en los
folios 6 a 15, y reivindicadas debidamente. (Reivindicaciones 2 a 6, folios 43 a
44). Por otra parte, la invencion también hace referencia a un articulo que
posee propiedades de manejo de fluido mejoradas cuando en dicho articulo se
usan las peliculas tridimensionales mencionadas arriba, como una capa de
componente en productos absorbentes desechables, cuyo uso corresponde a
articulos de cuidado petsonal tales como toallas sanitarias, pafiales, productos
de incontinencia, tampones, vendas quirirgicas, vendas para heridas,
almohadillas protectoras, telas de limpieza y similares.

La ventaja que muestra la presente invencion sobre la técnica antetior es que



el iemp de penetracién de fluid , que en adelante denominaremos
(FPT) es menor para el articulo de la propuesta en comparacién con
articulos del arte anterior. Lo anterior se evidencia en los folios 37 a 42 del
capitulos descriptivo.

El cuadro 2 del folio 40 presenta los (FTP) para articulos del arte anterior y de
la presente invencion. Notese que los (FTP) son menores para los dos
articulos de la propuesta (ejemplos 1 y 2) con una diferencia de 23.3 y 20.1
segundos con respecto a los articulos del arte anterior.

Este tiempo de penetracién es determinado como se explica en el capitulo
descsdptivo folio 39-40: “El tiempo de penetracién de fluido (FPT) se mide
colocando una muestra a ser probada bajo una placa con orificio de la prueba
de penetracién de fluido. La placa con orificio consiste de una placa de 7.6 cm
X 25.4 cm de policarbonato de 1.3 cm de espesor con un orficio eliptico en
su centro. El orifico eliptico mide 3.8 cm a lo largo de su eje mayor y 1.9 cm 2
lo largo de su eje menor. La placa con orificio se centra sobre la muestra a ser
probada. Una jeringa de 10 cm® graduada que contiene 7 ml de fluido de
prucba se coloca sobre la placa con orificio de tal manera que la salida de la
jeringa esté aproximadamente 7.6 cm por arriba del orificio. La jeringa se
mantiene horizontalmente, paralela a la superficie de la placa de prueba, el
fluido después es expulsado de la jetinga a una velocidad que permite que el
fluido fluya en una corriente vertical a la placa de prueba dentro del orificio y
un cronémetro se inicia cuando el fluido primero hace contacto con la
muestra a ser probada. El cronémetro es detenido cuando la supetficie de la
primera muestra se hace visible dentro del odficio. El tiempo transcurrido
en el cronémetro es el iempo de penetracidn de fluido.” (El resaltado en
negrilla es mio).

Teniendo en cuenta la definicién anterior de FIP, es posible afirmar que los
articulos absotbentes al tener un FTP menor, poseen una absorcién de
fluidos més rdpida, lo cual representa una ventaja para este tipo de
invenciones, ya que la humedad podri ser absotbida ripidamente, aportindole
una mayor comodidad a los usuarios de estos productos.

Sumado a lo anterior, el tiempo de descarga repetida es una varable que
depende del tiempo de penetracion de fluido, ya que éste no es otta cosa que
los FTP, medidos para 6 descargas sucesivas de fluido, dejando un intervalo
de 5 minutos entre descarga y descarga. (Ver folios 41 y 42 del capitulo
descriptivo). La relacién entre estos dos tiempos permite concluir que al ser
menor los FTP promedio, serin menores los tiempos de descarga repetida, lo
que se traduce en una mejor absorcion de fluidos en dichos articulos.
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3. NOVEDAD

El articulo 16 de la Decisién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina
indica que la invencién se considera como nueva cuando no esti M
en el estado de la técnica, lo que quiere obviamente significar, a contrario
sensu, es que la invenci6n 0 se considera como nueva si esti gapreadida en el
estado de la técnica. Esto es de logica hermenéutica y gramitica elemental. Si
de acuerdo con el espiritu de la norma legal indicada, la invencién no se
considera como nueva si estd “comprendida” en el estado de la técnica, dicha
norma se estd refiriendo, naturalmente, a_l tofalidad del invento y o a alguno o
g algunos de sus componentes. Para que la invencion pierda su calidad de novedosa,
es claro que ella, TODA ELLA, ha de estar contenida en “e/ confumto de
conocimientos existentes que son aplicables al proceso industrial” como define el estado
de la técnica el Tribunal de Justicia del Acuerdo de Cartagena (Proceso No. 6-
TP-89, sentencia de 31 de octubre de 1989, publicada en Jurisprudencia del
Trdbunal de Justicia del Acuerdo de Cartagena, Tomo TI, BID-INTAL,
Buenos Aires, 1994, pigina 60).

Lo anterior es conocido como el concepto de NOVEDAD ABSOLUTA, de
conformidad con el cual para desvirtuar el requisito de novedad de una
invencion seri necesario que lo reivindicado por la invencién bajo estudio
corresponda de forma total en un documento o anterioridad sefalado,
conclusién a la que se llega después de un anilisis exhaustivo mediante una
comparacion entre los capitulos reivindicatorios en discusion.

Ahora bien, si un determinado elemento, condicién o circunstancia de la
nueva creacién ya hace parte del estado de la técnica no quiere ello decir,
desde luego, que la invencién deba ser rechazada por carecer del requisito de
novedad. No sin razén ha dicho el mencionado Trbunal: “bay gue advertir que
toda creacidn es, en deria forma, producto del estade de la ticwica excistente, en el sentido de
que el inventor bg de fener en cwenta um confunto de conocimientos ticnicos que le permitan
¢rear nwevos procedimientos aplicables a la industria” (Ibidem, piginas 53 y 54) (el
subrayado es nuestro).

Hasts aqui se puede concluir que la novedad como minimo debe contemplar
los siguientes aspectos:

-Que la invencién en estudio esté contenida de forma TOTAL y
ABSQLUTA en el documento que se menciona como anterioridad o de
forma independiente en los documentos que se mencionan, si son varios.

-Que la invencién en estudio puede partir de conocimientos conocidos,
caso en el cual habri que hacer la comparacion no de lo conocido sino de
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lo inédito y novedoso, teniendo que analizarse el valor agregado quc
aporta la invencién con sus nuevas caracteristicas al campo técnico al
cual pertenece la invencion en estudio.

Aplicando lo anterior al caso concreto, para desvirtuar la novedad de la
presente invencion sera forzoso que se demostrara que la invencién de mi
mandante esti comprendida en el estado de la técnica de forma TOTAL, lo
cual no sucede, tendiendo en cuenta que el nuevo capitulo reivindicatorio que
se presenta se diferencia ain mis del documento del estado de la téenica
citado por ese despacho.

Ahora bien, el examinador ha citado en su Concepto Técnico el documento
ES 8707136 (D1) como tnica referencia del estado de la técnica capaz de
desvirtuar la novedad de la presente invencidn, en el cual se revela un
procedimiento para foomar depresiones y aberturas en una banda polimérica
continua.

En este sentido, es claro que el examinador fallaria en su anilisis de novedad
de ]a presente invencién porque esti citando un documento que no contiene
explicitamente todas las caracteristicas técnicas esenciales de la pelicula de la
presente invencién. Es decir, el examinador estaria considerando una
referencia que, si bien ensefia peliculas con macrocracteristicas y aberturas
como las ensefiadas en la invencién bajo estudio, no constituye una
anticipacion relevante para desvirtuar la novedad de la presente solicitud.
Toda vez que, tal como se sefiald, dicha referencia no contiene o revela

explicitamente cm{cetﬂﬁgenciales de la invencion como lo son las

macrocaracterdsticassdesconectadas.

Una pluralidad de macrocaracteristicas desconectadas, es decit, si un plano
se dejara caer desde la parte superior mis externa de la pelicula, hasta que
toque la “cima” de las macrocaracteristicas forman la hoja, cada
macrocaracteristica tocard el plano de manera separada (desconectada). Para
una mayor claridad, en el capitulo descriptivo de la presente invencién se
muestra en la figura 13 y 13A, una pelicula tridimensional en la cual las
macrocaracteristicas en forma de hoja son discretas, es decir, en el plano
supetior més externo, cada hoja toca este plano en forma discrem o

desconectada.

Por otra parte el documento citado no muestra alguna pelicula que contenga
macrocaracteristicas desconectadas. Es decir, las peliculas ensefiadas en D1,
comprenden una superficie telativamente plana en la cual se definen aberturas.
Las macrocamcteristicas que muestra D1 son continuas, es decir, la figura 11
de ese documento corresponde a un fragmento ampliado de la estructura de
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conformacion empleada en el procedimiento que en D1 se describe, la figura
i1 no es en sl una macrocaracteristica desconectada, si no un
fragmento de una macrocaracteristica continua,

Por lo tanto, es claro que si existen diferencias significativas entre las peliculas
rridimensionales de la presente invencion y las ensenadas en D1.

En consecuencia, respetuosamente solicitv al examinador aceptar las
aclaracioncs presentadas en el capitulo reivindicatorio y las explicaciones
antetiores y por lo tanto, reconocer la novedad de esta solicitud sobrc el
documento D1 y proceder a conceder el prvilegio de patente para las
solicitudes de patente presentadas con este memorial

Sefior Supetintendente,

Mot Towldn—

JIMENA ESCOBAR URIBE
C.C. 39.779.452 de Usaquen
T.P. 68.228
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1.)

2.)

ANEXOS

INVENTORES

WILLIAM, G, F., Kelly
( Middlesex, New Jersey 08846, Estados Unidos de América );

WILLIAM, A., James

( Pennington, New Jersey 08534, Estados Unidos de América).
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Solicito expresamente a nombre de la sociedad
MCNEIL-PPC, INC., sociedad constituida de
conformidad con las leyes del estado de New Jersey,
Estados Unidos de América, domiciliada en 199
Grandview Road, Skillman, New Jersey 08558,
Estados Unidos de América, el otorgamiento de Patente

para la invencidon titulada " PELICULA
TRIDIMENSIONAL CON ABERTURAS ”,
Clase: A6l

JIMENA B@O%R URIBE

C.C. 39.779.452 de Usaquen
T.P. 68.228
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

L, b . DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
Industria y Comercio EXTRACTO PARA PUBLICACION
TUFERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION
TZ1) N* de solighud: 03.012.648 A o1 I CE AB1
22)Fechade sollcilud: 14102103 (M) Solicitants(s) McNell-PPC, Inc.
(0)Priotdad  (31) No. Priorided 32) Feche  (33) Pais
Estadinense 60/358,837 1402002 US
(72) Inventor{es}  WILLIAM, G., F., Kelly #
WILLIAM, A. James.
(74) Agente:  JIMENA ESCOBAR URIBE
(54) Tiulo: PELICULA TRIDIMENSIONAL CON ABERTURAS.
Reivindicecidn(es):

1.- Un articulo absorbente caracterizado por tener una pelicula tridimensional con aberturas que
comprende una primera superficie, una segunda superficie y un espesor definido por un primer plano y un
segundo ptano, dicha peficula comprende una pluralidad de macrocaracteristicas desconectadas y una
pluralided de aberturas, dichas aberturas definidas por paredes laterales que se originan en la primera
superficie y que se extienden generalmente en ia direccion de la segunda superficie para terminar en el
segundo plano, en donde la primera superficie coincide con el primer plano en las macrocaracteristicas Las
posiciones relativas de las aberturas y macrocaracteristicas en la pelicula estdn dispuestas en una
configuracién ordenada y consistente en relacién unas con otras, presentendose a intervalos fijos o
uniformes unas con respecto a otras,| definiendo un patrén geométrico que es consistentemente repetido

en toda el area de superficie de la pelicula.
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RESUMEN DE LA INVENCION

Esta invencién provee un articulo que posee una pelicula con
aberturas tridimensional que tiene un espesor definido por un primer plano y
un segundo plano; la pelicula comprende una pluralidad de
macrocaracteristicas desconectadas y una pluralidad de aberturas; las
aberturas estdn definidas por paredes laterales que se originan en la primera
superficie de la pelicula y se extienden generalmente en la direccién de la
segunda superficie de la pelicula para terminar en el segundo plano; la
primera superficie de la pelicula coincide con el primer plano en las
macrocaracteristicas desconectadas; la pellcula se puede usar en productos
para cuidado personal, tales como toallas sanitarias, y tiene una velocidad de
penetracion baja, estable, cuando se usa junto con un ndcleo absorbente que

contiene material superabsorbente.
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PELICULA TRIDIMENSI NAL C N ABERTURAS

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere generaimente a materiales de
pellicula tridimensional con aberturas (tiles como componentes de productos
para cuidado personal tales como toallas sanitarias, pafiales, productos de
incontinencia, tampones, vendas quirirgicas, vendas para heridas,
almohadillas protectoras, telas de limpieza y similares. En particular, la
invencion se refiere a pellculas poliméricas tridimensionales con aberturas que
tienen propiedades de manejo de fluido mejoradas cuando se usan como una

capa de componente en productos absorbentes desechables.

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencion provee una pelicula con aberturas
tridimensional con una primera superficie, una segunda superficie y un
espesor definido por un primer plano y un segundo plano. La pelicula
comprende una pluralidad de macrocaracteristicas desconectadas y una
pluralidad de aberturas. Las aberturas estan definidas por paredes laterales
que se originan en la primera superficie de la pelicula y se extienden
generaimente en la direccidon de la segunda superficie de la pellcula para

terminar en el segundo plano. La primera superficie de la pelicula coincide con
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el primer plano en las macrocaracteristicas desconectadas.

Las posiciones relativas de las aberturas y macrocaracteristicas
en la pelicula son regulares. Esto significa que las aberturas y las
macrocaracteristicas estdn dispuestas en una configuracién ordenada y
consistente en relacibn unas con otras; es decir, las aberturas y las
macrocaracteristicas se presentan a intervalos fijos o uniformes unas con
respacto a ofras. La relacibn espacial entre las aberturas y las
macrocaracteristicas 1. Las aberturas y macrocaracteristicas estén dispuestas
en unpatién regular, definido uniformemente repetido en toda la pelicula.

La pelicula ventajosamente provee propiedades de manejo y
fluido mejoradas como se demuestra por los tiempos de absorcién de fluido
mdas consistentes y reducidos bajo prueba de descarga répetida. Cuando se
somete a descargas repetidas por medic de la prueba de descarga repetida,
es decir la introduccion repetida de fluido menstrual sintético a la misma area,
un articulo absorbente que comprende una capa de cubierta no tejida, una
capa intermedia y un nicleo absorbente que comprende un polimero
superabsorbente tiene un tiempo de descarga repetida que incrementa menos
de 40% sobre seis descargas. Especificamente, la pellcula de la presente
invencion ventajosamente provee un tiempo de descarga repetida que
incrementa menos del 40% en seis descargas cuando se prueba como una
capa intermedia debajo de una capa de cubierta no tejida y sobre un nicleo
absorbente que contiene polimero superabsorbente. Como se usa aqul, una

capa intermedia es una capa de un articulo absorbente ubicado
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inmediatamente adyacente a la capa de cubierta y entre la capa de cubierta y
el ndcleo absorbente. La capa intermedia también se conoce como capa de
transferencia. En una modalidad preferida, el tiempo de descarga repetida
incrementa menos del 30%, en una modalidad mas preferida, el tiempo de
descarga repetida incrementa menos del 20%; y en una modalidad mas
preferida, el tiempo de descarga repetida incrementa menos del 15% en seis

descargas.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una fotomicrografia de una modalidad de una
pelicula tridimensional de la presente invencion.

La figura 1A es una ilustracién de una seccién 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 tridimensional de la presente invencion.

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

La figura 2B es una ilustracién de una seccién transversal de la
pelicula de la figura 2 a lo largo de la linea B-B.

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

La figura 3A es una ilustracién de una seccién transversal de la

R
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pelicula de la figura 3 a lo largo de la linea A-A.

La figura 4 es una fotomicrografila de otra modalidad de una
pelicula tridimensional de la presente invencion.

La figura 5 es una ilustracion esquematica de un tipo de
miembro de soporte topogréafico tridimensional Gtil para hacer una pelicula de
la presente invencion.

La figura 6 es una ilustracién esquematica de un aparato para
modelar una pieza de trabajo para formar un miembro de soporte topogréfico
tridimensional (til para hacer una pelicula de la presente invencion.

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

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

La figura 9 es una fotomicrografia 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 representacién grifica de un archivo para
modelar con laser una pieza de trabajo a fin de producir la pelicula de la figura
2

La figura 11 es una representacién grafica de un archivo para
modelar con laser una pieza de trabajo a fin de producir un miembro de
soporte topografico tridimensional Gtii para hacer una pelicula de esta

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

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

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

La figura 13A es ofra 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 representacién grafica de una serie de
repeticiones del archivo de la figura 14.

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

La figura 16 es un agrandamiento gréfica 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 modulacioén por laser usando el archivo de |a figura 14.

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

La figura 19 es una fotomicrografia de una pelicula producida
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utilizando el miembro de soporte de la figura 17.

La figura 20 es una fotomicrografla de una porcién 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 aparato
formador de pelicula.

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

La figura 23 es una vista esquematica de la porcién 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 fotomicrografia de otro ejemplo de una
pelicula con aberturas de |a técnica anterior.

La figura 26 es una fotomicrografia de otro ejemplo de una

pelicula con aberturas de la presente invencién.
DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La presente invencién esté dirigida a peliculas tridimensionaies

i
con aberturas particularmente (tiles en productos para cuidado personal.
Estas peliculas se pueden usar como capas de frente que hacen contacto con

el cuerpo, como capas de manejo de fluido o como otros componentes de
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productos para cuidado personal. Se ha encontrado que las pellculas de la
invencién presentan propiedades de manejo de fluidos mejoradas cuando se
usan en articulos absorbentes desechables tales como, por ejemplo,
productos para proteccién sanitaria femenina.

La pellcula tridimensional con aberturas de la invencion tiene
una primera 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 primera superficie y se extienden generalmente en la direccion de Ia
segunda superficie para terminar en el segundo plano. La pelicula también
comprende una pluralidad de macrocaracteristicas desconectadas. La primera
superficie de la pelicula coincide con el primer plano en estas
macrocaracteristicas.

Como se usa aqul, el término "macrocaracteristicas® significa
una proyeccién en la pelicula visible con el ojo humano normal sin ayuda a
una distancia perpendicular de 30.48 cm entre el ojo y la pelicula. Las
macrocaracteristicas estan dispuestas en una configuracion regular en
relacibn con las aberturas. En algunas modalidades, por ejemplo, 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,
aunque la disposicién relativa de aberturas y macrocaracteristicas es regular.

Los tamafios y formas exactas de las aberturas y macrocaracteristicas no son
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criticos siempre que las macrocaracteristicas sean suficientemente grandes
para ser visibles al ojo 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 fotomicrografla de una modalidad de una
pelicula tridimensional con aberturas de conformidad con la presente
invencion. 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 arriba de regiones méas bajas 16 de la primera
superficie. Si un plano imaginario, es decir, un primer plano, fuera bajado
sobre la primera superficie de la pelicula tridimensional con aberturas, tocaria
la pelicula en la parte superior de las macrocaracteristicas en areas discretas
multiples separadas unas de otras. No es necesario que cada una y todas las
macrocaracteristicas toquen el plano imaginario; mas bien, el primer plano es
por lo tanto definido por las porciones mas altas de las macrocaracteristicas,
es decir, aquellas partes de las macrocaracteristicas que se proyectan mas
lejos de la segunda superficie de la pelicula.

En la modalidad de la figura 1, las aberturas alteman con las
macrocaracteristicas tanto en la direccibn x como en la direccién y, y la
relacién de aberturas a macrocaracteristicas es de 1.

La figura 1A es una ilustracién de una seccién transversal de la

pelicula 10 de la figura 1 a lo largo de la llnea A-A de la figura 1. Como se
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muestra en la figura 1A, las macrocaracteristicas 14 estdn desconectadas
unas de otras en un primer plano 17 y estdn separadas unas de otras por
regiones mas bajas 16 de la primera superficie de la pelicula y por las
aberturas 12. Las aberturas 12 estdn definidas por paredes laterales 15 que
se originan en la primera superficie y se extienden generaimente en la
direccién de la segunda superficie para terminar en el segundo plano 18. No
es necesario que todas las aberturas terminen en el segundo plano 19; mas
bien el segundo plano estd definido por las paredes laterales que se extienden
mas bajas 15.

En una modalidad de la invencién, por lo menos una porcion de
las aberturas tiene paredes laterales que tienen una primera porcién que se
origina en el primer plano de la pelicula y una segunda porcién que se origina
en un plano ubicado entre el primer y segundo planos de la pelicula, es decir
un plano intermedio entre el primer y segundo plano.

En una modalidad preferida, ademas de tener aberturas con
paredes laterales que tienen primeras porciones que se originan en el primer
plano y segundas porciones que se originan en el plano intermedio, la pelicula
comprende aberturas cuyas paredes laterales se originan completamente en
un plano intermedio. Es decir, la pelicula contiene aberturas que se originan
en un plano distinto al plano definido por la superficie mas alta de las
macrocaracteristicas.

En una modalidad particularmente preferida de la presente

invencion, una pelicula comprende una combinacién de varios tipos diferentes
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de aberturas. La pelicula comprende aberturas cuyas paredes laterales se
originan en el primer plano de la pelicula. La pellcula también comprende
aberturas que tienen paredes laterales, una porcién de las cuales se origina
en el primer plano y una porcion de las cuales se origina en un plano
intermedio. Finalmente, la pelicula también comprende aberturas cuyas
paredes laterales se originan completamente en un plano intermedio.

i En la figura 2, las aberturas 12 estdn definidas por paredes
laterales 15. Las macrocaracteristicas 14 se proyectan por arriba de regiones
mds bajas 16 de la primera superficie de Ila pelicula 20. Las
macrocaracteristicas y aberturas estan configuradas en forma diferente de las
macrocaracteristicas y aberturas de la 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 estin
separadas unas de otras por regiones mas bajas 16 de la primera 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 2.0. Ademas, cada
abertura en la pelicula 20 de la figura 2 tiene una porcion de su pared lateral
originandose en el primer 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
origina en una regién mas baja 16 de la primera superficie.

La figura 2A muestra una seccién transversal de la pelicula 20
de la figura 2 a lo largo de la linea A-A. Las macrocaracteristicas 14 son

separadas unas de otras en el primer plano 17 por aberturas 12, que estén
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definidas por paredes laterales 15 que se originan en la primera superficie de
la pelicula y se extienden generalmente en la direccion 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 originan en el primer plano 17 en los bordes 18 de las
macrocaracteristicas 14.

La figura 2B muestra una seccién transversal de la pelicula
figura 2 formada a lo largo e la linea B-B. En esta seccion transversal
particular, no son visibles macrocaracteristicas, y las aberturas 12 estan
separadas unas de otras por regiones mas bajas 16 de la primera superficie
de la pelicula. Las regiones mas bajas 16 de la pelicula se tienden entre el
primer plano 17 y el segundo plano 18, dichos planos definiendo el espesor de
la pelicula tridimensional con aberturas mostrada. Las paredes laterales 15
terminan en el segundo plano 18.

La figura 3 muestra una fotomicrografla de una modalidad
adicional de una pelicula con aberturas tridimensional de la presente
invencion con otra disposicion de aberturas y macrocaracteristicas. La pellcula
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.

La figura 3A es una seccion transversal de la pelicula 30 de la

figura 3 tomada a lo largo de la linea A-A de la figura 3. Esta seccién
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transversal particular muestra macrocaracteristicas 24 y macrocaracteristicas
14 desconectadas unas de otras en el primer plano 17 y separadas unas de
otras por la abertura 12. Las aberturas 12 estidn definidas por paredes
laterales 15 que terminan en el segundo plano 19. Las porciones de las
paredes laterales 15 mostradas en esta seccidén transversal particular se
originan en el primer plano 17 en los bordes 18 de las macrocaracteristicas 14
y 24,

La figura 4 es una fotomicrografia de otra modalidad de una
pelicula tridimensional con aberturas de conformidad con la presente
invencion. La pelicula 40 mostrada en la figura 4 tiene una disposicién regular
de aberturas 12 y macrocaracteristicas 14.

Una pellcula de partida adecuada es una pelicula delgada,
continua, ininterrumpida de material polimérico termoplastico. La pelfcula
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, aspersion o impresion del agente
activo de superficie sobre la pelicula, o el agente activo de superficie se puede
incorporar como una mezcla en el material polimérico termoplastico antes de
que se forme la pelicula. La pelicula puede comprender cualquier material
polimérico termopléstico incluyendo, pero sin limitarse a poliolefinas, tales

como polietileno de alta densidad, polietileno de baja densidad lineal,
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polietileno de baja densidad, polipropileno; copolimeros de olefinas y
monémeros de vinilo, tales como copolimeros de etileno y acetato de vinilo o
cloruro de vinilo; poliamidas; poliésteres; alcohol polivinllico y copolimeros de
olefinas y monémeros de acrilato tales como copolimeros de etileno y acrilato
de etilo y metacrilato de etileno. También se pueden usar peliculas que
comprenden mezclas de dos o mas de esos materiales poliméricos. El
alargamiento en la direccién 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 realizdé en un aparato de prueba de Instron con una velocidad de
mandibula de 127 cm/minuto. El espesor de la pelicula de partida' es
preferiblemente uniforme y puede variar de alrededor de 0.0013 cm a 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
implica colocar la pelicula sobre la superficie de un miembro de soporte en
patrén. La pelicula es sometida a una diferencia de presion de fluido elevada
al estar sobre el miembro de soporte. La diferencia de presioén del fluido, que
puede ser un liquido o un gas, hace que la pelicula adopte el patrén de
superficie del miembro de soporte en patrdn. Si el miembro de soporte en

patrén tiene aberturas en el mismo, porciones de la pelicula que traslapan las
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aberturas pueden ser rotas por la diferencia de presidn del fluido para crear
una pelicula con aberturas. Un método para formar una pelicula con aberturas
se describe con detalle en E.U.A. de propiedad comun 5,827,597 a James et
al., incorporada aqul por referencia.

Una pelicula con aberturas de esta invencion preferiblemente se
forma colocando una pellcula termopldstica a través de la superficie de un
miembro de soporte con aberturas con un patrébn de macrocaracteristicas y
aberturas. Una corriente de aire caliente es dirigida contra la pelicula para
elevar su temperatura y hacer que sea suavizada. Después se aplica un vacio
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
peliculas con aberturas tridimensionales de la presente invencion es un
miembro de soporte topogréafico tridimensional hecho por modelado con laser
de una pieza de trabajo. Una ilustracién esquematica de una pieza de trabajo
ilustrativa que ha sido modelada con laser en un miembro de soporte
topografico tridimensional se muestra en la figura 5.

La pieza de trabajo 102 comprende un cilindro tubular delgado
110. La pieza de trabajo 102 tiene dreas de superficie no procesadas 111 y
una porcién de centro modelado con ldser 112. Una pieza de trabajo preferida

para producir el miembro de soporte de esta invencion es un tubo sin costura



10

15

20

510%

15

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 preferiblemente de 2.5-6.5 mm. Las piezas de trabajo ilustrativas para
usarse en la formacién de miembros de soporte son de .305 a 1.83 m de
didametro y tienen una longitud que varia de .610 a 4.88 m. Sin embargo, estos
tamafos son un asunto de eleccion de disefio. Otras formas y composiciones
de material se pueden usar para la pieza de trabajo, tales como acrlilicos,
uretanos, poliésteres, polietiieno 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
esquemadtica de un aparato para modelado con laser del miembro de soporte
de esta invencion. Una pieza de trabajo 102 tubular, sin terminar, de partida
se monta sobre un sujetador de piezas o mandril 121 apropiado que la fija en
una forma cilindrica y permite la rotacién alrededor de su eje longitudinal en
cojinetes 122. Un impulsor de rotacién 123 se provee para hacer girar el
mandril 121 a una velocidad controlada. El generador de pulso rotacional 124
es conectado a y monitorea la rotacién del mandril 121 de modo que su
posicion radial precisa se conoce en todo momento.

Paralelo a y montado fuera del arco de oscilacién del mandril
121 es una o mas vias de gula 125 que permiten que el carro 126 atraviese
toda la longitud del mandril 121 mientras se mantiene un juego constante para
la superficie superior 103 de la pieza de trabajo 102. El impulsor de carro 133

mueve el carro a lo largo de las vias de guia 125, mientras el generador de
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pulso de carro 134 indica la posicién lateral del carro con respecto a la pieza
de trabajo 102. Montada sobre el carro estd una platafoma de enfoque 127.
La plataforma de enfoque 127 estéd montada en vias de gulas de foco 128. La
plataforma de enfoque 127 permite el movimiento ortogonal al del carro 128 y
provee un medio de enfoque del iente 128 en relacién con la superficie
superior 103. El impuisor de foco 132 se provee para ubicar la plataforma 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 presurizado dentro de la boquilla 130 para enfriar y mantener
la limpieza del lente 129. Una boquilla preferida 130 para este propésito se
describe en la patente de E.U.A. 5,756,962 de James et al. que se incorpora
aqul por referencia.

También montado sobre el carro 126 esta el espejo de doblez
final 135, que dirige el haz de laser 138 al lente de enfoque 129.
Remotamente ubicado estd el ldser 137, con espejo de doblez de laser
opcional 138 para dirigir el haz al espejo de doblez de laser final 135. Aunque
serfa posible montar el ldser 137 directamente sobre el carro 126 y eliminar
los espejos de doblez de haz, las limitaciones de espacio y conexiones de
utilidad al laser hacen que sea muy preferiblemente el montaje remoto.

Cuando el laser 137 es potenciado, el haz 136 emitido es
reflejado por el primer espejo de doblez de haz 138, después por el espejo de

doblez de haz final 135 que lo dirige al lente 128. La trayectoria del haz de
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laser 136 esta configurada de tal manera que si el lente 129 fuera removido, el
haz pasaria a través de la linea central longitudinal del mandril 121. Con el
lente 129 en posicion, el haz podria ser enfocado por arriba, abajo, en o cerca
de la superficie superior 103.

Aunque esta invencién se podria usar con una variedad de
laseres, el laser preferido es un ldser de CO; de fiujo rdpido, capaz de
producir un haz fijado a 2500 watts. Sin embargo, los laseres de CO; de flujo
lento fijados a 50 watts también se podrian usar.

La figura 7 es una ilustracién esquemdtica del sistema de control
del aparato de modelado con laser de la figura 8. Durante el funcionamiento
del aparato de modelado con laser, las variables de control para posicion
focal, velocidad rotacional y velocidad transversal son enviadas desde una
computadora principal 142 por medio de la conexién 144 a una computadora
impulsora 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 rotacidn de |a pieza de trabajo 102 a través del
impulsor de rotacién 123 y el generador de pulso rotacional 124. La
computadora impulsora 140 controla la velocidad transversal del carro 126 a
través del impulsor de carro 133 y el generador de pulso de carro 134. La
computadora impulsora 140 también reporta el estado del impulsor y posibles
errores a la computadora principal 142. Este sistema provee control de
posicién positiva y en efecto divide ia superficie de la pieza de trabajo 102 en

pequefias areas denominadas pixels, en donde cada pixel consta de un
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nimero fijo de pulsos del impuiso rotacional y un nimero fijo de puisos del
impulsor transversal. La computadora principal 142 también controla al laser
137 a través de la conexion 143.

Un miembro de soporte topogréfico tridimensional modelado con
laser se puede hacer por varios métodos. Un método para producir dicho
miembro de soporte es mediante una combinacién de perforacién con ldser y
fresado con laser de la superficie de |a pieza de trabajo.

Los métodos de perforacién con laser de una pieza de trabajo
incluyen {a perforacién por percusién, perforacidn de disparo durante el vuelo,
y perforacién por escudrifiamiento de cuadricula.

Un método preferido es la perforacién por escudrifiamiento de
cuadricula. En este enfoque, el patrbn es reducido a un elemento de
repeticion rectangular 141 como se ilustra en la figura 8. Este elemento de
repeticion contiene toda la informacién requerida 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 mas grande es el resultado.

El elemento de repeticion se dividle ademas en una rejilla de
unidades rectangulares méas pequefias o “pixels” 142. Aunque es tipicamente
cuadrado, para algunos propésitos, 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 procesamiento, es
decir, la anchura 145 de un pixel y la longitud 146 de un pixel son fijadas

unicamente durante la operacion de perforacion real. Durante la perforacion,
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la longitud de un pixel se fija a una dimensién que commesponde a un nimero
seleccionado de pulsos desde el generador de pulsos de camro 134. De
manera similar, la anchura de un pixel se fija a una dimensién que
corresponde al ntimero de pulsos del generador de pulsos rotacional 124. Por
lo tanto, para facilidad de explicacion, los pixels se muestran que son
cuadrados en la figura 8; sin embargo, no se requiere que los pixels sean
cuadrados, sino sdlo que sean rectangulares.

Cada columna de pixels representa un paso de la pieza de
trabajo mds alld de la posicién focal del ldser. Esta columna se repite tantas
veces como se requiera para alcanzar completamente alrededor de la pieza
de trabajo 102. Cada pixel blanco representa una instruccién apagada al

laser, es decir el ldser no estd emitiendo potencia, y cada pixel negro

‘representa una instruccién encendida al ldser, es decir el I&ser est4 emitiendo

un haz. Esto da por resultado un simple archivo binario de 1's y 0's en donde
1 o blanco es una instruccién para que el laser se apague y 0 o negro es una
instruccion para que el laser se encienda. Por lo tanto, en la figura 8, las dreas
147, 148 y 149 corresponden a instrucciones para que el laser emita potancia
completa y dé por resultado agujeros en |a pieza de trabajo 102.

Con referencia de nuevo a la figura 7, el contenido de un archivo
grabador son enviados en una forma binaria, en donde 1 es apagado y O es
encendido, por la computadora principal 142 al laser 137 por medio de la
conexion 143. Al variar el tiempo entre cada instruccién, la duracién de la

instruccion es ajustada para conformarse al tamafio del pixel. Después de que
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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 estan 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 pixels 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
dimensi6n axial hasta que se alcanza la anchura deseada total.

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

La figura 9 es una fotomicrografia de una porcion de un miembro
de soporte que iniciaimente ha sido perforado por escudriiamiento de
cuadricula utilizando el archivo de la figura 8. La superficie del miembro de
soporte es una superficie plana lisa 152 con una serie de agujeros
hexagonales alojados 153.

Un método altamente preferido para hacer miembros de soporte
topogréfico tridimensionales modelados con laser de esta invencién es a
través de modulacion por laser. La modulacién con laser se lleva a cabo
variando gradualmente la potencia de laser sobre una base de pixel por plxel.

En la modulacién por laser, las instrucciones simples de encendido o apagado

0
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de la pérforacibn por escudrifiamiento de cuadricula son remplazadas por
instrucciones que ajustan en una escala gradual la potencia de laser para
cada pixel individual del archivo de modulacion por laser. De esta manera, se
puede impartir una estructura tridimensional a la pieza de trabajo en un solo
paso sobre la pieza de trabajo.

La modulacion por laser tiene varias ventajas sobre otros
métodos para producir un miembro de soporte topografico tridimensional. La
modulacién por laser produce un miembro de soporte sin costura de una sola
pieza sin las faltas de correspondencia de patrén causadas por la presencia
de una costura. Con la modulacidén por laser, el miembro de soporte es
completado en una sola operacién en lugar de operaciones muiltiples,
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 operacion secuencial de pasos miultiples. La modulacién por laser
también permite la creacién de caracteristicas topograficas con geometrias
complejas sobre una distancia sustancial. Al variar las instrucciones al laser, la
profundidad y forma de una caracteristica puede ser controlada con precision
y las caracteristicas que varian continuamente en seccién transversal se
pueden formar. Las posiciones regulares de [as aberturas vy
macrocaracteristicas en relacién unas con otras se pueden mantener.

Con referencia nuevamente a Ia figura 7, durante la modulacion
por léser la computadora principal 142 puede enviar instrucciones al laser 137

en un formato distinto al formato simple de “encendido”® o “apagado®. Por
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ejemplo, el archivo binario simple puede ser remplazado por un formato de
ocho bits (byte), que pemmite una variacion en potencia emitida por el laser de
256 posibles niveles. Utilizando 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 emitir la
mitad del total de potencia de laser disponible.

Un archivo de modulacién por laser se puede crear de muchas
maneras. Uno de esos métodos es construir el archivo graficamente usando
una escala gris de imagen de computadora de nivel de 256 colores. En dicha
imagen de escala de gris, el negro puede representar potencia completa y el
blanco puede representar sin potencia con los niveles variables de gris entre
los mismos representando niveles de potencia intermedios. Un nimero de
programas de gréficos de computadora se puede usar para visualizar o crear
dicho archivo de modelado con laser. WUtilizando dicho archivo, la potencia
emitida por el laser es modulada sobre una base de plxel por pixel y por lo
tanto puede modular directamente un miembro de soporte topografico
tridimensional. 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 utilizar.

Un laser adecuado para usarse en un sistema de modulacién
por laser para modular por laser es un laser de CO; de flujo rapido con una
salida de potencia de 2500 watts, aunque un laser de potencia mas baja
también se podria usar. De principal interés es que el laser debe ser capaz de

conmutar niveles de potencia tan répidamente como sea posible. Una
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velocidad de conmutacién preferida es por lo menos de 10 kHz y muy
preferida es una velocidad de 20 kHz. La velocidad de conmutacidn-potencia
alta se necesita para poder procesar tantos pixels como sea posible por
segundo.

La figura 10 muestra una representacion grifica de un archivo
de modulacién por laser para producir un miembro de soporte que usa
modulacién por laser. 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 soporte, que corresponde a las aberturas 12 en la pelicula
tridimensional con aberturas 20 ilustrada en la figura 2. Asimismo, las dreas
blancas 155 en la figura 10 indican pixels en donde el laser recibe
instrucciones para apagarse, dejando asli la superficie del miembro de soporte
intacto. Estas dreas intactas del miembro de soporte comesponden a las
macrocaracteristicas 14 de la pelicuia fridimensional con aberturas 20 de la
figura 2. El area gris 156 en la figura 10 indica pixels en donde el ldser es
instruido para emitir potencia parcial y producir una regién mas baja sobre el
miembro de soporte. Esta regién mas baja sobre el miembro de soporte
corresponde a una regiébn mas baja 16 sobre la pelicula tridimensional con
aberturas 20 de ia figura 2.

La figura 11 muestra una representacién grafica de un archivo

de modulacién por laser para producir un miembro de soporte usando
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modulacién por laser. Igual que en el archivo de perforacién por laser de la
figura 8, cada pixel representa una posicién sobre la superficie de 1a pieza de
trabajo. Cada hilera de pixels representa una posicién en la direccién axial de
la pieza de trabajo que ha de ser modelada. Dicha columna de pixels
representa una posicion en la posicién circunferencial de la pieza de trabajo. A
diferencia del archivo de la figura 8, sin embargo, cada una de las
instrucciones de laser representadas por los pixels ya no son una instruccién
binaria, sino que han sido remplazadas por instrucciones de 8 bits o de escala
de grises. Es decir, cada plxel tiene un valor de 8 bits, que se traduce en un
nivel de potencia especifico.

La figura 11 es una representacion grafica de un archivo de
modulaciébn por laser para producir un miembro de soporte usando
modulacién por iaser. El archivo muestra upa serie de nueve estructuras en
forma de hoja 159, que se muestran en blanco. Las hojas son una serie de
pixels blancos y son instrucciones para que el laser sea apagado y no emite
potencia. Las hojas de estas formas, por io tanto, formarian la superficie mas
alta para el miembro de soporte después de que | patrén ha sido modelado en
el mismo. Cada estructura de hoja contiene una serie de seis agujeros 180,
que son definidos por las estructuras en forma de tallo de las hojas y se
extienden a través del espesor de la pieza de trabajo. Los agujeros 160
consisten de un édrea de plxels negros, que son instrucciones para que el laser
emita potencia completa y de esta manera perfore la pieza de trabajo. Las

hojas son macrocaracteristicas discretas, es decir, por sl mismas no forman
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una estructura plana, ya que ninguna hoja interconecta con ninguna otra hoja.
El patrén de fondo de esta estructura consta de un patron escalonado
estrechamente empacado de areas negras hexagonales 161, que también son
instrucciones para que el laser emita potencia completa y perfore un agujero 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 ni
completamente apagado. Este produce una segunda area plana, que estéd por
debajo de la superficie mas alta de la pieza de trabajo como se define por las
instrucciones de apagado de las dreas blancas de las hojas.

La figura 12 es una fotomicrografla de un miembro de soporte
topogréfico tridimensional modelado con laser producido por modulacién por
laser utilizando 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
comresponden a la hoja 159 de la figura 11. Las instrucciones de pixels
blancas de éareas 159 de la figura 11 han dado por resultado que el léser no
emita potencia durante el procesamiento de esos pixels. La superficie superior
de las hojas 159’ y 158" comesponde a la superficie original de la pieza de
trabajo. Los agujeros 160° en la figura 12 comresponden a las dreas de pixels
negros 160 de la figura 11, y al procesar estos pixels el laser emite potencia
completa, cortando asi agujeros completamente a través de la pieza de
trabajo. La pelicula de fondo 162" de la figura 12 y 162° de la figura 12A

comesponden al drea de pixels 162 de la figura 11. La regién 162’ resulta del
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procesamiento de los pixels de la figura 11 con el laser emitiendo potencia
parcial. Esto produce un drea en el miembro de soporte que es menor que la
superficie original de la pieza de trabajo y que por lo tanto es menor que la
superficie superior de las hojas. Por consiguients, las hojas individuales son
macrocaracteristicas discretas, no conectadas unas con ofras.

Las figuras 13 y 13A son fotomicrograflas de una pelicula
tridimensional con aberturas que ha sido producida en el miembro de soporte
de las figuras 12 y 12A. La pellcula con aberturas tiene macrocaracteristicas
en forma de hoja elevadas con aberturas 176 y 176', que comesponde a las
hojas 159' y 158° del miembro de soporte de las figuras 12 y 12A. Cada una
de las hojas es discreta y es desconectada de todas las demas hojas. El plano
definido por las superficies mas altas de todas las regiones en forma de hoja
176 y 176’ es la superficie més alta de una pluralidad de macrocaracteristicas
desconectadas. Las regiones de fondo con aberturas 177 y 177' definen una
regidon que esta a una profundidad mas baja en la pelicula que las regiones en
forma de hoja. Esto da la impresién visual de que las hojas son realzadas en
la pelicula.

Los miembros de soporte modelados con laser de las figuras 9,
12 y 12A tienen 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

9, las secciones fransversales sucesivas de este miembro de soporte tomadas
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paralelas a la superficie del miembro de soporte son esencialmente las
mismas para el espesor del miembro de soporte. De manera similar, las
secciones transversales del miembro de soporte de las figuras 12 y 12A son
esenciaimente las mismas para la profundidad 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 gréafica de otro archivo de
modulacién por laser para producir un miembro de soporte modelado con
laser usando modulacién por laser El archivo 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 repeticién de 3 por
representacion grafica de 3 del patrén 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 area gris representa una regién de pixels que instruyen al laser a emitir
potencia parcial. Esto produce un area plana por debajo de la superficie de la
pieza de trabajo. En la regién gris 180 hay una serie de dreas negras 181 que
son pixels que instruyen el ldser para emitir potencia completa y perforar una
serie de agujeros de forra hexagonal a través del espesor de las piezas de
trabajo. Central a la figura 15 hay un elemento floral que comesponde al
elemento floral 178 de la figura 14. El elemento floral consiste de una regioén

central 183 y regiones de seis pétaios 182 que nuevamente representan
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instrucciones para que el ldser emita potencia completa y perfore un agujero a
través del espesor de la pieza de trabajo. Hay una regién 184 que define el
borde exterior 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 serie de instrucciones para que el laser module la potencia
emitida. La regién negra central 183 y su regién de borde 184 estan unidas a
la regién 184" por la regién 185 que representa instrucciones para que el ldser
emita el mismo nivel de potencia que el 4rea de fondo 180.

La figura 16 es una representacién grifica agrandada de la
porcidn C de la regién 4 de la figura 15 que forma el contoro de la regién
central 183 de la figura 15. La porcién C contiene una sola hilera de pixels 188
que instruyen al laser 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,
189, 180 y 191 y las hileras 188, 189', 190' y 191’ instruyen al laser a emitir
niveles de potencia progresivamente incrementados. Las hileras 192 y 192'
instruyen al {aser a emitir el nivel de potencia también representado por la
region 185 de la figura 15. Las hileras 184, 184’ y 194" instruyen al ldser a
emitir potencia completa de una parte de la regién 183 de la figura 15.

A medida que cada columna de la figura 18 es procesada, el
laser emite la potencia parcial representada por las hileras 182 y 192'. Las
hileras 191, 180, 189, 188 y 187 instruyen al laser a reducir progresivamente

la potencia emitida, hasta que la hilera 186 es procesada y el ldser es
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instruido par no emitir potencia. Las hileras 187', 188', 189' 180’ y 191’
entonces instruyen al laser a incrementar progresivamente de nuevo la
potencia emitida. Las hileras 194, 194’ y 194" instruyen al lAser a emitir
huevamente potencia completa para empezar a perforar a través de la pieza
de trabajo. Esto da como resultado la creacién de una macrocaracteristica
desconectada, que se inclina desde el plano de fondo hasta la superficie de la
pieza de trabajo y después se inclina de nuevo hasta el drea del agujero,
produciendo asi una forma radiada.

Dependiendo del tamafo de los pixels como se define durante el
procesamiento, y la variacién en la potencia de I4ser emitido para cada hilera,
el tamafio y forma de la caracteristica modelada por ldser resultante se puede
cambiar. Por ejemplo, si la variacion en el nivel de potencia para cada hilera
de pixels es pequefia, entonces se produce una forma redondeada,
relativamente poco profunda; por el contrario, si la variacion en el nivel de
potencia para cada hilera de pixels es mas grande, entonces se produce una
forma inclinada profunda con una seccidn transversal mas triangular. 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 diametro real del haz de laser enfocado emitido, entonces se
produciran formas mezcladas suaves.

La figura 17 es una fotomicrografia del miembro de soporte
modelado con laser que resulta del procesamiento del archivo de la figura 14

por modulacion por laser. La fotomicrografia muestra un elemento floral
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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 region plana 196, que contiene agujeros 197. Los elementos
florales 195 y 195' se desconectan uno de otro y por lo tanto no forman una
region plana continua.

La figura 18 es una fotomicrografia agrandada de una porcién
del elemento floral 195 de la figura 17. El elemento circular central 198 es el
area producida por instrucciones de modulacién por laser contenidas en la
regidn 184 de [a 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 plixels ilustrados en la regién 184’ de la figura
15. Estos elementos demuestran un ejemplo de un tipo de geometria compleja
que se puede crear por modulacién por laser. El elemento circular central
tiene una seccién transversal semicircular. Es decir, cualquiera de una serie
de planos de seccion trtansversal tomados paralelos a la superficie original de
la pieza de trabajo, es decir, a través de la profundidad diferira de cualquier
otro de esos planos de seccidn transversal.

La figura 19 es una fotomicrografia de la superficie superior de
una pelicula producida sobre el miembro de soporte de la figura 17. La
pelicula tiene un area plana con aberturas 200, que contiene agujeros 201 que
corresponden a la regién plana 196 de la figura 17. Extendiéndose por arriba

del area plana hat areas florales 202 y 202°, que corresponden a los
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elementos florales 195 y 195', respectivamente, de la figura 17. Las dreas
florales 202 y 202’ dan a la pelicula con aberturas resultante una apariencia
realzada en una sola operacién. Ademés, [as areas florales definen agujeros
mas grandes adicionales 203 y 204 para mejorar las propiedades de
transmision de fluido.

La figura 20 es una amplificacién del area floral 202 de la figura
18. El area 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 tiene una seccion transversal semicircular. Nuevamente, las secciones
transversales paralelas a la superficie de la pelicula, 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 236 con un drea modelada por laser 237. Estas campanas
extremas se pueden ajustar por encogimiento, ajustar por presion, fijar por
medios mecanicos tales como correas 238 y tomillos 239 como se muestra; o
por otros medios mecanicos. 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 el aparato formador de
aberturas.

Un aparato preferido para producir peliculas con aberturas de

conformidad con la presente invencién se ilustra esqueméaticamente en la
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figura 22. Como se muestra aqui, el miembro de soporte es un tambor
giratorio 753. En este aparato particular, el tambor gira en direccién contraria a
las manecillas del reloj. Afuera del tambor 753 hay una boquilla de aire
caliente 759 ubicada para proveer una cortina de aire caliente para incidir
directamente sobre la pelicula soportada por el miembro de soporte modelado
con ldser. Se proveen medios para retraer la boquilla de aire caliente 759 para
evitar 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 boquilla 759. Ubicada dentro del tambor 753,
directamente opuesta a la boquilla 759, estd la cabeza de vaclo 760. La
cabeza de vacio 760 es radialmente ajustable y estd ubicada para hacer
contacto con la superficie interior del tambor 753. Se provee una fuente de
vacio 761 para el escape continuo de la cabeza de vaclio 760.

Se provee una zona de enfriamiento 762 en el interior y en
contacto con la superficie intema del tambor 753. La zona de enfriamiento 762
se provee de una fuente de vacio de enfriamiento 763. En la zona de
enfriamiento 762, la fuente de vacio de enfriamiento 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 vaclo 763 también provee medios para
contener la pelicula en su lugar en la zona de enfriamiento 762 en el tambor
753, y provee medios para aislar la pelicula de los efectos de tension
producidos al devanar la pelicula después de sus aberturas.

Colocada sobre la parte superior del miembro de soporte
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modelado con ldser 753 hay una pelicula delgada, continua, ininterrumpida
751 de material polimérico termoplastico.

Una ampilificacion del drea encerrada en un clrculo de la figura
22 se muestra en la figura 23. Como se muestra en esta modalidad, la cabeza
de vaclo 760 tiene dos ranuras de vacio 764 y 765 que se extienden a través
de la anchura de la pelicula. Sin embargo, para algunos propdsitos, se puede
preferir usar fuentes de vacio separadas para cada ranura de vaclo. Como se
muestra en la figura 23, la ranura de vacio 764 provee una zona de retencién
para la pelicula de partida a medida que se aproxima a la cuchilla de aire 758.
La ranura de vacio 764 se conecta a una fuente de vaclo 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 desenroliamiento de la pellcula. También aplana la pelicula 751 sobre [a
superficie exterior del tambor 753. La segunda ranura de vaclo 765 define [a
zona de abertura de vaclo. Inmediatamente entre las ranuras 764 y 765 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 arriba de la barra de soporte intermedia 768. El aire caliente
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
geometria del aparato asegura que la pelicula 751, cuando es suavizada por

una cortina de aire caliente 7687, sea aislada de los efectos de la tension al
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mantener abajo la ranura 764 y la zona de enfriamiento 762 (figura 22). La
zona de abertura de vacio 785 es inmediatamente adyacente a la cortina de
aire caliente 767, que reduce al minimo 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 pellcula flexible
delgada 751 es alimentada 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 tensién 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 vacio 764. En la zona de vacio 764, la diferencia de presion
fuerza después a la pelicula hacia contacto estrecho con el miembro de
soporte 753. La presion de vaclo después aisla la pelicula de la tensiéon de
suministro. La combinacidén 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 asi la pelicula.

La combinacién de pelicula y miembro de soporte suavizada con
calor pase entonces a la zona de vaclo 765 en donde la pelicula calentada es
deformada por la diferencia de presioén y adopta la topografia del miembro de
soporte. Las areas de pelicula calentadas que estdn ubicadas sobre areas
abiertas en el miembro de soporte son deformadas adicionalmente en areas
abiertas del miembro de soporte. Si el calor y la fuerza de deformacién son

suficientes, la pelicula sobre las dreas abiertas del miembro de soporte se
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rompe para crear las aberturas.

La combinacion de pelicula con aberturas y miembro de soporte
aln caliente entonces pasa a la zona de enfriamiento 762. En la zona de
enfriamiento, una cantidad suficiente de aire ambiental es jalado a través de la
pelicula, ahora con aberturas, para enfriar tanto la pelicula como el miembro
de soporte.

La pelicula enfriada 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 758, en donde
es devanada.

La figura 24 es una fotomicrografia de una pelicula con
aberturas 800 de la técnica anterior que se produjo sobre un miembro de
soporte que ha sido perforado por escudrifiamiento de cuadricula utilizando el
archivo de la figura 9. La superficie de esta pelicula con aberturas es una
superficie plana 852 con una serie 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 perforacidbn por escudrifiamiento de cuadricula. La
superficie de esta pelicula con aberturas también se caracteriza por una
superficie plana y una serie de agujeros hexagonales alojados que son mas
grandes que aquellos mostrados en la figura 24.

La figura 26 es una fotomicrografia de una modalidad adicional
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de una pelicula tridimensional con aberturas de la presente invencién con una
disposicién 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 descrito el método de formacidén de una pelicula
con aberturas usando una cortina de aire caliente como el mecanismo para
calentar la pelicula, se puede emplear cualquier método adecuado tal como
calentamiento por infrarmojo, rodillos calentados o similares para producir una
pelicula con aberturas que usa el miembro de soporte topogréafico
tridimensional de esta invencion.

En otro método para producir una pelicula con aberturas, el
sistema de suministro de pelicula entrante puede ser reemplazado por un
sistema de extrusién adecuado. En este caso, el sistema de extrusién provee
un material extruido de pelicula, el cual, dependiendo de la temperatura de
extrusion, puede ser enfriado a una temperatura adecuada por varios medios
tales como rafagas de aire frio o rodillo enfriado antes de hacer contacto con
el soporte topogréfico tridimensional o puede llevarse a contacto directo con el
soporte topografico tridimensional. El material extruido de la pelicula y la
superficie de formaciébn son después sometidos a las mismas fuerzas de
formacion de vacio que se describieron anteriormente sin la necesidad de

calentar la pellcula para suavizar ésta para hacerla deformable.
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EJEMPLOS

La presente pelicula tridimensional con aberturas con una
pluralidad de macrocaracteristicas discretas tiene propiedades de manejo de
fluido favorables. En particular, los productos absorbentes desechables con la
pellcula de [a presente invencion como una capa componente tienen un
tiempo de penetracion de fluido bajo. Ademas, los productos absorbentes
desechables que comprenden la pelicula presentan un tiempo de descarga
repetida que incrementa menos que 40% en seis descargas.

Ejemplos de la presente invencién y muestras de la pelicula con
aberturas de la técnica anterior se usaron como una capa de transferencia en
los ensambles de prueba hechos para ensayar el uso de la prueba de
velocidad de penetracién y la prueba de descarga de repeticién. El fluido para
la prueba de velocidad de penetracion y la prueba de descarga de repeticion
fue un fluido menstrual sintético que tenia una viscosidad de 30 centipoises a
1 radian por segundo.

Los ensambles de prueba se hicieron usando una capa de
cubierta, un nicleo absorbente y una bamera de la toalla sanitaria
comerciaimente disponible, Stayfree Ultra Thin Long with Wings, distribuida
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 pellcula de barrera. Enseguida, una pieza de material de capa de
transferencia a ser probado se corté a un tamafio de cercano a 200 mm de
longitud por una anchura de por lo menos la anchura del nicleo absorbente y
un adhesivo de fusion en caliente sensible a la presion tal como HL-147xzp
comerciaimente disponible de HB Fuller Corporation, St. Paul, MN 55110, se
aplicd al lado del material de capa de transferencia orientado adyacente a la
superficie expuesta del niicleo absorbente. El adhesivo se aplicd al material a
ser probado por transferencia del papel desprendible que se revisti6 con
alredor de 1.55 gramos por metro cuadrado. El material de la capa de
transferencia a ser probado se orienté con el lado adhesivo hacia el nicleo
absorbente y se coloct sobre la parte superior del nlcleo absorbente. Para
completar el ensambie de prueba, [a capa de cubierta se colocd sobre el
material de la capa de transferencia a ser probado.

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

invencioén y ejempios que representan la técnica anterior.
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CUADRO 1

Ensambles de prueba

Ensamble Capa de Capa do Absorbente ‘Barrenra
cubierta 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 Ultra Long with Flexi-Wing, un producto comercial vendido en
comercial 2 E.U.A. por Procter & Gamble, Inc.
Técnica Capa de | Material de la | Nicleo Barrera”
| anterior 1 cublerta’ figura 24 absorbente®
Técnica Capa de | Material de la | Nicleo Barrera”
anterior 2 cubierta’ figura 25 absorbente?
Ejemplo 1 Capa de | Material de la | Nacleo Barmera”
| cubierta’ figura 26 absorbente®
Ejempio 2 Capa de | Material de la | Nucieo Barrera”
cublerta’ figura 2 absorbente?
Ejemplo 3 Capa de | Material de la | Nucleo Barrera”
cublerta’ figura 1 absorbente®

Nota 1: La capa de cubierta es |la capa de cubierta de la muestra
comercial 1.

Nota 2: El nicleo absorbente es el nicleo absorbente de la
muestra comercial 1.

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

El tiempo de penetracion de fluido y tiempo de descarga repetida
se midieron de acuerdo con los siguientes métodos de prueba,
respectivamente. La prueba se realiz6 en un lugar acondicionado a 21°C y
humedad relativa de 65%. Antes de realizar las pruebas, las muestras
comerciales y los ensambles de prueba se acondicionaron por lo menos
durante 8 horas.

El tiempo de penetracion de fluido (FPT) se mide colocando una
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muestra a ser probada bajo una placa con orificio de la prueba de penetracién
de fiuido. La placa con orificio consiste de una placa de 7.6 cm X 25.4 cm de
policarbonato de 1.3 cm de espesor con un orificio eliptico en su centro. El
orifico 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 orificio se centra sobre la muestra a ser probada. Una
jeringa de 10 cm® graduada que contiene 7 ml de fluido de prueba se coloca
sobre la placa con orificio de tal manera que la salida de la jeringa esté
alrededor de 7.6 cm por amiba del orificio. La jeringa se mantiene
horizontalmente, paralela a la superficie de la placa de prueba, el fluido
después es expulsado de la jeringa a una velocidad que permite que el fluido
fluya en una comiente vertical a la placa de prueba dentro del orificio y un
crondémetro se inicia cuando el fluido primero hace contacto con la muestra a
ser probada. El crondmetro es detenido cuando la superficie de la primera
muesira se hace visible dentro del orificio. El tiempo transcurrido en el
crondémetro es el tiempo de penetracion de fluido. El tiempo de penetracion de
fluido (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 anterior 1 82.6
Ejemplo 1 59.3
Técnica anterior 2 62.3
Ejemplo 2 42.2
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El tiempo de descarga repetida se mide colocando una muestra
a ser probada sobre un cojin elastico, cubriendo la muestra con una placa con
orificio de descarga de repeticiéon, aplicando después fluido de prueba de
acuerdo con el programa descrito. |

El cojin elastico se hace de la siguiente manera: una tela no
tejida de baja densidad (0.03-0.0 g/cm®, medido a 0.24 kPa o 0.0024 kg/cm?)
se usa como un material elastico. La tela no tejida se corta en ldminas
rectangulares (32 x 14 cm) que se colocan sobre la parte superior de otra
hasta alcanzar una pila con una altura libre de alrededor de 5 cm. La pila de
tela no tejida se envuelve después con una capa de pelicula elastomérica de
poliuretano de 0.01 mm de espesor tal como pelicula de TUFTANE (fabricada
por Lord Corp., RU) que es sellada en la parte posterior con una cinta
transparente de dos caras.

La placa con orificio para descarga de repeticion consiste de una
placa de 7.6 cm x 25.4 cm con un orificio circular en su centro. El didmetro del
orifico circular es de 2.0 cm. La placa con orificio se centra sobre la muestra a
ser probada. Una jeringa 10 cm® graduada que contiene 2 ml de fluido de
prueba se coloca sobre la placa con orificio de tal manera que la salida de la
jeringa esté alrededor de 2.54 cm por arriba del orificio. La jeringa se mantiene
horizontalmente, paralela a la superficie de la placa de prueba, el fluido
después es expuisado de la jeringa a una velocidad que permite que el fluido
fluya en una cormiente vertical a la placa de prueba dentro del orificio y un

crondmetro se inicia cuando el fluido de prueba primero hace contacto con la
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muestra a ser probada. El crondmetro es detenido cuando la superficie de la
primera muestra se hace visible dentro del orificio. E! tiempo transcurrido en el
cronémetro es el primer tiempo de penetracion de fluido. Después de que ha
transcurrido un intervalo de 5 minutos, por segunda vez 2 ml de fluido de
prueba son expulsados de la jeringa hacia el orificio circular de la placa con
orificio para descarga de repeticidon y se mide el tiempo como se describid
anteriormente para obtener un segundo tiempo de penetracion de fluido. Esta
secuancia se repite hasta que se ha medido el tiempo de un total de seis
descargas de fluido, cada una separada por 5 minutos. El porcentaje de
incremento en el tiempo de penetracion de fluido después de seis descargas
se calcula como: 100 veces la diferencia entre el primero y el sexto tiempos de
descarga dividida entre el primer tiempo de descarga. El porcentaje de
incremento promedio en el tiempo de penetracién de fluido se calcula a partir
de los resultados de prueba de cinco muestras.

Aunque varias modalidades y variaciones de la presente
invencién se describen aqui con detalle, serd evidente que la descripcion y las
ensefianzas de la presente invencioén sugeriran muchos disefios altemativos a

los expertos en la técnica.
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NOVEDAD DE LA INVENCION

REIVINDICACIONES

1.- Un articulo absorbente caracterizado por tener una pelicula
tridimensional con aberturas que comprende una -primera superficie, una
segunda superficie y un espesor definido por un primer plano y un segundo
plano, dicha pelicula comprende una pluralidad de macrocaracteristicas
desconectadas y una pluralidad de aberturas, dichas aberturas definidas por
paredes laterales que se originan en la primera superficie y que se extienden
generalmente en la direccién de la segunda superficie para terminar en el
segundo plano, en donde la primera superficie coincide con el primer plano en
las macrocaracteristicas Las posiciones relativas de las aberturas vy
macrocaracteristicas en la pellcula estdn dispuestas en una configuracion
ordenada y consistente en relacidn unas con otras, presentandose a intervalos
fijos 0 uniformes unas con respecto a otras,| definiendo un patrén geométrico

que es consistentemente repetido en toda el 4rea de superficie de la peilcula.

2.- Un articulo absorbente de conformidad con ia reividicacion 1
caracterizado por tener capa de cubierta no tejida, una capa intermedia y un
nicleo 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.

3.- El articulo absorbente de conformidad con la reivindicacion 1,



A g

44

caracterizada ademas porque el tiempo de descarga repetida incrementa
menos de 30% en seis descargas.

4.- El articulo absorbente de conformidad con la reivindicacién 1,
caracterizada ademas porque el tiempo de dedcarga repetida incrementa
menos de 20 % en seis descargas.

5.- El articulo absorbente de conformidad con la reivindicacién 1,
caracterizada ademas porque el tiempo de descarga repetida incrementa

menos de 15% en seis descargas.
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FIG. 26
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PELICULA TRIDIMENSIONAL CON ABERTURAS.

Ly
. Resumen;

plano; la primera superficie de la

Esta invencidn provee un articulo que posee una pellcula con aberturas tridimensional que tiene un espesor definido por
un primer plano y un segundo plano; la pelicula comprende una pluralidad de macrocaracteristicas desconectadas y una
pluralidad de aberturas; las aberturas estan definidas por paredes laterales que se originan en la primera superficie de la
pelicula y se extienden generaimente en la direccion de la segunda superficie de la pelicula para terminar en el segundo

pelicula se puede usar en productos para cuidado personal, lales como toallas sanitarias, y tiene una velocidad de
penetracién baja, estable, cuando se usa junto con un nicleo absorbente que contiena material superabsorbente.

pelicula coincide con el primer plano en las macrocaracter/sticas desconectadas; la
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Tramite 002
Evento 001
Actuacion 430
Folios 022

Como resultado del examen de fondo, realizado con fundamento en el articulo 45
de la Decisién 486 de la Comision de la Comunidad Andina, se le comunica:,

1.

Documentos estudlados

Para al presente estudio se tuvo en cuenta el nuevo capltulo descriptivo que se
encuentra en los folios 201 a 242, los dibujos que se encuentran en los folios
248 a 280, el nuevo capltulo reivindicatorio que se encuentra en los folios 243
a 248 que comprende once (11) reivindicaciones y los documentos de la
divisional que se encuentran en los folios 283 a 374.

Se consideraré la prioridad reivindicada sobre ia solicitud de Estados Unidos
No. 680/356,837 del 14 de febrero de 2002.

Objeto de la Invencién

La invencién propuesta se refiere generaimente a materiales de pelicula
tridimensional con aberturas (tlles como componentes de productos para
cuidado personal tales como toallas sanitarias, pafiales, productos de
Iincontinencia, tampones, vendas quinirgicas, vendas para heridas,
almohadillas protectoras, telas de limpleza y similares. En particular, la
Invencién se refiere a peliculas poliméricas tridimensionales con aberturas que
tienen propledades de manejo de fluido mejoradas cuando se usan como una
capa de componente en productos absorbentes desechables.

En la relvindicacién independiente 1 se define una pelicula tridimensional
con aberturas que comprende una primera superficle, una segunda superficie y
un espesor definido por un primer plano y un segundo plano, dicha pelicula
comprende una pluralidad de proyecciones desconectadas, visibles al ojo
humano normal, sin ayuda a una distancia perpendicular de 30.48 cm entre el
ojo y la pelicula, las cuales se denominardn de ahora en adelante macro
caracteristicas (14 ver figura 1), y una pluralidad de aberturas (12, ver figura 1),
dichas aberturas definidas por paredes laterales (15 ver figura 1 A) que se
origihan en la primera superficie y que se extienden generalmente en la
direccion de la segunda superficie para tarminar en el segundo plano (19 ver
figuras 1A, 2A, 2B, 3A), en donde la primera superficie coincide con el primer
plano (17 ver figuras 1A, 2A, 2B, 3A) en las macro caracteristicas. Las
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posiciones relativas de las aberturas y macro caracteristicas en la pelicula
estédn dispuestas en una configuraciéon ordenada y consistente en relacién unas
con otras, presentdndose a intervalos fljos o uniformes unas con respecto a
otras, definiendo un patrdn geométrico que es consistentemente repetido en
toda el drea de superficie de la pelicula.

Las sigulentes corresponden a unas de las figuras rapresentatlvas:

Proyecciones
Paredes iatersies originadss en la
Desconectades 1% superficle, se axtisnden en direccion de
FIG. 1 a 2° superficle y terminan en ol 2° plano
= = = =§ 7 Primer plano
............ 49 Bagundo plano

En la relvindicacién independiente 6 se define un articulo absorbente que
comprende una pelicula tridimensional con aberturas que comprende una
primer superficie, una segunda superficle y un espesor definido por un primer
plano y un segundo plano, dicha pelicula comprende unas pluralidad de macro
caracteristicas desconectadas (14 ver figura 1) y una pluralidad de aberturas
(12 ver figura 1), dichas aberturas definidas por paredes laterales {15 ver figura
1A) que se originan en la primera superficie y que se extienden generalmente
en la direccidn de la segunda superficie para terminar en el segundo plano (19
ver figura 1A, 2A, 2B, 3A), en donde la primera superficie coincide con el
primer plano (17 ver figuras 1A, 2A, 2B, 3A) en las macro caracteristicas. Las
posiciones relativas de las aberturas y macro caracteristicas en la pelicula
estan dispuestas en una configuracion ordenada y consistente en relacién unas
con ofras, presentandose a intervalos fijos o uniformes unas con respecto a
otras, definiendo un patrdn geométrico que es consistentemente repetido en
toda el &rea de superficie de la pelicula.

o No hay especificacidn clara del problema técnico a abordar pero se hace
mucho énfasis en la Importancia de mejorar el manejo o transferencla de
fluidos en articulos absorbentes.

« El objeto de la invencién definido se catalogé como AS1F 13/537, segin la
Clasificacion Internacional de Patentes (IPC).

3. Claridad de la solicitud

El articulo 30 de la Decisidn 486 de la Comisiobn de la Comunidad Andina
establace que: “Las relvindicaciones definirdn [a materla que se desea proteger
mediante la patente. Deben ser claras y concisas y estar enteramente sustentadas
por la descripcion.

Las reivindicaciones podrdn ser Independientes o dependientes. Una
reivindicacién sera independiente cuando defina la materia que se desea proteger
sin referencia a otra reivindicacién anterior. Una relvindicaclén serd dependiente
cuando defina la materia que se desea proteger refiiéndose a una reivindicacién
anterior. Una relvindicacién que se reflera a dos 0 méas reivindicaciones anteriores
se considerara una relvindicacién dependiente miiltiple”.



» En el concepto técnico No. 576 se menclond que: “La inteligibilidad del capltulo
reivindicatorio mejoraria sl se incluyeran numeros entre parénlesis para
designar las partes esenciales de la pelicula tridimensional. Por lo tanto, se
recomienda tener en cuenia esta observacién de modo que los numeros
Incluidos coincidan con los de los dibujos.” (Folio 173, parrafo). No obstante,
en el nuevo capitulo relvindicatorio se reallzaron modificaclones que involucran
clertos numerales pero también se hicieron citas a los dibujos mencionando por
ejemplo “macro caracteristicas (14 ver figura 1)".

Se recomienda eliminar las citas a las figuras, es decir, eliminar las porciones
incluidas como ‘ver figura x’ pues esto no es aceptable para la redaccién de
reivindicaclones. Tan solo es suficiente y aceptable con colocar por ejemplo
"macro caracteristicas (14)° o “pluralidad de aberturas (12)", etc., para lograr
mejoria en la inteligibilidad del capitulo reivindicatorio.

« En conclusién, el capitulo reivindicatorio no cumplifa con el requisito de
claridad de acuerdo con el articulo 30 de la Decisidn 486.

4. Estudio de la divisional solicitada

El articulo 38 de la Decisién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina
establece que: "El solicitante podré, en cualquier momento del trdémite, dividir su
solicltud en dos o mas fraccionarias, pero ninguna de éstas podra implicar una
ampliacién de la protecclén que comresponda a la divulgacion contenida en la
sollcltud Inicial.

La oficina nacional competente podrd, en cualquier momento del trAmite, requerir
al solicitante que divida la solicitud si ella no cumpliera con el requisito de unidad
de invencion.

Cada solicitud fraccionaria se beneficlard de la fecha de presentacién y, en su
caso, de la fecha de prioridad de la solicitud Iniclal.

En caso de haberse invocado prioridades multiples o parciales, el solicitante o la
oficina nacional competente, indicard la fecha o fechas de prioridad que
corresponda a las materias que deberdn quedar cubiertas por cada una de las
solicitudes fracclonarias.

A efactos de la division de una solicitud, el solicitante consignaré los documentos
que fuesen necesarios para formar las solicitudes fraccionarias commespondlentes.”

e De acuerdo con el memorial del sefior solicitante (Folios 192 a 198) el sefior
solicitante realiza una solicitud de divisionales:

*De acuerdo con el requerimiento hecho por el examinador y en virtud de
lo establecido en el articulo 36 de la Decisiébn 488, manifiesto lo
sigulents:

1.1 Fracciono la solicitud No. 03.012.646 relacionada con la patente que
fue presentada el 14 de febrero de 2003 a nombre de McNell-PPC, Inc.

Para el efecto acompaiio la siguiente documentacion:

a) Solicitudes, descripciones y capftulos reivindicatorios
correspondientes, junto con los extractos de publicacién y tarjetas de
archivo temitico y de propletarios.

b) [.]

) [.]

d) [.]

e) [.]
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1.2 Teniendo en cuenta lo establecido en el parmalo 2 del articulo 36 de Ia
Decisién 486, ruego a ese despacho tener en cuenta que las solicitudes
divisionales que ahora presento, se beneficlan de la fecha de
presentacion de la solicitud Inicial, es decir el 14 de febrero de 2003, y de
Ia fecha de presentacién de la solicitud No. 60/356,837 (14 de febrero de
2002) de /a cual se reivindica prioridad.

1.3 Finalments, me permito aclarar que la solicitud divisional no implica
una ampliacion de la divulgacién contenida en la solicitud inicial y que se
ha realizado de conformidad con el requerimienio hecho por ese
despacho segtin examen de fondo del 20 de abril de 2008." (Folios 192 y
193).

e Con respecito a lo anterior, la Oficina requiere aclarar que la reivindicacion
independiente 12 que fue objetada en la solicltud original dice lo siguiente:

*12.- Un artlculo absorbente que comprende una capa de cubierta no
tejida, una capa intermedia y un nticleo absorbente que comprende un
polimero superabsorbente en donde el articulo absorbente ltiene un
tiempo de descarga repelida que Incrementa menos de 40% en seis
descargas” (Reivindicacién independiente 12 de la solicitud original, Folio
50)

En el concepto técnico No. 576, el examinador reallzd los siguientes
comentarios:

“En la reivindicacién independiente 12 se menciona que un articulo
absorbente comprende una capa de cubierta no tejida, una capa
Intermedia y un niucleo absorbente que comprende un polimero
superabsorbente en donde el articulo absorbente liene un tlempo de
descarga repetida que Incrementa menos de 40% en seis descargas.

La relvindicacién citada define el articuio por la estructura bésica
convencional de capa de cubierta, capa intermedia (o conocida como
capa de Iransferencia) y niucleo absorbente ademds de una
caracleristica conocida que es la incorporacién de un polimero
superabsorbente. Ademas, incluye resultados relacionados con pruebas
de tiempo de descarga.

Al analizar el contenido técnico de esta reivindicacién independients,
respecto al contenido de las relvindicaciones independientes 1 y 6, se
encuentra que la relvindicacién 12 no incluye ninguna referencia de las
caracteristicas técnicas que presenta la capa intermedia como son la
presencia de macro caracteristicas y aberturas. En otras palabras, no
parece haber un tinico concepto comun Inventivo entre la reivindicacién
independiente 12 y las reivindicaciones 1 y 6 (que s/ o tlenen entre si).

En el capitulo descriptivo parece que los resuitados obtenidos y
enunciados en ia relvindicacién independiente 12 corresponden al
producto de Ia relvindicacién 6. SI es asi, el seflor solicitante
deberila hacer la relvindicacién 12 como dependlente de Ia
relvindicacién 6 y modificar la relacién de dependencia de las
relvindicaclones 13 a 15.

En conclusion, la reivindicacion independiente 12 no cumplirila con el
requisito de unidad de invencién de acuerde con el articulo 25 de la
Decisién 486." (Negrita Personal) (Follos 173 - 174).
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Dado lo anterior, es claro que el requerimiento realizado por el examinador n
consistid en recomendar la realizacion de una divisional sino mas bien en
modificar el capitulo relvindicatorio de la solicltud original de modo que la
relvindicacién 12 se hiclera dependlente de la reivindicaclén 8 y modificar la
relacién de dependencia de las reivindicaciones 13 a 15 porque parecla que
ios resultados obtenidos y enunclados en la reivindicacién 12 corresponden al
producto de la relvindicacion 6.

En ningdn momento el examinador recomendé la divisional.

Ahora bien, es claro que segln el articulo 36 de la Decisiéon 486, el sefior
solicitante puede realizar divisionales seg(n lo decida en cualquler momernto
del tramite. Dado este evento, se procedid6 a revisar los folios que
corresponden a la divisional y en particular se anallzd el capitulo reivindicatorio
de la divisional para determinar sl este era procedente.

Al leer el capitulo reivindicatorio de la divisional se encontraron (5) cinco
reivindicaciones donde la relvindicacién independlente 1 ahora es una
reivindicaclén modificada como sigue:

“1.- Un articulo absorbente caracterizado por {ener una pelfcula
tridimensional con aberturas que comprende una primera superficie, una
segunda superficie y un espesor definido por un primer plano y un
segundo plano, dicha pelfcula comprende una pluralidad de macro
caracteristicas desconeciadas y una pluralidad de aberturas, dichas
aberturas definidas por paredes laterales que se originan en la primera
superficle y que se extlenden generalmente en la direccion de Ia
sagunda superficle para terminar en el segundo plano, en donde fa
primera superficle coincide con el primer plano en las macro
caracteristicas. Las posiciones relativas de las aberturas y macro
caracteristicas en la pelfcula estén dispuestas en una configuracién
ordenada y consistente en relacién unas con otras, presenténdose a
intervalos fijos o uniformes unas con respecto a olras, definiendo un
pairén geométrico que es consistentemente repelido en toda el drea de
superficie de la pellcula® (Reivindicaclén Independiente 1 de la
divisional).

Al anallzar la materla de la solicitud original y al analizar la materia de la
solicitud de divisional se puede concluir que si blen no se amplia la materia
original, el planteamiento de la reivindicaclén 1 de la diMslonal ahora es
Idéntico en materia a la reivindicacién independiente 8 de la solicitud original,
por lo tanto, el sefior solicitante no estd reallzando un fraccionamiento de
materia o en otras palabra, no estd dividlendo la materia sino por el contrario la
ast4 formulando de forma idéntica la materia original relacionada con el articulo
absorbente.

Como su nombre lo indica, es claro que una divisional se realiza para dividir
materia de una solicitud original pero no es procedente que una divisional
tenga materia Idéntica a la original en la reivindicaclén independiente pues en
sl misma deja de ser divisional para constituirse en una repeticién de la materia
original.

Por lo anterior, no es posible para la Oficina aceptar la divisional solicitada.
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5. Determinacién del estad de la técnica

El articulo 16 de la Decisién 486 de la Comisién establece: “El estado de la técnica
comprenderd todo lo que haya sido accesible al ptblico por una descripcién
escrita u oral, utllizacién, comerclalizacién o cualquier otro medio antes de la facha
de presentacién de la solicitud de patente o, en su caso, de la prioridad
reconocida.

Sélo para el efecto de la determinacién de la novedad, también se considerara
dentro del estado de la técnica, el contenido de una solicitud de patente en trémite
ante la oficina nacional competente, cuya fecha de presentacién o de prioridad
fuese anterior a la facha de presentacién o de prioridad de la solicitud de patente
que se estuviese examinando, slempre que dicho contenido esté incluido en la
solicitud de fecha anterior cuando ella se publique o hubiese transcurrido el plazo
previsto en el articulo 40."

¢ Se consultaron nuevamente las bases de datos con que cuenta y tiene acceso
la entidad y se considero el 14 de Febrero de 2002 como fecha para investigar
el estado de la técnica.

« De acuerdo con lo establecido en el articulo 18 se determiné el estado de la
técnica y se encontraron otros antecedentss de relevancia:

Fecha de
No. | Documento No. Titulo Publicaclén
“SURFACE MATERIAL FOR | 15 de septiembre
1] WO08420054 ABSORBENT ARTICLES" de 1094
“TOP SHEET FOR DISPOSABLE
2 | EP1121016 BODY FLUIDS ABSORBENT 8 de agosto de
GARMENT AND METHOD FOR 2001
MAKING THIS TOPSHEET"

6. Evaluacién de los requisitos de patentabilidad

El articulo 14 de la Decislén 486 de la Comision de la Comunidad Andina
establece: “Los Paises Miembros otorgardn patentes para las invenciones, sean
de producto o de procedimiento, en todos los campos de la tecnologia, siempre
que sean nuevas, tengan nivel Inventivo y sean susceptibles de aplicacién
Industrial.”

En cumplimiento con este articulo, se procedié a evaluar los requisitos de
novedad, nivel inventivo y aplicaclén industrial con el fin de establecer la
patentabilidad de la Invencién reivindicada en la solicitud en estudio.

Evaluacién de la Novedad

El articulo 16 de la Decisién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina
establece: "Una Invencién se considerard nueva cuando no estd comprendida en
el estado de la técnica.” “El estado de la técnica comprenderd todo lo que haya
sido accesible al puablico por una descripcion escrita u oral, utilizacion,
comercializacién o cualquier otro medio antes de la fecha de presentacién de la
solicitud de patente o, en su caso, de la prioridad reconocida.

Sélo para el efecto de la determinacién de la novedad, tamblén se considerard
dentro del estado de la técnica, el contenido de una solicitud de patente en trémite
ante la oficina nacional competente, cuya fecha de presentacién o de prioridad
fuese anterior a la fecha de presentacién o de prioridad de la solicitud de patente
que se estuviese examinando, siempre que dicho contenido esté incluido en la
solicitud de fecha anterior cuando ella se publique o hublese transcurrido el plazo
previsto en el articulo 40."
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Respecto al estado de la técnica:

o En el documento W08420054 (llamado D1 de aqui en adelante) se divuiga la
existencia de un material de superficle para articulos absorbentes tales como
pafales, toallas sanitarias, calzones de incontinencia, entre otros., siendo este
material de superficie colocado proximo a la plel del usuario.

En D1 se ensefia que el material de superficle incluye una pluralidad de
proyecclones sobre el lado de material que es préximo a la plel del usuario, y
una pluralidad de perforaclonas en las regiones mas alejadas de las

proyecciones.

" o En el documento EP1121916 (llamado D2 de aqul en adelants) se divulga una
hoja superior permeable a los liquidos Gtll para Incorporar en articulos
absorbentes desechables, que presenta un nimero de perforaciones y una
pluralidad de salientes o proyecciones que se extienden por encima de dicha
hoja superior permeable. La configuracién de las perforaciones y de las
proyecciones puede visualizarse por un corte transversal de la pelicula.

La siguiente figura es representativa de D2:

Respecto a la solicltud en estudlo:

Para realizar el estudio de novedad de las invenciones de la solicitud en estudio se
desarrolié una comparacién elemento por alemento técnico contenido en las
reivindicaclones de la solicltud respecto al estado de la técnica commespondiente a
D1 para el prasente caso.

Las partes vy la configuracién de Is pelicula tridimensional

o Segln la reivindicacién Independiente 1 se comprende que la pelicula
fridimensional estd caracterizada por tener una pluralidad de proyecciones
desconectadas visibles al ojo humano y una pluralidad de aberturas. No
obstante, con D1 se comprueba que existe también una pelicula que posee
tales partes esenciales (D+1; ver resumen y reivindicacién 1).

En la misma reivindicacién 1 de la solicitud se menciona que las aberturas
astan definidas por paredes laterales que se originan en la primera superficie y
que se extienden generalmente en la direccién de la segunda superficie para
terminar en el segundo plano, no obstants, sl se analiza la pelicula de D1, esta
también posee aberturas definidas por paredes laterales originadas en una
primera superficle y extendidas hacia la segunda superficie:



Parodes Iaterales originades en a
1° superficie, ae axtiendesn en direccidn de
la 2* superficis y terminan en ol 2° plano

En la reivindicacién 1 también se menciona que las posiciones relativas de las
aberturas y macro caracteristicas estan dispuestas en una configuracion
ordenada y consistente en relacién unas con otras, presentdndose a intervalos
filos o uniformes unas con respecto a otras, definiendo un patrén geométrico
repetido en toda el area de superficie de la pelicula. No obstante, en las
reivindicaciones de D1 y en los dibujos de D1 se puede observar la misma
disposicion ordenada en forma de patrén sobre la superficie de la pelicula: '/as
proyecciones (2) y las perforaciones (3) estédn dispuestas en un patrén regular
a través de esenciaimente toda el érea del material’ (D1; Reivindicacién 3)

En la relvindicacién dependiente 2 se especlfica que por lo menos una porcién
de dichas paredes laterales tiene una primera porcidn de la misma
origindndose en el primer plano. Sin embargo, en D1 las paredes laterales
también inician en el primer plano que corresponde al plano que toca la parte
superior de las proyecciones.

R g St 7_7 __________

/P

4‘\ Parsdes laterslss con primen
porcidn que se origina en el
primer plano

En la reivindicaclén dependiente 3 se menciona que por lo menos el 50% de
dichas paredes laterales tienen una primera porcién de la misma origindndose
en el primer plano. No obstante, en la seccidn transversal de la pelicula de D1
se puede observar que el 100% se origina en el primer plano, lo que Implica
‘por lo menos el 50%'.

En la reivindicacién dependiente 4 se menciona que por lo menos una porcién
de dichas paredes laterales tiene una segunda porcién origindndose entre el
primer plano y el segundo plano. No obstante, al analizar la configuracion
definida en las figuras se observa que esta especificacion es conocida.



En la relvindicaclén dependiente 5 se menciona que la proporcion de aberturas
a macro caracteristicas es por lo menos de 1 pero en D1 también se observa
por 1o menos una proporcién de 1.

Las partes y la configuracién del articulo absorbente

En la reivindicacién independiente 6 se define un articulo absorbente
caracterizado por los detalles técnicos de la pelicula definida en la
reivindicacion 1. Por lo tanto, las consideraciones realizadas para la discusién
de la relvindicacién 1 también permiten concluir que es conocido un articulo
absorbente con las mismas caracteristicas.

En la reivindicacién dependiente 7 se menciona que el articulo comprende un
nlcleo absorbente con una superficie de frente al cuerpo en donde la pelicula
tridimensional de conformidad con la reivindicacibn 1 es adyacente a la
superficie de frente al cuerpo del nicleo absorbente. No obstante, en D1 se
menciona que ‘e/ material es entendido para usarse en articulos absorbentes
desechables, lal como pafales, toallas sanitarias, calzones de incontinencia y
vendajes, con el lado del material que presenta las proyecciones provistas de
fronte a la piel del usuario y con las aberturas hacia el cuerpo absorbente [...]'
(D1; pagina 4, lineas 20 — 30) con lo cual se demuestra que esa especificacion
es conocida.

En la reivindicacién dependiente 8 se especifica el mismo detalle de la
reivindicaclén 2 que ya se demostrd contenido en D1.

En la relvindicacion dependiente 9 se especlifica el mismo detalie de la
reivindicacién 3 que ya se demosird contenido en D1.

En la reivindicacién dependiente 10 se especifica el mismo detalle de la
reivindicacién 4 que ya se demosird contenido en D1.

En la reivindicacion dependiente 11 se especifica el mismo detalle de Ia
reivindicacién 5 que ya se demostré contenido en D1.

Comentarios de configuracién respecto a D2

Adicionaimente al andlisis realizado con respecto a D1 se quiere poner de
relieve que la configuracién particular de proyecciones y perforaciones en
una pelicula tridimensional ya es algo conocido como se puede ver ademas en
D2 (estudiado independientemente de D1). En este documento se divuiga una
hoja superior permeable que posee un nimero de perforaciones para recibir el
liquido hacia un cuerpo absorbente y ademés posee una pluralidad de
salientes o proyecciones sobresalientes hacla el cuerpo del usuario. En este
documento D2 es posible identificar una seccién transversal idéntica al de la
solicitud en estudio y una configuracién que cabe dentro de o propuesto con la
solicitud en estudio.
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e En conclusién, la invencion definida en las reivindicaciones 1 a 11 se
encontraria afectada en el requisito de novedad de acuerdo con el articulo 16
de la Decision 486.

o Después de la comparacién elemento por elemento reallzado en la presente
comunicaclén es notable que D1 contiene [as mismas partes de la pellcula
tridimensional para lograr mas facilmente la transferencia de liquidos. No
obstante, sl el sefior solicitante considera posible el cambio de la solicitud de
patente de invencidon a una solicitud de modelo de utilidad porque considera
que puede moadificar las reivindicaciones de modo que pueda establecer la
novedad con base en la forma, configuracién y/o disposicién de los elementos
y que puede demostrar la ventaja técnica, es posible realizar dicho cambio.

e En conclusién, los requisitos de patentabilidad de la presente solicitud se
encuentran afectados asl:

No. | Documento | Relvindicaclones Afectadas | Requisito que afecta
1. WO08420054 1-11 Novedad
2. EP1121916 2—4,8-10 Novedad

Se anexan los apartes principales de las anterloridades en el documento adjunto.

En cumplimlento del articulo 45 de la Decisidn 488 de la Comisién de la
Comunidad Andina, se le indica que debe dar respuesta dentro del término de
sesenta dias contados a partir de la fecha de notificacién de la presente
comunicacién. En caso de no dar respuesta al presente requerimiento, o si a pesar
de la respuesta subslstieran los impedimentos para la concesién, se denegari la
patente.

Notifiquese el presente oficlo conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e),
del capftulo quinto del titulo primero de-&¢lrcular tnica No. 10 de 2001.

CESPEDES DE VERGEL
Jefe de Divisionde Nuevas Creaciones ) .
/ 193 DIC. 2

El anterior requerimiento fue notificado por fijacién en lista, de fecha

CONCEPTO EXAMINADOR TECNICO
TECNICO No. 1935 Cddigo No. 202042
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e greinkt iovetiss melstes ts serfens wdwrisl fex
shenrhent artisiss, moh as disgers, suitery mgirine,
incostisssse guards sl veend drusnings, mis sorfaoe
mxtarial baing istanded to lie pruxisal to the War's
skiz vimm the artisls is wes.

Thia vype of exfe wtarial is istesiel ts Slews
the coxfert with shich the aserient srtisles s b
wan and ap that the exrfacm of the srtinle et liss
agaiget the weazer's skin will be falt to M dxy ssd
oonfortahls. Famtiss]ly, thisa inpliss that the
smterial shall sot irritats tha akin, that the surfaoe
layur shal)l seuct with as ahporbest boly that Lies
sutmodly is selshiss to the skls of the veowr ia a
Emar Smch thet £inid will e gEisly tenepertel
=y fren the moriece matarisl and isto the aksorhest
body, wad tiwt £lnld abeecbed by the haly will ke
umbls to pass hack tn that alde of the mrfase mxte~
rial shisk i pramissts tv the skix. In allities, the
sertace material will alae dewe a taxtile-liks sixwo-
taxe, ainoe it s bomn feamd thet the spery ot mnch
sxticles prefer to have a taskile-like mvtarisl cloe-
=t ts the dady.

In zecumt times, perforuted plastic file hay luen wmed
mwe =ul 3ave = the serfase dwterial is aseshent
sanitary progesin and alyaybosh Mpglene pradasts. Qup
such knomp, plastic £i2m or sbwst is oosprised of a
flat shant in which thars is forsed & Tegulsr puttarn
of asajon] plte, ensh of shish has & Jole forasl in
the bettas surfash tiafuc. Tiis Sstarisl Gt bes =
£lat oliy ol 4 "epiky™ aidls. Shen on shaceimet arti-
mla vhich ismlwies sach weterial is wus, the spiky
slds of the shest faces towspls tha wheerhagt body of
1 articls whils the flat slie liss speinet the
wnrer’s ghin. ook mterial enk be msmfactared
cheeply =i alse provides a &cy mxince. Tha pite

|
fuswtics an sapilleriss mo it flnid dischecged My
tha wvaarer vill be swnid ixks the adleswiswt: bedy, sl
e esuim)l shage of thw pits is eemidered e previde
it st of ehosl-valva fumctisy shish preovests riadd
£rem pasning ek throogh the swrfesy mabwrial whes
the artinla is subjectsl to presecye. Ooe drastmak
with this sorfece sxtarial, howwwsy, is thet the flat
s of the swbterisl liss aguiset the vearsr’s sils,
smming that madstere, smbh ay peeplretiss, will M
malased betwsen the Neurer’s ki md the sorCues
mstawinl, st lasst ma the plewy purte of the st
aife, i.0. &n thems parts of the serfacy metayisl
which lia extaide the pits.

Aa dirjact of the presert imwmtiss is te provids
sleswbesk artisls serfase mxturial shish, shes the
artiz)s is varn, Wil povids geel vntilstion etsees
the mearer’s shin aed the surfags mmberia) sad whish
alsw has gosd propartiss in otiwe ywmpasts.

This sbjeot is ashisvsd ln acouples with the iwves-
timm in that serfeen svterisl of s kind Spfimed ia
tie intredootise is chavecterised in that suid satwri-
al ischaliss & plumlity of mwjectises en that nide
thareot uirish is istesdsd &5 lis pexbml to the
wanrer’s sikin in wee, =ad in that shrcOpie-panstrating
purteaticss axe ferned in thoss perts of the mrtum
mxtarial whish lis sstermmlly of tie prejsctisas,
Iesran muly the tepe of the projevtisas lis spuizes
the vesrer’s aicin, the mxjer paxt of the sy
aaterial will ke distzaned from the shin of the wesver
apll asirant: air ip shis to flow frealy ntueen the
wrer’s siis and the wrface mxtarisl. In additiss,
the total oostack serface arws of tie serfacs mstarial
with tha kin is =nl), shish Perthber Ehanow the
mfert of a payese vhish weary an Setbent srkisdie
thet incindes suph merfams nxteris).
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Mosprding to e advestageens ssboliseat, tha FEvjec=
tiow oo the mrisce mxtarisl have rocaded tope, and
the ojectioss md the perfozetions are disgoesd in a
remiar patbem across atsuntially the tetal serface
aren of ths sxrface matarisl. T Eujectisss sxe alss
hallsw, haw & granker wxturial thickesss st thedr
topE Y 2t the reminier of the projectisss =ml bews
=n wpmrdly sexrevisg sipgs, b5 a Temult of this
smfigretios, the pvijertios vill lis in sssstislly
Fwtifors otsteot vith the wvearar’s siis, sven ulem
o ahacrbest artinls movided with Lmeestive serfas

e laventios Al relstes tw spparetys for wmaaias—
turing sertass sxterial for sheorist articles, ssch
s dispare, seaitayy saghkiss, issonhipspes qeicnds sed
smmd dresslsge, mid sofus =terial eisy istembed
to lis prosiaml t6 the wearec's skin vhan the articls
is varn, cherscvterissl by & nomld whish ipglsles &
raplar pattats of ommim) or pyrmmidal bodiss ubish
moject up SYER & Emeckh swrfans eyl wivinh hewe resmi-
ol top surfnms, sl In wkich bales wre loowtwd in the
el pxts of te =mll siarmilly of the bedims,
i which fxrther inolxpies mame for planiag s top of
tha mmld a flat plastin ghest which has ey hewbed
o a sonldahls stets mml nans fur generating & mb-
pceasuTe in the prosiwity of the balas i the Mould,

e isvestiop vill wor b deeribel iz wre dwtnil
uith refuremm e the asumpenying dramimge, i shich

Fig. 1 ilisstcwiny part of & Swfase shast ouEshructasd
in socordarew with ope prufwcred esbulizept of the
ixvention;

Hy. 2 1s a wetisma)l visy un s the liss 13-3T in
riy. 4

7ie- 3 Lllestretes sbmetioe]lly spyeretes for prvies-
ing the surfass swtarial ilioetretsd in Fig. 1)

Fig. 4 is s subheewtio perspeotive view of cbe asheli-
mark bl & mould thet omn he wewl £ tha EEEmfactyre
af isvestive exrface sskerialy o

¥ig: § is » mhawytio stiem] visw of te setanldy
afjenet projectises on the menld Llisstreted in rig.
L

Ha srface wrterial illsstratet {a Figeres 1 apd 1 ia
amgrised of & plastis et 1, for insieace & paly-
sikylane shest, wiish imslwies & plmpslity of ssmisad
mvijestiss 5 oo W slds therenf, as 11leptretel
seheuntically is Figers 1. Jerforetioes 3 ore forsad
in the surfecs mpferial in the fist repises bwisses
aijemat projestiss 1.

As mutioned sxrlisr, the srfess Swberial is istemiel
for wm in shosbent ona-tine wee srtisles, sunh s
dispers, maitery mgkiss, isoostitsscs guanis ad
vensl dresmings, vith the slde of tie mwtarial =
whish the grujectisms are previdsl baing ixtesded t»
Zmta tmris the viieer‘s skin snd sith the flat side
of the mterial Esxisg tossnis the sheorbemt hady in
the artinls cossmwsd. Haes Deing = axtials whish
ipolwdes iwventive surfece metarial, oaly tha tope 4
of the pojsstime will lis apmiset the vesrer’sa skis.
e surface swiarisal vill thew siwt the skin of Us
witur mlaly in s pmotifors Gashien, sod the skis
metacting cren of the axrface mstarial will thersfers
I vy mml), thereuith resmtiag ivtere from
Indng molased hatwess the siis and the suxiece mte—
vial. aisiant air is wlso abls te flow frealy to the
upace betyasn the serface msterial asi skin, theresith
parping this spaay of &y mristere, smch an perepire-
tim, viich my he esmmk. Portireers, shes finid is
disshged in large guantitiss, sesh as wrine, the




aluyhent bady of the artisls cwmsting vith the sor-
faoe watyrisl is shls to take-sp the flnid in a oop=
ventismal momar, batsnte the floid will flow Lsts the
IEas hytves the prwjactisns @ tha sxrfsce metarial
ol twremgh the pecferstissy 3 is sald aress and by
ahoarten) by the shegriuat budy. The veniilation affest
ashisveld with the isvestive ssrfeew mterisl wili
e s sbeozhant artisls previdwd vith suobh avriess
axtarial we be folt vary eanfertahis wlen wem.

Them the inwestive serface saterial is wead in wvesnd
tremaings, the ventilatios affect will facilitste
usnd hanling whils tha mml) tetal omntaet smrfesy wf
mmmm_ﬁ_-pnu
mxtarial te wibere tu the veamd.

e fnid i lity of the plastis shest 1 is
Gotammined by the mmbar sud the alse of the perifegs-
ﬂ-:,-h_-ﬂnﬂn-q-n---'
plostiy slask Sorrespmmis th the valass of ko
parfaretel shostn inksnded for atwvespemding wem.

In anlgr for the mrfass sxterisl te feastisn in the
intended sy, the prejectisss wmit b Tigid eneegh
s withotand the prosssves te vhich the alasrbast
-un.—.-u--u-a—-—mu—-u'
subjestad in ues, vitheot callapslsg »e us ta hinok
the uir passsgeewys butseen the prejectisms. On the
sther hand, the pwjestisme et net ba o rigid o
e haed apaisst the wenrwr’s skin uben sublectad e
Fesmoe and thererith fea) meesfartahla.

In visw af this, the mwiestisss 3 are hollew snd the
topm § of the pejactises § on Eetershly resmied,
sud o mare prefurabla spheriml in shape. In this
iy, shan & sheorheat irtisls that is preovide) with
rfecs mwtarial scoondisg te FPigeres 1 and 2 ia
suirjsated t0 presewrs the faywes astisg em the wear-
ax's skin will s distyisted sver & vider sarfase
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aies than ulem tie tops are poistsl. The top 4 of &
Fwisotion wy alse advestagucmnly bave a grastasr wall
thicmess than tha remtlmier of the prejection, whick
s that axy deforwetion of the projsobiss will
boyis svxy fram the tep aml that deforsstise lemd will
i diseriiited over a Telativaly latpe purt of the
Prrjestisn wll via te tep.

Ths height of the mrojestiss will prafepshly e shesm
0 Im amller thin the dlowter of & fres droplas
omtained by the serfscs timsion of tha finid te by
mterial cmote, S0 a8 to mamre Bt droplets of
diasbharged flnid will aet resmis in the pwiestis
intaretices.

rl-n:hlm_l_:vhld-t
of s spEoat=e far profeing the sfossdessyibed
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5 which has a pattern of ewtmrdly Jrojecting semioal
batias ¢ whose eutar ssmlmary Ave complemsstary te Ui
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iy riat plastis shast. Sulew ¥ are provided is the
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& vaomEs boit 8.

g somfasturing iovestive ssrfece mtaria), &
Plastio shast 1 vhich lne hass beutad t0 & souldahls
SEAtn ia plasel oo tap of the mmld § 5 55 & pest
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il perfwstiom ). by sppvipriste dismslisisg of
Exmmtesturing parmsstovs, sush ss plastin shewt
tamparsture il the walm of the ssbpraaseye, srtace
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ﬁnﬁ_ﬂﬁ—ﬂ-lmltll
Mlated tharess.

n-mumum-
strusted to prakee cmtissss vwie of mrfass mtayl-
al, vhsrais the plastin shevt is mpplisd ts n momid
acoonding te Figmre 3 fersed en the pariphevy of &
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sosties dren mey be providel with toe vecws hees
ETakpel wepmntislly is the wvemset direstion of v
Pastis sinet, af dhish bums the demstres vesms
Mt will daws & grEstar enpusity then the wwtrees has
0 that the desivel sipresscre oxs b mainteined even
Ve shast wtarial has Topiared after bevisg pesess
inte tha Malew 7 in the momld.

Figzrws ¢ aml § itlostrete schesstioslly soother neuld
® shish mmn o wed is the ipvetive sppurntss sl In
tkish the hales are yosinssd in the serfagy swtaris?
alther 3y pumching or with the ald of sa witresmmis
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Tha mmld § is alew foreed in the purighery of a
suotisn dren, an Ulloetysted in Figers 4 shich Llle-
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the matarial e the mised erwoifors regloms 13 of the
mald and theyevith fare sresifoes sperterss is the
madensd plaptio shest. Tha we of the mmld 9 sd &
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Semufectaring the lsvestive serfaes mterial s the
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It will tn aplerwviosd thet the degoribed xmi 1llme-
tawtel spadinent of the lovestien oxs b wedifisd
within the sagpn of tha iewsties, partisnisrly with
Toigeot t5 the shape of the Evjeotions amd partore-
tioms aml with respest to the petterss in shich ey
are gvengnd. for isstamss, it is msk pevesenry fur
et slde af the sertass mwberia) widich lies prexiss)
t» the shoariust haly t» o s, aml it is ol
pussibls t5 nah Nitariais sthar thas plastin shest for
the sofess Eeturial. Datses of the mmll cobbact
imirfecs baltuen pids and serfass syierial, sot sves
mm#n-ﬂthh-t.’l
wanyer,. Flastis sheet is prefurrad, Meowwer, lwowoes
of its law sapt und good shapebility. Bever, the
pttern af projectioss, or pasaibly a copbdestios of
different patterss of ixvjectioms, will prefmmbly
axtend over ihs winle ares of the mxface madsrial, so
as to ensure gl vantilation, shersgs the pettws or
s of prtewtiste axy da dispessl splaly in
thosw purts of O surfaos wwtwrial in which fluid ees
he enpestad to be disshaypsd by the wasrar. The invem-
tise is thavefore mly restrished by the coptest of
e falloving Clabes,

1, Norisoe asterisl (1) for sheesbent srticlas, ewch
as diapurs, sanitary mepkine, iscowmtiness guerde amd
vl drsasings, sald werface meterisl bwingy intwdied
8 lis sebimit the warers akis im ww, sinssstarissd
in St the mriecs avterial (1) iasdades & plarality
of pewisctisss (3) on et alis taresr whizh 1ies
umimml to the wesrer’s shis 1s we, ad & plumlity
of thregh-pasteatisg prtastiss () is paxte thet
s exinide the pwjestions.

1, -nn-mm-'-h'hmh;.—n-
insd in that the mrwjectioss {1) bheve recatel tags
4.

3. Surfaos Bsterial acoording to Clain 1 or 3, shexe
asburized in that the prejections (2] =l the perfors-
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