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ANEXOS

INVENTORES
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JAMES, Wilham A.
( 41 Aunt Molly Road, Hopewell, New Jersey 08525, Estados Unidos de Aménca ),

JONES, Archie
( 11 Blake Avenue, Somerset, New Jersey 08873, Estados Unidos de Aménica )



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 mvencién titulada "ESTRUCTURA CON
DOS CAPAS PARA ARTICULOS
ABSORBENTES”.

Clase A61
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RESUMEN DE LA INVENCION

Se proporciona una estructura con dos capas que comprende
una pnmera capa permeable a un fludo, en comunicacion fluida con una
segunda capa permeable a un fluido, las dos capas estan en contacto una con
la ofra a través de una pluralidad de macrocaracterishcas separadas que se
proyectan desde la pnmera capa o la segunda capa, la estructura tiene
utihdad particular como una capa de cubiertatransferencia para utlizarse en

articulos absorbentes

P04/1250
DH
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ESTRUCTURA CON DOS CAPAS PARA ARTICULOS ABSORBENTES

REFERENCIA CRUZADA A LA SQLICITUD RELACIO A

La presente solicitud es una continuacion en parte de la Solicitud
de Patente de EUA No de Sene 10/368,051, presentada en Febrero 13,
2003

CAMPO DE LA INVENCION

Esta presente invencién se relaciona con una estructura con dos
capas para utiizarse en articulos absorbentes, y més paricularmente, con una
estructura con dos capas que Iincluye una pnmera capa permeable a un fluido
en comunicaciéon fluida con una segunda capa permeable a un fluido, la
segunda capa incluye una pluralidad de mw separadas La
estructura es particularmente Gl como una capa de cubiertaftransferencia

para utlizarse en articulos absorbentes

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Las capas de transferencia se utilizan de manera comun en
articulos absorbentes, para ayudar en el transporte de fluido lejos de una capa

o cubierta onentada hacia el cuempo, hacia el nucleo absorbente Las capas
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de transferencia convencionales se hacen con frecuencia de matenales no
tejdos Funcionan de manera tipica bombeando o transportando por efecto
de mecha el fludo lejos de la capa onentada hacia el cuerpo, directamente
hacia abajo hacia el nicleo absorbente subyacente También se conocen
combinaciones de capas de cubiertaftransferencia Véanse, por ejemplo, las
Patentes de EUA Nos 5,665,082, 5,797,894 y 5,466,232

Los solicitantes han descubierto que una estructura con dos
capas que comprende una prnmera capa permeable a un fludo en
comunicacion fluda con una segunda capa permeable a un fluido, dichas
capas en contacto una con la otra al menos en una pluralidad de
macrocaracteristicas separadas, funciona de manera eficiente, entre otras
cosas, como una capa onentada hacia el cuerpo o una capa de
cubiertaftransferencia Tras la acometida de un lilquido en la pnmera capa de
esta estructura, la estructura mueve y/o transfiere el fluido a través y de un
lado a ofro de la estructura, permitiendo por lo tanto, que el fiuido sea
transportado mas rapidamente a través de la estructura en la direccién 2, es

decir, a través de la pnmera y segunda capas hacia el nacleo absorbente

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENC

De acuerdo con un aspecto de la invencion, la Invencion
proporciona una estructura con dos capas para utlizarse en articulos

absorbentes, que comprende una pnmera capa permeable a un fludo en
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comunicacion fluida con una segunda capa permeable a un fluido, en donde
las capas estan en contacto una con la otra sustanciaimente sélo en la
pluraidad de macrocaracteristicas separadas alejadas, que se proyectan
desde la segunda capa

De acuerdo con ofro aspecto de la invencién, la invencién
proporciona una estructura con dos capas que Incluye una pnmera capa
permeable a un fludo en comunicacién fluda con una segunda capa
permeable a un fludo, la segunda capa tene una pluraidad de
macrocaracteristicas separadas alejadas, en donde la pnmera y segunda
capas estadn en contacto una con la otra en las macrocaracteristicas y en
areas seleccionadas localizadas entre ias macrocaracteristicas

De acuerdo con adn otro aspecto de la invencién, la invencién
proporciona una estructura con dos capas para utilizarse en articulos
absorbentes, que comprende una pnmera capa permeable a un fludo que
comprende una pelicula perforada tndimensional en comunicacién fluida con
una segunda capa permeable a un fludo La pelicula tndmensional de la
pnmera capa comprende una pluralidad de aberturas y una pluralidad de
macrocaracteristicas perforadas que se proyectan en la direccién de la
segunda capa, cada macrocaracteristica perforada esta separada de las otras
macrocaracteristicas perforadas, y en donde la pnmera y segunda capas
estdn en contacto una con la otra sustancialmente sélo a través de las

macrocaracteristicas perforadas
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De acuerdo con aln otro aspecto de la invencién, la invencién
proporciona una estructura con dos capas para utlizarse en articulos
absorbentes, que comprende una pnmera capa permeable a un fluido que
comprende una pelicula perforada tndimensional en comunicacién fluida con
una segunda capa permeable a un fludo La pelicula tndmensional de la
pnmera capa comprende una pluralidad de aberturas y una pluralidad de
macrocaracteristicas perforadas alejadas, que se proyectan en la direccién de
la segunda capa, cada macrocaracteristica perforada estd separada de otras
macrocaracterfsticas perforadas, y en donde la pnmera y segunda capas
estan en contacto una con la otra en las macrocaracteristicas perforadas y en
éreas seleccionadas localizadas entre las macrocaracteristicas perforadas

De acuerdo con otro aspecto de la invencién, la invencidn
proporciona ademas, una estructura con dos capas para utilizarse en articulos
absorbentes, que comprende una capa permeable a un fluido, en contacto con
el cuerpo, en comunicacién fluida con una segunda capa permeable a un
fludo La segunda capa comprende una pluralidad de macrocaracteristicas
que se proyectan en la direccién de la capa que entra en contacto con el
cuerpo, y las macrocaracteristicas estin separadas unas de las otras
Ademas, la capa que entra en contacto con el cuerpo y la segunda capa estan
en contacto una con la otra sustancialmente sblo a través de las
macrocaracteristicas

De acuerdo con adn otro aspecto de la invencion, la invencién

proporciona ademés una estructura con dos capas para utlizarse en articulos

[O
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absorbentes, que comprende una capa permeable a un fludo, que entra en
contacto con el cuerpo, en comunicacién fluda con una segunda capa
permeable a un fludo La segunda capa comprende una pluralidad de
macrocaracteristicas alejadas, que se proyectan en la direccion de la capa
que entra en contacto con el cuerpo, las macrocaracteristicas estin
separadas unas de las otras La capa que entra en contacto con el cuerpo y
la segunda capa, estdn en contacto una con la otra a través de las
macrocaracterishcas, y en areas seleccionadas localizadas entre las
macrocaracteristicas

Finaimente, la invencidn se relaciona con articulos absorbentes

gue comprenden tales estructuras con dos capas

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es una fotomicrografla de una modalidad de la
pelicula tndimensional de la presente invencién

La Figura 1A es una llustracidn de una seccién transversal de la
pelicula de la Figura 1, a lo largo de |a linea A-A

La Figura 2 es una fotomicrografla de otra modalidad de la
pelicula thdimensional de la presente invencién

La Figura 2A es una Ilustracibn de una seccidn transversal de la

pelicula de la Figura 2, a lo largo de la linea A-A

/1
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La Figura 2B es una ilustracién de una secci6n transversal de la
pelicula de la Figura 2, a lo largo de la linea B-B

La Figura 3 es una fotomicrografla de aun otra modalidad de la
pelfcula tndimensional de la presente invencién

La Figura 3A es una ilustracién de una seccién transversal de |a
pelicula de la Figura 3, a lo largo de la linea A-A

La Figura 4 es una fotomicrografila de otra modaldad de la
pelicula thdmensional de la presente invencién

La Figura 5 es una llustracibn esquemdtica de un tipo de
miembro de soporte topografico tridimensional, Gtl para hacer una pelicula de
la presente invencidn

La Figura 6 es una ilustracion esquematica de un aparato para
esculpir con laser una pieza a maquina para formar el miembro de soporte
topogréifico tndimensional Gtl para hacer una pelicula de la presente
invencién

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

La Figura 8 es una amplificacion gréifica de un ejemplo de una
sere de datos de un patron para perforar una trama en una pieza a maquina
para producir un miembro de soporte para la pelicula perforada

La Figura 9 es una fotomicrografla de una pieza a maquina
después de que se ha perforado con una trama utlizando la sene de datos de

la Figura 8

(2
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La Figura 10 es una representacion grifica de una sene de datos
para esculpir con laser una pieza a maquina para producir la pelicula de la
Figura 2

La Figura 11 es una representacién gréfica de una sene de datos
para esculpir con laser una pieza a maquina para producir un miembro de
soporte topografico tndimensional, Ghl para hacer una pelicula de esta
invencion

La Figura 12 es una fotomicrografia de una pieza a méaquina que
se ha esculpido con laser ublizando la sene de datos de la Figura 11

La Figura 12A es una fotomicrografia de una seccidn transversal
de la pieza a maquina esculpida con laser de la Figura 12

La Figura 13 es una fotomicrografia de una pelicula perforada
producida utilizando el miembro de soporte esculpido con laser de la Figura
12

La Figura 13A es otra fotomicrografia de una pelicula perforada
producida utiizando miembro de soporte esculpido con laser de la Figura 12

La Figura 14 es un ejemplo de una sere de datos que pueden
utthzarse para producir un miembro de soporte mediante modulacidn con
laser

La Figura 14A es una representacion grafica de una sene de
repeticiones de la sene de datos de la Figura 14

La Figura 15 es una vista amplificada de la porciéon B de la sene

de datos de la Figura 14

12
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La Figura 16 es una ampliacién gréifica de una sene de datos de
un patrén, utilizado para crear [a porcién C de la Figura 14

La Figura 17 es una fotomlcrograﬂ_a]de un membro de soporte

producido mediante modulacidn con laser utizando la sene de datos 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
utiizando el miembro de soporte de la Figura 17

La Figura 20 es una fotomicrografia de una porcién de la pelicula
de la Figura 19

La Figura 21 es una vista de un miembro de soporte utilizado
para hacer una pelicula de acuerdo con la invencion, en su lugar sobre un
aparato para formar la pelicula

La Figura 22 es una vista esquematica de un aparato para
producir una pelicula perforada de acuerdo con la presente invencion

La Figura 23 es una vista esquematica de la porcion encemada
en un circulo de la Figura 22

La Figura 24 es una fotomicrografia de una pelicula perforada de
la técnica antenor

La Figura 25 es una fotomicrografla de otro ejemplo de una

pelicula perforada de la técnica antenor

Ao
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La Figura 26 es una fotomicrografla de otro ejemplo de una
pelicula perforada de la presente invencién

La Figura 27 descnbe una seccién transversal de una estructura
con dos capas de acuerdo con la invencion

La Figura 28 descnbe una seccién transversal de un articulo
absorbente que comprende una estructura con dos capas de acuerdo con la
Invencion

La Figura 28 es una fotomicrografla de una porcién de una
pelicula perforada, producida de acuerdo con la invencién

La Figura 30 es una vista en perspectva amplficada que
muestra una porcibn de una estructura con dos capas de acuerdo con la
invencion, con la capa supenor de la misma parcialimente separada, para
mostrar la superficie supenor de la capa Iinfenor

La Figura 31 es una vista en seccién transversal de un articulo
absorbente que incluye la estructura con dos capas mostrada en la Figura 30,
tomada a lo largo de la linea 31-31

La Figura 32 es una Ilustracibn esquemathca en seccion
transversal, simplificada, de un procedimiento para producir la estructura con

dos capas mostrada en la Figura 30
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DESCRIPC] N DETALLADA DE VENCION

La presente invencion esta dingida a estructuras de dos capas,
particularmente Ubles en productos para el cudado personal Estas
estructuras pueden utiizarse como capas onentadas o que entran en contacto
con el cuerpo, o de cubierta, como capas para la transferencia 0 manejo de
fluidos, o como otros componentes de productos para el cuidado personal Se
ha encontrado que las estructuras de la invencidn exhiben propiedades
mejoradas de manejo de fluidos, cuando se utiizan en articulos absorbentes
desechables, tales como, por ejemplo, productos para protecci6n santana
femenina

La pnmera capa, la cual, en una modaldad es una capa que
entra en contacto con el cuerpo, puede hacerse de cualquiera de una vanedad
de matenales permeables a los fludos Como una capa que entra en contacto
con el cuerpo, la pnmera capa es, de manera prefenda, agradable, con un
tacto suave y no intante para la piel del usuano La pnmera capa debe
exhibir ademas buena penetracidn y una tendencia reducida a volverse a
humedecer, permittiendo que las descargas corporales penetren rapidamente
en ella, y fluyan hacia las capas subyacentes postenores, mientras que no
permite que tales descargas fluyan nuevamente a través de la capa que entra
en contacto con el cuerpo hacia la piel del usuano

La pnmera capa puede hacerse de una amplla gama de

matenales incluyendo, de manera no exclusiva, telas tejdas o tepdas por

A
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punto, matenales no tejdos, peliculas perforadas, peliculas hidroformadas,
espumas porosas, espumas reticuladas, peliculas termoplasticas reticuladas y
llenzos termoplasticos Ademas, la pnmera capa puede construirse de una
combinacidn de uno o més de los matenales antenores, tales como una capa
compuesta de un matenal no tejido y una pelicula perforada

De igual manera, la segunda capa también puede formarse de
una vanedad de matenales pemmeables a los fludos, incluyendo, de manera
no exclusiva, telas tejidas o tejdas por punto, matenales no tejdos, peliculas
perforadas, peliculas hidroformadas, espumas porosas, espumas reticuladas,
peliculas termoplasticas reticuladas, llenzos termoplésticos y combinaciones
de los mismos

Los materales no tepdos y las peliculas perforadas son
prefendos para utihzarse como la pnmera capa y la segunda capa Los
matenales no tejdos adecuados pueden hacerse de cualquiera de una
vanedad de fibras, como se conoce en la técnica Las fibras pueden vanar en
longitud, de 0635 centimetros (un cuarto de pulgada) o menos, a 3 81
centimetros (una pulgada y media) o mds Se prefiere que cuando se utiizan
fibras més cortas (incluyendo fibra de pulpa de madera), las fibras cortas se
mezclen con fibras més largas Las fibras pueden ser cualquiera de las fibras
artficiales, naturales o sintdticas bien conocidas tales como algodén, raydn,
nylon, poliéster, poliolefina o lo smilar Los matenales no tejdos pueden

formarse por cualquiera de las vanas técnicas conocidas en el campo, tales

K
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como cardado, colocacién con aire, colocacién en hiimedo, soplado en estado
fundido, hilado pegado y lo similar

Las peliculas perforadas se hacen de manera tipica de una
pelicula de nicio tal como una pelicula delgada, continua, ininterrumpida de
un matenal poliménco termoplastico Esta pelicula puede ser permeable al
vapor o impermeable al vapor, puede estar grabada o no grabada, puede ser
tratada por descarga en corona en una o ambas de sus superficies pnncipales
0 puede estar libre de tal tratamiento con descarga en corona, puede tratarse
con un agente con superficie activa después de que la pelicula se forma, por
recubnmiento, rociado o impresién del agente con superficie activa en la
pelicula, o el agente con superficie activa puede incorporarse como una
mezcla en el matenal poliménco termoplastico antes de que se forme Ila
pelicula La pelicula puede comprender cualquier matenal poliménco
termopldstico incluyendo, de manera no excluaiva, policlefinas, tales como
polietileno de alta densidad, polietleno lineal de baja densidad, pohetileno de
baja densidad, polipropileno, copolimeros de olefinas y mondémeros de winilo,
tales como copolimeros de etileno y acetato de vinilo o cloruro de winilo,
polamidas, poliésteres, alcohol polivinfico y copolimeros de olefinas y
mondémeros de acrlato, tales como copolimeros de etileno y acrilato de etilo y
metacnlato de etieno También pueden utlizarse peliculas que comprenden
mezclas de dos 0 més de tales matenales poliméncos El alargamiento en la
direccién de la maquina (MD) y la direccion a través de la méquina (CD) de la

pelicula de nicio a ser perforada, debe ser de al menos el 100%, como se

14



10

15

20

13

determina de acuerdo con la Prueba No D-882 de la ASTM, realizada en un
aparato de prueba Instron, con una velocidad de las mordazas de 50
pulgadas/minuto (127 cm/minuto) El espesor de la pelicula de inicio es de
manera prefenda unifforme y puede vanar de aproximadamente 0 0127 (0 5) a
aproxmadamente 0127 milimetros (5 miésmas de pulgada) o de
aproximadamente 0 0005 pulgadas (0 0013 cm) a aproximadamente 0 005
pulgadas (0076 cm) Pueden utihzarse peliculas coextruidas, tales como
peliculas revestidas que se han modificado, por ejemplo, por el tratamiento
con un agente con superficie activa La pellcula de inicio puede hacerse
mediante cualquier técnica conocida, tal como moldeado, extrusién o soplado

Los métodos de perforacibn se conocen en la técnica De
manera tipica, una pelicula de nicio se coloca en la superficie de un miembro
de soporte labrado La pelfcula se somete a un alto diferencial de presién de
un fludo mientras estd en el membro de soporte La presién diferencial del
fludo, el cual puede ser liquido o gaseoso, causa que la pelicula adopte el
patrén de la superficie del miembro de soporte labrado Las porciones de la
pelicula superpuesas a las aberturas en el miembro de soporte se rompen por
el diferencial de presién del fludo para crear una pelicula perforada Un
método para crear una pelicula fibrosa perforada se descnbe con detalle en la
Patente de E UA poseida de manera comin 5,827,597, de James et al,
incorporada aqui como referencia

De acuerdo con un aspecto de la invencion, la pnmera capa y la

segunda capa estdn en contacto una con la otra, sustanciaimente sélo a
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través de una pluralldad de macrocaracteristicas separadas, alejadas Esto
quiere decir que las capas estdn unidas unas con otras sustanciaimente sélo
en las macrocaracteristicas Las macrocaracteristicas pueden localizarse en
la pnmera capa o en la segunda capa Cuando las macrocaracteristicas estén
localizadas en la pnmera capa, se proyectan en la direccién de la segunda
capa Cuando las macrocaracteristicas se localizan en la segunda capa, se
proyectan en la direccién de la pnmera capa

De acuerdo con otro aspecto de la invencidn, la pnmera capa y
la segunda capa estdn en contacto una con la otra en la pluraidad de
macrocaracterishicas separadas alejadas y en 4reas seleccionadas
localizadas entre las macrocaracteristicas separadas alejadas

Como se utiiza aqul, el témino “macrocaracteristicas”, significa
una salilente superficial visible al ojo humano nomal, sin ayuda, a una
distancia perpendicular de aproximadamente 300 mm enire el oo y la
superficie De manera prefenda, las macrocaracteristicas tienen cada una,
una dimensién maxima de al menos aproximadamente 0 15 mm De manera
mas prefenda, las macrocaracterishicas tenen cada una, una dimensién
méxima de al menos aproximadamente 0 305 mm De manera mds prefenda,
las macrocaracteristicas tienen cada una, una dimensién maxima de al menos
aproximadamente 0 50 mm Las macrocaracteristicas son discretas y estan
separadas unas de las otras Esto es, sI un plano imaginano, es decir, un
pnmer plano, se hiciera bajar sobre la pnmera superficie de la capa

tndimensional, tocaria la capa en la parte superior de las macrocaracteristicas
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en mulbples dreas discretas separadas unas de las otras No es necesano
que todas y cada una de las macrocaracteristicas toquen el plano imaginano,
en su lugar, el pnmer plano se define por las porciones mas supenores de las
macrocaracteristicas, esto es, aquéllas partes de las macrocaracteristicas que
se proyectan lo mas lejos de la segunda superficie de la capa

En donde la capa con macrocaracteristicas comprende una
pelicula perforada, la pelicula tiene una pnmera superficie, una segunda
superficie y un espesor definido por un pnmer plano y un segundo plano La
pelicula comprende una pluralidad de macrocaracteristicas separadas y una
pluralidad de aberturas Las aberturas estdn definidas por paredes laterales
que se ongman en la pnmera superficie de la pelicula y se extienden
generaimente en la direccibn de segunda superficie de la pelicula, para
terminar en el segundo plano La pnmera superficie de la pelicula coincide
con el pnmer plano en las macrocaracteristicas separadas

En donde la capa con macrocaracteristicas comprende un
matenal no tejdo, el matenal no tejdo tene una pnmera superficie, una
segunda superficie y un espesor definido por un pnmer plano y un segundo
plano El matenal no tejydo comprende ademas, una pluralidad de
macrocaracteristicas separadas, en donde la ppmera superficie del matenal
no tejido coincide con el pnmer plano en las macrocaracteristicas separadas

En una modalidad, las macrocaracteristicas estan amegladas en
un patrdn regular unas con relacibn a las otras Ademas, si las

macrocaracteristicas se proyectan desde una capa que es una pelicula
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perforada, las macrocaracteristicas y las aberturas estdn arregladas en una
configuracién regular unas con respecto a las otras en la capa Las aberturas
y las macrocaracteristicas se repiten a intervalos fijos o uniformes, unas con
respecto a las otras La relacibn espacial entre las aberturas y las
macrocaracteristicas define un patrbn geométnco que estd repetido de
manera consistente a través del drea de la superficie de la pelicula Las
aberturas y las macrocaracterishcas estdn amegladas en un patrén regular,
definido, repetido de manera unforme a través de la pelicula

Las aberturas y las macrocaracteristicas pueden arreglarse de
manera que hay mas aberturas que macrocaracteristicas, aunque el arreglo
relativo de las aberturas y las macrocaracteristicas es regular Los tamafios y
formas exactos de las aberturas y las macrocaracterishcas no son criticos,
siempre que las macrocaracteristicas sean suficientemente grandes para ser
visibles al o0 humano nomal, sin ayuda, a una distancia de
aproximadamente 300 mm, y siempre que las macrocaracteristicas sean
discretas y separadas unas de las otras

De acuerdo con una modalidad de la invencién, la pnmera capa
y la segunda capa estén en contacto una con la otra sustancialmente sélo a
través de las macrocaracteristcas Esio es, las macrocaracteristicas
funcionan como separadores para mantener a la pnmera capa lejos de la
superficie de la segunda capa, excepto en donde estan en contacto una con la

otra en las macrocaracteristicas
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De acuerdo con otra modalidad de la invencién, la pnmera capa
y la segunda capa est4dn en contacto una con la otra en las
macrocaracteristicas y en areas seleccionadas localizadas entre las
macrocaracteristicas alejadas Dentro de las areas defindas por las
porciones en contacto de la macrocaracteristica, la pnmera capa esta
dispuesta encima de la segunda capa, de manera que estd separada de la
misma

En ain otra modaldad de la mnvencién, la pnmera capa
comprende un matenal no tejido, mientras que la segunda capa comprende un
matenal no tejdo o una pelicula perforada Las macrocaracteristicas pueden
localizarse en {a pnmera capa o la segunda capa

En aln otra modalidad, la pnmera capa comprende una pelicula
perforada, mientras que |a segunda capa comprende un matenal no tejido o
una pelicula perforada En esta modalidad, las macrocaracteristicas también
pueden localizarse en la pnmera capa o la segunda capa Sin embargo,
cuando las macrocaracteristicas estin presentes en la pnmera capa, las
macrocaracteristicas en la pnmera capa, de manera prefenda, contienen
aberturas, es decir, macrocaracteristicas perforadas y estdn separadas de
todas las otras macrocaracterisicas perforadas en la pnmera capa Cada
macrocaracteristca perforada es un elemento fisico discreto La Figura 13
muestra una pelicula de esta modaldad, una pelicula perforada con

macrocaracteristicas perforadas
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En aun otra modalidad de la invencién, mostrada en la Figura 27,
las macrocaracteristicas se proyectan desde la segunda capa, la cual es una
pelicula perforada tndimensional, como se descnbe en la_Solicitud~de EU A ,
copendiente, asighada de manera comun, No de‘geﬁe _— {(expediente
del apoderado no CHI-868) Tal segunda cap @dg uiﬂzarse en
combinacién con una pnmera capa 500 que es un matenal no tejdo o una
pelicula perforada De manera prefenda, se utliza en combinacién con una
pnmera capa que es un matenal no tejdo La pelicula perforada
tndmensional tiene una pnmera superficile y una segunda superficie La
pelicula tene ademas, un espesor defimdo por un pnmer plano y un segundo
plano La pelicula tiene una pluralidad de aberturas definida por paredes
laterales que se onginan en la pnmera superficie y se extienden generalmente
en la direccién de la segunda superficie, para terminar en el segundo plano
La pelicula también comprende una pluraldad de macrocaracteristicas
separadas 14 La pnmera superficie de la pelicula coincide con el pnmer
plano en estas macrocaracteristicas

La Figura 1 es una fotomicrografla de una modalidad de tal
pelicula perforada tndimensional La pelicula perforada tndimensional 10 de
la Figura 1 tiene aberturas 12 y macrocaracteristicas 14 Las aberturas estén
defindas por paredes laterales 15 Las macrocaracteristcas son
prolongaciones discretas en la pelicula y pueden puede verse que se
proyectan por encima de las regiones infenores 18 de la pnmera superficie Si

un plano imaginano, es decir, un pnmer plano, se hace bajar sobre la primera
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superficie de la pelicula perforada tndimensional, tocarla la pelicula en la parte
supernior de las macrocaracteristicas en multples dreas discretas separadas
unas de las otras No es necesano que todas y cada una de las
macrocaracteristicas toquen el plano imagwmano, en su lugar, el pnmer plano
es defimdo asl, por las porciones mas supenores de las macrocaracteristhcas,
esto es, 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 se alteman con las
macrocaracteristicas tanto en la direccibn x como en la direccién y v la
relacion de aberturas a macrocaracteristicas es de uno

La Figura 1A es una ilustracidn de una seccion transversal de la
pelicula 10 de la Figura 1, a lo largo de la llnea A-A de la Figura 1 Como
muestra la Figura 1A, las macrocaracteristicas 14 estdn separadas unas de
las otras en el pnmer plano 17 y estdn separadas unas de las otras por
regiones Infenores 18 de la pnmera superficie de la pelicula y por las
aberturas 12 Las aberturas 12 estdn definidas por paredes laterales 15, las
cuales se onginan en la pnmera superficie y se extienden generaimente en la
direccidn de la segunda superficie, para terminar en el segundo plano 19 No
e8 necesano que todas las aberturas terminen en el segundo plano 198, en su
lugar, el segundo plano estéd definido por las paredes laterales 15 que se
extienden mas hacia abajo

En una modalidad de la invencién, al menos una porcién de las

aberturas tene paredes laterales que tienen una pnmera porcidh que se
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ongtna en el pnmer plano de la pellcula y una segunda porcién que se ongina
en un plano localizado entre el pnmer y segundo planos de la pellcula, esto
es, un plano intermedio al pnmer y segundo planos

En una modalhdad prefenda, ademas de tener aberturas con
paredes laterales que tienen pnmeras porciones que se onginan en el pnmer
plano y segundas porciones que se originan en un plano intermedio, la
pelicula comprende aberturas cuyas paredes laterales se onginan
completamente en un plano intermedio Esto es, la pelicula contiene
aberturas que se onginan en un plano diferente al plano definido por la
superficie mas supenor de las macrocaracteristicas

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

En la Figura 2, las aberturas 12 estdn definidas por paredes
laterales 15 Las macrocaracteristicas 14 se proyectan por encma de las
regiones Infenores 16 de la pnmera superficie de la pelicula 20 Las
macrocaracteristicas y las aberturas estan formadas de manera diferente de

las macrocaracteristicas y las aberturas de la pelicula de la Figura 1 En la
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Figura 2, las macrocaracteristicas estdn separadas unas de las otras por las
aberturas en la direccidn x y en la direccién y  Sin embargo, algunas de las
aberturas estan separadas unas de las otras por las regiones infenores 16 de
la pnmera superficie tanto en la direccidn x como en la direcciéon y En la
pelicula 20 de la Figura 2, la relacibn de las aberturas a las
macrocaracteristicas es de 20 Ademds, cada abertura en la pelicula 20 de
la Figura 2 tiene una porcién de su pared lateral que se ongina en el primer
plano 17, es decir, en un borde 18 de una macrocaracteristica, y una porcién
de su pared lateral se ongina en una regién infenor 16 de la pnmera
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 estan
separadas unas de las otras en el pnimer plano 17 por las aberturas 12, las
cuales estdn definidas por las paredes laterales 15 que se onginan en la
pnmera superficie de la pelicula y se extenden generaimente en la direccion
de la segunda superficie, para terminar en el segundo plano 18 Puede
observaree en la Figura 2A que las porciones de las paredes laterales 15
mostradas en la seccién transversal, se onginan en el pnmer plano 17 en los
bordes 18 de [as macrocaracteristicas 14

La Figura 2B muestra una seccion transversal de la pelicula 20
de la Figura 2 tomada a lo largo de la linea B-B En esta seccién transversal
particular, no son visibles las macrocaracteristicas y las aberturas 12 estan

separadas unas de las ofras por las regiones infernores 16 de la pnmera
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superficie de la pelicula Las regiones infenores 168 de la pelicula estan
dispuestas entre el pnmer plano 17 y el segundo plano 19, los planos definen
el espesor de [a pelicula perforada tndmensional mostrada Las paredes
laterales 15 terminan en el segundo plano 19

La Figura 3 muestra una fotomicrografla de una modalidad
adicional de una pelicula perforada tndimensional con aln otro armreglo de las
aberturas y las macrocaracteristicas La pelicula 30 de la Figura 3 tiene
aberturas 12 arregladas con las macrocaracteristicas 14, y las aberturas 22
arregladas con las macrocaracteristicas 24 Todas las aberturas 12, 22 y las
macrocaracteristicas 14, 24 estéan arregladas juntas, de manera que sus
posiciones relativas unas con respecto a las otras son regulares

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

La Figura 4 es una fotomicrografia de adin otra modalidad de una

pellcula perforada tndimensional, de acuerdo con la presente invencion La
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pelicula 40 mostrada en la Figura 4 tiene un ameglo regular de aberturas 12 y
macrocaracteristicas 14

Una pelicula de micio adecuada para hacer una pelicula
perforada tndimensional es una pelicula delgada, continua, ininterumpida de
un matenal poliménco termopldstico Esta pelicula puede ser permeable al
vapor o impermeable al vapor; puede estar grabada o no grabada, puede
estar tratada por descarga en corona en una o ambas de sus superficies
pnncipales o puede estar libre de tal tratamiento por descarga en corona,
puede tratarse con un agente con superficie actva después de que la pelicula
se forma, por recubnmiento, rociado o impresién del agente con superficie
activa en la pelicula, o el agente con superficie activa puede incorporarse
como una mezcla en el matenal poliménco termopléastico antes de que se
forme |a pelicula La pelicula puede comprender cualquier matenal poliménco
termoplastico incluyendo, de manera no exclusiva, poliolefinas, tales como
polietieno de alta densidad, polietieno lineal de baja densidad, polietileno de
baja densidad, polipropileno, copolimeros de olefinas y monémeros de vinilo,
tales como copolimeros de etieno y acetato de vinilo o cloruro de vinilo,
poliamidas, poliésteres, alcohol poliviniico y copolimeros de olefinas y
monomeros de acnlato, tales como copolimeros de etileno y acniato de etilo y
metacnlato de etleno También pueden utilizarse peliculas que comprenden
mezclas de dos o méas de tales matenales poiméncos El alargamiento en la
direccion de la maquina (MD) y la direccién a través de la maquina (CD) de la

pelicula de nicio a ser perforada, debe ser de al menos el 100%, como se
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determina de acuerdo con la Prueba No D-882 de la ASTM, realizada en un
aparato de prueba Instron, con una velocidad de las mordazas de 50
pulgadas/minuto (127 cm/minuto) El espesor de la pelicula de inicio es de
manera preferida uniforme y puede vanar de aproximadamente 0 0127 (0 5) a
aproxinadamente 0127 milimetros (5 miésimas de pulgada) o de
aproximadamente 0 0005 pulgadas (0 0013 cm) a aproximadamente 0 005
puigadas (0 076 cm) Pueden utlizarse peliculas coextruidas, tales como
peliculas revestidas que se han modificado, por ejemplo, por el tratamiento
con un agente con superficie activa La pellcula de incio puede hacerse
mediante cualquier técnica conocida, tal como moldeado, extrusién o soplado

Un método para perforar la pelicula involucra colocar la pelicula
en la superficie de un miembro de soporte labrado La pelicula se somete a
un alto diferencial de presién de un fluido mientras estd en el membro de
saporte La presion diferencial del fludo, el cual puede ser liguido o gaseoso,
causa que la pelicula adopte el patron de la superficie del miembro de soporte
labrado Si el membro de soporte labrado tene aberturas puede ser
perforado por el diferencial de presidn del fludo para crear una pelicula
perforada Un método para formar una pelicula perforada se descnbe con
detalle en la Patente de EUA poseida de manera com(n 5,827,507, de
James et al , incorporada aqul como referencia

Tal pelicula perforada tndimensional es formada, de manera
preferida, colocando una pellcula termoplastica a través de la superficie de un

miembro de soporte perforado con un patrdn de macrocaracteristicas y
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aberturas Una comente de awre caliente se dinge contra la pelicula para
elevar su temperatura para hacer que se ablande A continuacién, se aplica
vaclo a la pelicula para hacer que se adapte a la foma de la superficie del
miembro de soporte Las porciones de la pelicula dispuestas sobre las
aberturas en el membro de soporte, son perforadas para crear aberturas en la
pelicula

Un miembro de soporte perforado adecuado para hacer estas
pelliculas perforadas tndimensionales es un miembro de soporte topografico
tndmensional, hecho esculpiendo con ldser una pieza a maquina Una
llustracion esquematica de una pieza a méaquina que se ha esculpido con laser
en un miembro de soporte topogrifico tndimensional se muestra en la Figura
5

La pieza a maquina 102 comprende un cilindro tubular delgado
110 La pieza a maquina 102 tiene dreas de superficie no procesadas 111 y
una porcién central esculpida con laser 112 Una pieza a méquina prefenda
para producir el miembro de soporte de esta invencién es un tubo sin uniones
de pared delgada de acetal, el cual esta libre de todas las tensiones
residuales intemas La pieza a maquina tiene un espesor de pared de 1-8
mm, de manera mas prefenda de 2565 mm Las piezas a maquina
prefendas para utiizarse en la formacidn de miembros de soporte son de
0 305 ma 1 83 m (uno a seis pies) de didmetro y tienen una longitud que varia
de 061 ma 4 88 m (dos a dieciséis pies) Sin embargo, estids medidas son

cuestién de la eleccibn del disefioc Pueden uhlizarse otras formas y
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composiciones de matenales para la pieza a méquina, tales como acrilicos,
uretanos, poliésteres, polietieno de alto peso molecular y otros polimeros que
puedan procesarse por un haz laser

Refinéndose ahora a la Figura 6, se muestra una ilustracién
esquemitica de un aparato para esculpir con ladser el miembro de soporte
Una pieza a maquina tubular en tosco de inicio 102 se monta en un
portaherramientas o mandnl 121 apropiado, que la fija en una forma cilindnca
y permite la rotacién alrededor de su eje longtudinal en cojnetes 122 Se
proporciona un impuisor giratono 123 para girar el mandnl 121 a una
velocidad controlada El generador del impulso giratono 124 esta conectado
a, y verfica ia rotacidbn del mandnl 121, de manera que su posicién radial
precisa se conoce en todo momento

Paralelas a, y montadas fuera del giro del mandnl 121 estdn una
o méas guias 125 que permiten que el carro 126 atraviese toda la longrtud del
mandnl 121, mientras que mantiene una separacién constante de la superficie
supenor 103 de la pieza a maquina 102 El impulsor del carro 133 mueve el
carro a lo largo de las gulas 125, mientras que el generador del impulso del
carro 134 indica la posicion lateral del carro con respecto a la pieza a maquina
102 Una plataforma de enfoque 127 estd montada en el carro La plataforma
de enfoque 127 estd montada en gulas de enfoque 128 La plataforma de
enfoque 127 permite el movimento ortogonal a aquél del carro 126 y
proporciona un medic para las lentes de enfoque 129 con relacién a la

superficie supenor 103 Se proporciona un impulsor de enfoque 132 para
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posicionar la plataforma de enfoque 127 y proporcionar el enfoque de las
lentes 128

Aseguradas a la plataforma de enfoque 127 estdn las lentes 129,
que estan aseguradas en una boquilla 130 La boquilla 130 tene medios 131
para introducir un gas presunzado en la boquilla 130 para enfnar y mantener
la impieza de las lentes 128 Una boquilla 130 prefenda para este proposito
ge descnbe en la Patente de EUA 5,756,082 de James et al, la cual se
incorpora aqui como referencia

También montado en el carro 126 estd un espejo final de
refraccidn 135, que dinge el haz del ldser 136 a las lentes de enfoque 129 El
l&ser est4 localizado de manera remota 137, con un espejo de refraccién del
haz opcional 138, para dingir el haz al espejo de refraccién final del haz 135
Aunque serfa posible montar el laser 137 directamente en el camo 126 y
eliminar los espejos de refraccidn del haz, las imtaciones del espacio y las
conexiones a los servicios del laser, hacer prefenble el montaje remoto

Cuando el laser 137 es activado, el haz 136 emitido es reflejado
por el pnmer espejo de refraccion del haz 138, a continuacién, por el espejo
final de refraccion del haz 135, el cual lo dinge a las lentes 129 La trayectona
del haz ldser 1368 se configura de manera que, 8! las lentes 128 se remueven,
el haz pasaria a través de la linea central longtudinal del mandnl 121 Con
las lentes 128 en posicién, el haz puede enfocarse por encima, por debajo o

cerca de la superficie supenor 103

33



10

15

20

26

Aunque este aparato podria utiizarse con una vanedad de
laseres, ol laser prefendo es un laser de CO. de fluyjo répido, capaz de
producir un haz nominal de hasta 2500 watts Sin embargo, también pueden
utilizarse laseres de CO; de flujo rapido nominal de 50 watts

La Figura 7 es una illustracidn esquemética del sistema de
control del aparato para esculpir con laser de la Figura 8 Durante la
operacién del aparato para esculpir con laser, las vanables de control para la
posicidn focal, la velocidad rotacional y la velocidad transversal, se envian
desde una computadora pnncipal 142 a través de la conexién 144 a una
computadora de mando 140 La computadora de mando 140 controla la
posicion del foco a través del impulsor de la plataforma de enfoque 132 La
computadora de mando 140 controla la velocidad rotacional de la pieza a
méaquina 102 a través del impulsor giratorio 123 y el generador del impulso
giratono 124 La computadora de mando 140 controla la velocidad transversal
del carro 126 a través del impulsor del camo 133 y el generador del impulso
del cano 134 La computadora de mando 140 también reporta el estado del
impulso y los posibles errores a la computadora pnncipal 142 Este sistema
proporciona un control postivo de la posicibn y en la practica, divide la
superficie de la pieza a méquina 102 en pequefias dreas llamadas pixeles, en
donde cada pixel consiste de un nimero fijo de iImpulsos del impulsor giratono
y un namero fijo de impulsos del impulsor transversal La computadora

pnncipal 142 también controla el l[Aser 137 a través de la conexién 143
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Un miembro de soporte topagréfico tndmensional esculpido con
lAser puede hacerse por vanos métodos Un método para producr tal
miembro de soporte es por una combinacién de perforacién con laser y de
fresado con laser de la superficie de una pieza a maquina

Los métodos para perforar con ldser una pieza a maquina
incluyen la perforacidn por percusién, perforacién por disparo al vuelo y
perforacién por exploracién de trama

Un método prefendo es la perforacién por exploracién de trama
En este procedmiento, el patrén es reducido a un elemento repetido
rectangular 141, como se descnbe en la Figura 8 Este elemento repetido
contiene toda la informacién requenda para producir el patrén deseado
Cuando se utiiza como un mosaico, y se coloca tanto de extremo a extremo
como de lado a lado, el resultado es el patr6n méas grande deseado

Este elemento repetido se divide ademas en una cuadricula de
unidades rectangulares més pequefias o “pixeles” 142 Aunque cuadrados de
manera tipica, para algunos propdsitos, puede ser mas conveniente emplear
pixeles de proporciones desiguales Los pixeles mismos no tienen
dimensiones y las dimensiones reales de la imagen se ajustan durante el
procesamiento, esto es, el ancho 145 de un pixel y el largo 146 de un pixel se
ajustan dnicamente durante la operacion de perforaci6bn real Durante la
perforacién, la longitud de un pixel se ajusta a una dimensibn que
corresponde a un nimero seleccionado de impulsos del generador del

impuiso del carro 134 De manera similar, el ancho de un pixel se ajusta a
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una dimensién que corresponde al nimero de impulsos del generador del
impulso giratono 124 Asl, para faciidad de explicacién, los pixeles se
muestran como cuadrados en la Figura 8, sin embargo, no se requiere que los
pixeles sean cuadrados, sino que sblo sean rectangulares

Cada columna de pixeles representa un paso de la pieza a
maquina mas alla se la posicidn focal del ldser Esta columna se repite tantas
VEeCces COomo se requiera para alcanzar completamente alrededor de |a pieza a
méaquina 102 Cada pixel blanco representa una instruccion de apagado al
laser, esto es, el ldéser no estda emitendo energla y cada pixel negro
representa una mstruccidn de encendido al laser, esto es, el laser estd
emitiendo un haz Estos resulta en una simple sene de datos binanosde 1y
0, en donde un 1, o blanco, es una instruccion para que el ldser se apague y
un 0, o negro, es una Instruccidn para que el laser se encienda Asl, en la
Figura 8, las areas 147, 148 y 149 cormesponden a las instrucciones para que
el laser emiia energla completa y dard como resultado en onficios en la pieza
a maquma 102

Refinéndose nuevamente a la Figura 7, el contenido de una sene
de datos para esculprr se envian en una forma binana, en donde 1 en
apagado y 0 es encendido, por la computadora pnncipal 142 al laser 137 via
la conexién 143 Variando el tempo entre cada instruccion, la duracion de la
instruccidn se ajusta para que se conforme al tamafio del pixel Después de
que se completa cada columna de la sene de datos, esa columna se procesa

nuevamente, o se repite, hasta que se completa toda la circunferencia
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Meentras [as Instrucciones de una columna se llevan a cabo, el impulsor
transversal se mueve ligeramente La velocidad de cruce se ajusta de manera
que tras la terminacién de un esculpido circunferencial, el impulsor transversal
ha movido las lentes de enfoque el ancho de una columna de pixeles y la
siguiente columna de pixeles se procesa Esto continua hasta que se alcanza
el final de la sene de datos, y la sene de datos se repite en la dimensién axial
hasta que se alcanza el ancho deseado

En este método, cada pasada produce un nimero de cortes
estrechos en el matenal, mas que un onficio grande Debido a que estos
cortes coinciden de manera precisa para ahnearse lado a lado y superponerse
algo, el efecto acumulativo es un onficio

La Figura 9 es una fotomicrografila de una porcibn de un
miembro de soporte que ha sido perforado inicialmente por exploracién de
trama, utiizando la sene de datos de la Figura 8 La superficie del miembro
de soporte es una superficie plana uniforme 152 con una sene de onficios
hexagonales concéntncos 153

Un método altamente prefendo para hacer miembros de soporte
topogréficos tndimensionales esculpidos con laser es a través de Ila
modulacién con laser La modulacién con laser se lleva a cabo vanando
gradualmente la energla del l&ser en una base de pixel por pixel En la
modulacién con l&ser, las instrucciones simples de encendido o apagado de la
perforacidn por exploracion de trama se reemplazan por instrucciones que

ajustan en una escala gradual, la energla del laser para cada pixel individual
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de la sene de datos de la modulacién con ldser De esta manera, puede
impartirse una estructura tndimensional a la pieza a maquina, en una sola
pasada sobre la pieza a maquina

La modulacién con ldser tene vanas ventajas con respecto a
otros métodos para producr un miembro de soporte topogréafico
tndimensional La modulactén con laser produce un miembro de soporte de
una pieza, sin uniones, sin las desigualdades en el patrdn causadas por la
presencia de una unién Con la modulacién con laser, el miembro de soporte
se termina en una sola operacidn, en lugar de en miltiples operaciones,
incrementando asi la eficiencia y disminuyendo el costo La modulacidn con
laser elimina los problemas con la coinckdenca de los patrones, que puede ser
un problema en una operacién secuencial de multiples pasos La modulacién
con |aser también permite la creacion de caracteristicas topograficas con
geometrias complejas sobre una distancia considerable Vanando las
Instrucciones del laser, la profundidad y forma de una caracteristica puede
controlarse de manera precisa y pueden formarse caracteristicas que varian
continuamente en seccién transversal Las posiciones regulares de las
aberturas y las macrocaracterishcas con relacidn unas con otras pueden
mantenerse

Refinéndose nuevamente a la Figura 7, durante la modulacién
con laser, la computadora pnncipal 142 puede enwviar instrucciones al laser
137 en un formato diferente a un simple “encendido® o “apagado® Por

ejemplo, la sene de datos binanos simples puede reemplazarse con un

3%
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formato de 8 bits (byte), que permite una vanacién en la energia emrtida por el
laser de 256 posibles niveles Utlizando un formato de byte, la instruccién
“11111111" indica al laser que se apague, "00000000" indica al ldser que
emita la energia completa y una instruccién tal como “10000000” indica al
laser que emita la mitad de la energla del laser disponible

Una sene de datos para la modulacién con laser puede crearse
de muchas maneras Un método tal es construr la sene de datos
graficamente, uhlizando una escala de gnses de una imagen por computadora
con 258 niveles de color En tal imagen en la escala de gnses, el negro puede
representar energia completa y el blanco puede representar sin energia, con
los niveles que varian de gns intermedios representando niveles intermedios
de energia Pueden utlizarse vanos programas graficos para computadora,
para visualizar o crear tal sene de datos para esculpir con laser Utillizando tal
sene de datos, la energla emitida por el l4ser es modulada en una base de
pixe! por pixel y por lo tanto, puede esculpir directamente un membro de
soporte topografico tndimensional Aunque se descnbe aqul un formato de
byte de 8 bits, pueden sustituirse por otros niveles, tales como 4 bits, 16 bits,
24 bits u otros formatos

Un ldser adecuado para utihizarse en un sistema de modulacion
con laser para esculpir con ldser, es un laser de CO; de flujo rapido, con una
salida de potencia de 2500 watts, aunque puede utilizarse un ldser con una
salida de potencia menor Una preocupacién prnncipal es que el laser debe

ser capaz de conmutar enfre los niveles de energla tan rédpido como sea
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posible Una velocidad de conmutacidn prefenda es de al menos 10 kHz y
ain mas prefenda es una velocidad de 20 kHz La alta velocidad de
conmutacion de la energla se requiere para poder procesar tantos pixeles por
segundo como sea posible

La Figura 10 muestra una representacién gréfica de una sene de
datos para la modulacién con laser, para producir un miembro de soporte
utilizando la modulacién con laser El miembro de soporte hecho con la sene
de datos de la Figura 10 se utliza para hacer la pelicula perforada
tndimensional mostrada en la Figura 2 En la Figura 10, las 4reas negras 154
indican pixeles en donde se le indica al laser emitir la energia completa,
creando por lo tanto, un onficio en el miembro de soporte, que corresponde a
las aberturas 12 en la pelicula perforada tndimensional 20 ilustrada en la
Figura 2 De igual manera, las &reas blancas 155 en la Figura 10 indican los
pixeles en donde el laser recibe las instrucciones de apagarse, dejando por lo
tanto, la superficie del miembro de soporte intacta Estas areas intactas del
miembro de soporte coresponden a las macrocaracteristicas 14 de la pelicula
perforada tndimensional 20 de la Figura 2 EIl 4rea gns 156 en la Figura 10,
indica los pixeles en donde se le indicd al laser emitir la energia parcial y
producir una regién infenor del membro de soporte Esta region infenor en el
miembro de soporte commesponde a la regién infenor 18 en la pelicula
perforada tndimenstonal 20 de la Figura 2

La Figura 11 muestra una representacion gréfica de una sene de

datos para la modulacién con ldser para producir un miembro de soporte
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utiizando la modulacién con laser Como en la sene de datos para la
perforacion con laser de la Figura 8, cada pixel representa una posicién sobre
la superficie de la pieza a madquina Cada hilera de pixeles representa una
posicion en la direccion axial de la pleza a maquina a ser esculpida Cada
columna de pixeles representa una posicién en la posicién circunferencial de
la pileza a maquina A diferencia de la sene de datos de la Figura 8, sin
embargo, cada una de las instrucciones del ldser representadas por los
pixeles no es mas una instruccidn binana, sino que ha sido reemplazada por
instrucciones de 8 bits o en la escala de gnses Esto es, cada pixel ttene un
valor de 8 bits, lo cual se traduce a un nivel especifico de energia

La Figura 11 es una representacion gréfica de una sene de datos
para la modulacion con |4ser, para producir un miembro de soporte utilizando
la modulacion con laser La sene de datos muestra una sene de nueve
estructuras similares a una hoja 159, que se muestran en blanco Las hojas
son una sena de pixeles blancos y son instrucciones para el ldser de
apagarse y no emitir energia Las hojas de estas formas, por lo tanto,
formarfan la superficle mas supenor del miembro de soporte después de que
el patrén se haya esculpido en el mismo Cada estructura de hoja contiene
una sene de seis onficios 180, que estdn defindos por las estructuras
similares a tallos de las hojas y se extenden a través del espesor de la pieza
a maquina Los onficios 160 consisten de un drea de pixeles negros, que son
instrucciones para que el ldser emita la energla completa y por lo tanto,

perfore la pieza a maquina Las hojas son macrocaracteristcas discretas, es
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decir, por sl mismas no forman una estructura plana recta, puesto que
ninguna hoja se interconecta con otra hoja EIl patrén de fondo de esta
estructura consiste un patrén escalonado con una agrupacidn apretada de
areas negras hexagonales 161, que también son instrucciones para que el
laser emtta la energla completa y perfore un onficio a través de la pieza a
maquina El campo 182, que define los onficios 161, estd a un nivel de
energla del l4ser que no estd ni completamente apagado ni completamente
encendido Esto produce una segunda édrea plana, la cual estaA por debajo de
la superficie méas supenor de la pieza a méquina, definida por las instrucciones
de apagado de las éreas blancas de las hojas

La Figura 12 ea una fotomicrografla de un miembro de soporte
topografico tndimensional esculpido con ldser, producido medante
modulacién con laser, utilizando la sene de datos para la modulacién con laser
descrta en la Figura 11 La Figura 12A es una vista en seccidn transversal
del membro de soporte de la Figura 12 Las regiones 159’ de la Figura 12 y
159" de la Figura 12A correspondes a la hoja 159 de la Figura 11 Las
instrucciones del pixel blanco de las areas 159 de la Figura 11 han resultado
en que el laser no emita energia durante el procesamiento de esos pixeles
La superficie supenor de las hojas 159’ y 159" comesponden a la superficie
onginal de la pieza a méquina Los onficios 160’ en la Figura 12 comesponden
a las areas del pixel negro 180 de la Figura 11, y al procesar estos pixeles, el
laser emite la energla completa, cortando asl, onficios completamente a través

de la pieza a maquina La pelicula de fondo 162' de la Figura 12 y 162" de la

$z
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Figura 12A corresponde al drea del pixel 162 de la Figura 11 La regién 162’
resulta del procesamiento de los pixeles de la Figura 11 con el l&ser emiendo
una energia parcial Esto produce un 4rea en el miembro de soporte que esta
mas abajo que la superficie onginal de la pieza a maquina y por lo tanto, esté
mas abajo que la superficie supenor de las hojas En consecuencia, las hojas
individuales son macrocaracteristicas discretas, separadas unas de las otras

Las Figuras 13 y 13A son fotomicrograflas de una pelicula
perforada tndmensional que se ha producido en el miembro de soporte de las
Figuras 12 y 12A La pelicula perforada tiene microcaracteristicas elevadas
perforadas con forma de hoja 178 y 176', que comesponden a las hojas 159’ y
158" del miembro de soporte de las Figuras 12 y 12A Cada una de las hojas
es discreta y esta separada de todas las otras hojas Cada hoja contienen
aberturas, es decir, cada hoja es una macrocaracteristica perforada El plano
definido por las superficies més supenores de todas las regiones con forma de
hoja 176 y 176' es la superficie més supenor de una pluralidad de
macrocaracteristicas separadas Las regiones perforadas del fondo 177 y
177" definen una regién que esta a una profundidad menor en la pelicula que
las regiones con forma de hoja Esto da la impresion visual de que las hojas
estan grabadas en la pellcula

Los miembros de soporte esculpidos con laser de las Figuras 9,
12 y 12A tienen geometrlas simples Esto es, las secciones transversales
sucesivas, tomadas paralelas a la superficie mas supenor del membro de

soporte, son esenciaimente las mismas para una profundidad significativa a
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través del espesor del miembro de soporte Por ejemplo, refinéndose a la
Figura 9, las secciones transversales sucesivas de este miembro de soporte,
tomadas paralelas a la superficie del miembro de soporte, son esenciaimente
las mismas para el espesor del miembro de soporte De manera similar, las
secciones transversales del membro de soporte de las Figuras 12 y 12A son
esencialmente las mismas para la profunddad de las hojas y son
esenciaimente las mismas desde la base de las hojas hasta el espesor del
miembro de soporte

La Figura 14 es una representacion gréfica de otra sene de datos
para la modulacién con ldser para producir un miembro de soporte esculpido
con laser utiizando la modulacién con laser La sene de datos contiene un
elemento floral central 178 y cuatro elementos 179, cada uno de los cuales
constituye un cuarto de un elemento floral 178, que se combinan cuando la
sene de datos se repite durante el esculpido con laser La Figura 14A es una
representacién gréfica de 3 repeticiones por 3 repeticiones del patron
resultante, cuando la sene de datos de la Figura 14 se repite

La Figura 15 es una vista amplficada del 4rea B de la Figura 14
El drea gns representa una regién de pixeles que indican al laser emrir una
energia parcial Esto produce un drea plana debajo de la superficie de la
pieza a maquina Una sene de édreas negras 181 esta contenida en la region
gns 180, que son los pixeles que indican al ldser emitir la energia completa y
perforar una sene de onficios con forma hexagonal a través del espesor de la

pieza a maquina En el centro de la Figura 15 esta el elemento floral que
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corrasponde al elemento floral 178 de la Figura 14 El elemento floral consiste
de una regibn central 183 y seis regiones con forma de pétalos 182, que
representan nuevamente las instrucciones para que el ldser emita la energla
completa y perfore un onficio a través del espesor de la pieza a méquina La
regibn 184 define el borde externo de la regién central 183 La regién 184'
define el borde externo de las regiones de pétalos 182 Las regiones 184 y
184’ representan una sene de mstrucciones para que el ldser module la
energla emiida La regién negra central 183 y su regidn del borde extemo
184 estan unidas en la regidn 184' por la regién 185, que representa las
instrucciones para que el laser emita el mismo nivel de energla que en el érea
de fondo 180

La Figura 16 es una representacién grafica amplificada de la
porcién C de la region 184 de la Figura 15, que forma la iinea externa de la
regidn central 183 de la Figura 15 La porcidbn C contiene una sola hilera de
pixeles blancos 186, que indican al ldser que se apague Esto define parte de
la superficie méas supenor del miembro de soporte que permanece después
del procesamiento Las hileras de pixeles 187 y 187" indican al laser emrir
una energla parcial Las hileras 188, 189, 180 y 181 y las hileras 188’, 189’
180’ y 191" indican al laser emitir niveles de energla que se incrementan de
manera progresiva Las hileras 192 y 182’ indican al laser emitir el nivel de
energla también representado por la regién 185 de la Figura 15 Las hileras
194, 184’ y 184" indican al laser emitir la energia completa y formar parte de la

regidn 183 de la Figura 15
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Conforme cada columna de la Figura 18 es procesada, el laser
emite la energia parcial representada por las hileras 192 y 192' Las hileras
161, 190, 189, 188 y 187 indican al l&ser disminuir de manera progresiva la
energia emitida, hasta que la hilera 186 se procesa y se le indica al ldser que
no emita energla Las hileras 187", 188', 189', 190’ y 191’ indican a
continuacién al ldser que nuevamente incremente de manera progresiva la
energla emiida Las hileras 184, 194' y 184" indican al ldser que
nuevamente, emita la energia completa para empezar a perforar a través de la
pleza a maquina Esto da como resultado la creacibn de una
macrocaracteristica separada, que se inclina desde el plano del fondo a la
superficie de |a pieza a maquina y a continuacién se inclina nuevaments hacia
el area del onficio, produciendo asf, una forma radiada

Dependiendo del tamafio de los pixeles, como se define durante
el procesamiento, y la vanacién de la energla del ldser emitida para cada
hilera, el tamafio y forma de la caracteristica esculpida con ldser resultante
puede cambiarse Por ejemplo, si1 la vanacién en el nivel de energia para
cada hilera de pixeles es pequefia, entonces se produce una forma
redondeada relativamente poco profunda, de manera inversa, si la vanacion
en el nivel de energla para cada hilera de pixeles es mayor, entonces se
produce una forma profunda, muy inclinada, con una seccidn transversal mas
tnangular Los cambios en el tamafio del pixel también afecta la geometria de

las caracteristicas producidas Si el tamafio del pixel se mantiene mas
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pequefio que el diametro real del haz laser enfocado emitido, entonces se
producirén formas combinadas suaves

La Figura 17 es una fotomicrografla del miembro de soporte
esculpido con laser que resulta del procesamiento de una sene de datos de la
Figura 14 por modulacién con laser La fotomicrografla muestra un elemento
floral 195 elevado, que comesponde al elemento floral 178 de la Figura 14 y al
elemento floral de la Figura 15 La fotomicrografia también muestra porciones
de elementos florales 185’ adicronales El elemento floral 185 elevado se
ongina en la region plana 1986, la cual contiene onficios 197 Los elementos
florales 185 y 195’ estdn separados unos de los otros y por lo tanto, no forman
una regidn plana continua

La Figura 18 es una fotomicrografia amplificada de una porciéon
del elemento floral 185 de la Figura 17 El elemento circular central 198 es el
area producida por las instrucciones para la modulacién con laser contenidas
en la regién 184 de la Figura 15 Los elementos 199 son partes de los
elementos de los pétalos del elemento floral 185 de la Figura 17 Estos
elementos de los pétalos se producen por las instrucciones del pixel descntas
en la regién 184' de la Figura 15 Estos elementos demuestran un ejemplo de
un tipo de geometria compleja que puede crearse por la modulacién con léaser
El elemento circular central tiene una seccién transversal semicircular Esto
es, cualquiera de una sene de planos de la seccién transversal tomados

paralelos a la superficie onginal de la pieza a maquina, es decir, a través de la

w7
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profundidad, dfenrd de cualquier otro de tales planos de la seccidn
transversal

La Figura 19 es una fotomicrografia de la superficie superior de
una pelicula producida en el miembro de soporte de la Figura 17 La pelicula
tene un area plana perforada 200, que contiene los onficios 201 que
corresponden a la regién plana 196 de ia Figura 17 Extendiéndose por
encima de la regién plana estan las 4reas florales 202 y 202', que
corresponden a los elementos florales 195 y 185", respectivaments, de la
Figura 17 Las areas fiorales 202 y 202’ dan a la pelicula perforada resultante
una apanencia grabada en una sola operacibn Ademas, las areas florales
definen onficios més grandes 203 y 204 adicionales, para mejorar las
propiedades de transmisién del fluido

La Figura 20 es una amplificacion del drea floral 202 de la Figura
19 El érea floral comprende un orficio 204 y el elemento circular circundante
205 El elemento 205 de las Figuras 18 y 20 tiene una geometria compleja en
que tiene una seccién transversal semicircular Nuevamente, las secciones
transversales sucesivas, tomadas paralelas a la superficie de la pelicula,
tomadas a través de su profundidad, son diferentes

Tras la terminacibn del esculpido con ldser de la peza a
méquina, ésta puede montarse en la estructura mostrada en la Figura 21, para
utlizarse como un miembro de soporte Dos terminadores 235 se ajustan en
el intenor de la pieza a méquina 238 con el drea esculpida con laser 237

Estos terminadores pueden ajustarse por contraccién, ajustarse a presion

w9
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unirse por medios mecanicos tales como correas 238 y tomillos 238 como se
muestra, o por otros medios mecédnicos Los terminadores proporcionan un
método para mantener la pieza a maquina circular, para impulsar el montaje
terminado y para fijar la estructura terminada en el aparato perforador

Un aparato prefendo para producir tales peliculas perforadas
tndimensionales se descrnbe esquemdticamente en la Figura 22 Como se
muestra aqul, el miembro de soporte es un tambor giratono 753 En este
aparato particular, el tambor gira en una direccién contrana a las manecillas
del reloj Una boquilla de aire caliente 759 esta4 colocada fuera del tambor
753, para proporcionar una cortina de aire callente para que choque
diectaments en la pelicula soportada por el miembro de soporte esculpido
con laser Se proporciona un medio para retraer la boquilla de are caliente
758 para evitar el calentamiento excesivo de la pelicula, cuando se detiene o
se mueve a baja velocidad El fuelle 757 y el calentador 758 cooperan para
suministrar el aire caliente a la boquilla 759 Colocado dentro del intenor del
tambor 753, directamente opuesto a la boquilla 759, estd un cabezal de vaclo
760 El cabezal de vaclo 760 es ajustable radialmente y se coloca para entrar
en contacto con la superficie intenor del tambor 753 Se proporciona una
fuente de vacio 761 para evacuar de manera continua el cabezal de vacio
760

La zona de enfnamiento 762 se proporciona en el intenor de, y
entra en contacto con la superficie intema del tambor 753 La zona de

enfnamiento 762 se proporciona con una fuente de vaclo para el enfnamiento
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763 En la zona de enfnamiento 762, la fuente de vacio para el enfnramiento
763 extrae el arre ambiental a través de las aberturas hechas en la pelicula,
para ajustar el patrén creado en la zona de perforacibn La fuente de vacio
763 también proporciona un medio para mantener la pelicula en su lugar en [a
zona de enfnramiento 762 en el tambor 753 y proporciona un medio para aislar
la pelicula de los efectos de la tensibn producidos por el enrollado de la
pelicula después de su perforacién

Colocada en la parte supenor del miembro de soporte esculpido
con laser 753 esta una pellcula delgada, continua, ininterrumpida 751 de
matenal poliménco termopléstico

En la Figura 23, se muestra una amplificacién del 4rea encermada
en un circulo de la Figura 22 Como se muestra en esta modalidad, el cabezal
de vaclo 760 tiene dos ranuras para vaclo 764 y 765 que se extienden a
través del ancho de la pelicula Sin embargo, para algunos propdsitos, puede
prefenrse ublizar fuentes de vaclo para cada ranura para vacio Como se
muestra en la Figura 23, la ranura para vaclo 764 proporciona una zona de
sujecidn para la pelicula de inicio conforme ésta se aproxima a la cuchilla
neumatica 758 La ranura para vacio 764 estd conectada a una fuente de
vacio por un pasaje 766 Esto ancla la pelicula 751 entrante de manera
segura al tambor 753 y proporciona aislamiento de los efectos de la tensidn en
la pelicula entrante, inducidos por el desenrollado de la pelicula También
aplana la pelicula 751 en la superficie extenor del tambor 753 La segunda

ranura para vaclo 765 define la zona de perforacién a vaclo Inmediatamente
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entre las ranuras 764 y 765 estd una barra intermedia de soporte 768 El
cabezal de vaclo 760 estd colocado de manera que el punto de choque de la
cortina de aire caliente 787 estéd directamente encima de la barmra intermedia
de soporte 768 EI aire caliente se proporciona a una temperatura suficients,
a un angulo de incidencia suficients a la pelicula y a unta distancia suficientes
de la pelicula para hacer que la pelicula se ablande y se deforme por una
fuerza aplicada a la msma La geometria del aparato asegura que la pelicula
751, cuando se ablande por la cortina de aire caliente 767, esté aislada de los
efectos de la tensidn por la ranura de sujecidn 764 y la zona de enfnamiento
762 (Figura 22) La zona de perforacién a vaclo 765 est4d inmediatamente
adyacents a la cortina de are caliente 767, lo cual reduce al minmo el tiempo
que la pelicula esta caliente y evita una excesiva transferencia de calor al
miembro de soporte 753

Refinéndose a las Figuras 22 y 23, una pelicula delgada flexible
751 se aimenta desde un rodillo de suministro 750 sobre un rodillo libre 752
El rodillo 752 puede unirse a una celda de carga o a otro mecanismo para
controlar la tensién de la aimentacién de la pelicula entrante 751 La pelicula
751 se coloca a continuacidn en contacto intimo con el miembro de soporte
753 La pelicula y el miembro de soporte pasan entonces a una zona de
vacio 764 En la zona de vacié 764, la presion diferencial fuerza ademads a la
pelicula a un contacto intimo con el miembro de soporte 753 A continuacién,
la presibn del vaclo alsla la pelicula de la tensibn del suministro La

combinacidn de la pelicula y el miembro de soporte pasa a continuacién bajo
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una cortina de aire calente 767 La cortina de aire caliente calienta la
combinacidn de la pelicula y el miembro de soports, ablandando por lo tanto,
la pelicula

La combinacién de la pelicula ablandada por calor y el miembro
de soporte pasa a continuacidn en una zona de vacio 765, en donde la
pelicula calentada se deforma por la presién diferencial y adopta la topografia
del miembro de soporte Las 4reas de la pelicula calentada que se localizan
sobre las dreas abiertas en el miembro de soporte, se deforman
adicionalmente en las dreas 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 es rota para crear aberturas

La combmacién todavia caliente de la pelicula perforada y el
miembro de soporte pasa a continuacién a una zona de enfnamiento 762 En
la zona de enfnamiento, una cantidad suficiente de arre ambiental se extrae a
través de la pelicula ahora perforada para enfnar tanto la pelicula como al
miembro de soporte

La pelicula enfriada se remueve a continuaciSn del miembro de
soporte alrededor del rodillo libre 754 El rodillo libre 754 puede unirse a una
celda de carga o a otro mecanismo para controlar la tensién del enrollado La
pelicula perforada pasa a continuacion a un rodillo de acabado 756, en donde
se enrolia

La Figura 24 es una fotomicrografila de una pelicula perforada

800 de |a técnica antenor, que se produjo sobre un miembro de soporte que
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ha sido perforado por exploracién de trama utilizando la sene de datos de la
Figura 8 La superficie de esta pelicula perforada es una superficie plana 852
con una sene de onficios hexagonales concéntncos 853

La Figura 25 es una fotomicrografla de otra pellcula perforada de
la técnica antenor, que se produjo sobre otro miembro de soporte que se
produjo por perforacibn por exploracion de trama La superficie de esta
pelicula perforada también estd caractenzada por una superficie plana y una
sene de onficios hexagonales concéntricos que son mayores que aquéllos
mostrados en la Figura 24

La Figura 268 es una fotomicrografia de una modalidad adicional
de una pelicula perforada tndimensional de la presente invencién, con un
arreglo de aberturas y macrocaracteristicas La pelicula 880 de la Figura 26
tene aberluras 12 arregladas con macrocaracterishicas 14 Todas las
aberturas 12 y las macrocaractaristicas 14 estin arregladas juntas, de manera
que sus posiciones relativas unas con respecto a las otras son regulares

Aunque el meétodo para formar una pelicula perforada
tndmensional ha sido descnto utilizando una cortina de aire caliente como el
mecanismo para calentar la pelfcula, puede emplearse cualquier otro método
adecuado, tal como calentamiento inframojo, rodillos calentados o lo similar,
para producir una pelicula perforada utlizando el miembro de soporte
topografico tndimensional esculpido con laser de esta invencién

En otro método para producir una pelicula perforada, el sistema

de suministro de la pelicula entrante puede reemplazarse con un sistema de
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extrusidbn adecuado En este caso, el sistema de extrusién proporciona una
pelicula exiruida, la cual, dependiendo de la temperatura de la extrusion,
puede enfnarse a una temperatura adecuada por vanos medios, tales como
chorros de aire frio o rodillos enfnados antes de entrar en contacto con el
soporte topogréfico tndimensional o de ponerse en contacto directo con el
soporte topogréifico tndmensional La pelicula extruida y la superficie de
formacién se someten entonces a las mismas fuerzas de formacién del vaclo
como se descnbié antenommente, sin la necesidad de calentar la pelicula para
ablandar la pelicula para hacerla deformable

La Figura 27 es una seccidn transversal de una estructura con
dos capas de acuerdo con la invencion La estructura comprende una capa
que entra en contacto con el cuerpo 500, en este caso, una tela no tejda,
superpuesta a una segunda capa 501, también una tela no tejida La segunda
capa 501 comprende una pluralidad de macrocaracteristicas 14 que se
proyectan en la direccion de la capa que entra en contacto con el cuerpo 500
La segunda capa 501 pusde asegurarse a la capa que entra en contacto con
el cuerpo 500 utiizando un adhesivo adecuado, conocido por aquélios con
expenencia y a continuacidn pasando la estructura con dos capas a través de
un rodillo prensador o lo similar

La Figura 29 es una fotomicrografia de una porcién de una
pelicula perforada 300 producida de acuerdo con la invencidn La Figura 30
es una vista en perspectiva parciaimente cortada de una estructura con dos

capas 400 de acuerdo con la invencidon Como se muestra, la estructura 400

B¥
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incluye una capa que entra en contacto con el cuerpo 301, en este caso, una
tela no te)da, superpuesta a una segunda capa 300, en esta caso, la pelicula
perforada 300 mostrada en la Figura 29

La segunda capa 300 comprende un &rea sustancialmente plana
303 que tilene una pnmera superficie 308, opuesta a la segunda superficie 310
y una pluraidad de aberturas 311 que se extienden desde la pnmera
superficie 308 a la segunda superficie 310

La segunda capa 300 Incluye ademds, una pluralidad de
macrocaracteristicas 312 sustancialmente ovaladas que se proyectan desde
la pnmera superficie 308 del area plana 303 en la direccién de la capa que
enfra en contacto con el cuerpo 302 La segunda capa también incluye una
macrocaracteristica 314 central crcular Las macrocaracteristicas 312
sustancialmente ovaladas estdn dispuestas en un ameglo alrededor de la
macrocaracteristica circular 314, de manera que las macrocaracteristicas 312
y la macrocaracteristica 314, dan colectivamente, la apanencia visual de una
flor De esta manera, las macrocaracterishcas 312 y 314 cooperan para
definir un elemento de disefio visual

Aunque se descnbe una sola “flor” en la Figura 29, se entiende
que la Figura 29 sélo muestra una porcidn de la pelicula perforada y la
pelicula perforada completa, incluirla, de manera prefenda, una pluralidad de
tales disefios de “flor”, teniendo una pluralidad de las macrocaracteristicas 312
ovaladas y una pluralidad de las macrocaracteristicas 314 circulares, para dar

la apanencia de una pluralidad de tales “flores De igual manera, la Figura
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30 descnbe Gnicamente una porcién de una estructura con dos capas de
acuerdo con la invencion y la estructura completa con dos capas, incluiria, de
manera prefenda, una pluralidad de tales disefios de flores Ademas, aunque
el disefio de fior se ha descrito como el elemento del disefio visual, seréd
evidente que pueden crearse numerosos elementos de disefio, utilizando ias
macrocaracteristicas del tipo descnto aquil

La Figura 31 es una vista en seccién transversal de un articulo
absorbente 410 que incluye la estructura con dos capas 400 mostrada en la
Figura 29, tomada a lo largo de la linea 31-31 El articulo absorbents 410
Incluye ademas un nicleo absorbente 412 que estd en comunicacion fluida
con la estructura con dos capas 400

Como se observa mejor en la Figura 31, en aquellas dreas de la
estructura con dos capas 400 que estin localizadas fuera de las
macrocaracteristicas 312 y 314, la segunda capa 300 esta sustancialmente en
contacto de superficie a superficie con la capa que entra en contacto con el
cuerpo 301, como se muestra Ademas, la segunda capa 300 entra en
contacto con la capa que entra en contacto con el cuerpo 301 en una de la
pluraldad de macrocaracterishcas 312y 314

En las areas defindas dentro de las macrocaracteristcas 312 y
314, es decir, dentro de las dreas designadas 318 y 320 respectivamente, la
capa que entra en contacto con el cuerpo 301 esta arreglada en un pnmer
plano sustancialmente recto A y la segunda capa 300 esta arreglada en un

segundo plano sustancialmente recto B que esta separado del pnmer plano A
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De esta manemm, en aquellas d4reas definidas dento de las
macrocaracteristicas 312 y 314, la capa que entra en contacto con el cuerpo
301 ests arreglada en una relaci6n separada con respecto a la segunda capa
300

La estructura con dos capas 400 mostrada en la Figura 30 esté
formada, de manera prefenda, como un laminado formado a vaclo utihizando
el procedimiento como se muestra y descnbe sustanciaimente en la Patente
de E U.A 8,303,208, el tema de la cual se incorpora aqul como referencia La
técnica especifica utihzada para formar la estructura con dos capas 400 se
descnbird con referencia a la Figura 32 La Figura 32 es una Hlustracién
esquematica simplificada que muestra un procedimiento para adhenr un
matenal portador fibroso 900 (por ejemplo, un matenal no tejido) en un
matenal de pelicula fundido o semihundido, que tiene una superficie supenor
904 y una superficie infenor 806 El matenal fibroso 800 se aplica a través de
un rodilo prensador 911 para formar la estructura laminada con dos capas
600

Como se muestra, el matenal de pelicula 902 es distnbuido
desde una boquilla de la pelicula 820 en el membro de soporte 753 El
matenal de pelicula 802 es sumnistrado a una temperatura elevada El
matenal de pelicula 802 se forma y perfora pasando el matenal sobre el
miembro de soporte 753 y aplicando un diferencial de presi6bn mediante un
cabezal de vacio 760 Conforme el matenal de pelicula 901 se extruye de la

boquilla 820, el matenal de pelicula entra en contacto con la superficie
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giratona del miembro de soporte 753 La superficie giratona del miembro de
soporte 753 mueve porciones continuas del matenal de pelicula a través del
cabezal de vaclo 760, de manera que la pelicula se deforma para adoptar la
topografla del miembro de soporte 753

El matenal fibroso 800 tene una pnmera superficie 840, la cual
se lleva en contacto con la superficie supenor de la pelicula 904 de la pelicula
902 EIl matenal fibroso 10 tiene una segunda superficie 842 que esté opuesta
a la pnmera superficie 804 Un medio de distnbucién 946 transfiere el matenal
fibroso 800 a un punto de choque o de laminacion 948, en donde el matenal
fibroso 800 y el matenal de pelicula 902 entran en contacto uno con el otro
para formar el laminado 400 En la modalidad mostrada, el matenal fibroso
900 entra en contacto con la pelicula 802 en el punto de choque 848 antes
que el borde delantero 831 del cabezal de vacfo 760 Después de pasar bajo
el punto de choque 948, el matenal de pelicula 802 y el matenal fibroso 900
pasan sobre una camara de vaclo para definir por lo tanto, las aberturas y las
macrocaracteristicas en el matenal de pelicula 802

Las estructuras de dos capas descrntas antenormente pueden
utilizarse de manera ventajosa como una capa de cubierta/transferencia de un
articulo absorbents, tal como una toalla santana, pantiprotector, pafial,
aimohadilla para la incontinencia u otro producto similar para absorber los
exudados del cuerpo, tales como menstruacion, onna, heces o sudor De
manera prefenda, el articulo absorbente es una toalla santana o un

pantiprotector Tal toalla santana o pantiprotector puede tener una forma
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aproximadamente rectangular, ovalada, de hueso o de cacahuate
Dependiendo de la naturaleza del articulo absorbente, su tamafio puede
vanar Por ejemplo, las toallas santanas de manera tipica, tienen un espesor
de aproxmadamente 14 a aproximadamente 5 mm, una longitud de
aproximadamente 8 a aproximadamente 41 centimetros (cm) y un ancho de
aproximadamente 2 5 a aproxxmadamente 13 cm Los pantiprotectores de
manera tipica, tenen un espesor de menos que aproximadamente 5 mm, una
longitud de menos que aproximadamente 20 cm y un ancho de menos que
aproximadamente 8 cm

Las estructuras de dos capas descntas antenormente se
colocan, de manera prefenda, sobre un nicleo absorbente adecuado, el cual
de manera tipica, estd comprendido de un matenal hidrofilico asociado de
manera suelta, tal como fibras de celulosa, incluyendo pulpa de papel, fibras
de celulosa regenerada o fibras de algod6n u otros matenales absorbentes,
conocidos generalmente en la técnica, ncluyendo fibras acrilicas, fibras de
alcohol polivinilico, turba musgosa y polimeros superabsorbentes

El articulo absorbente puede comprender, ademés, una hoja de
refuerzo que es sustancial o completamenie iImpermeable a los liquidos, el
extenor de la cual forma la superficie del articulo onentada hacia la prenda de
vestir La hoja de refuerzo puede comprender cualquier matenal delgado
flexible impermeable a los fluidos del cuerpo, tal como una pelicula poliménca,
por ejemplo, polietileno, polipropileno o celofén De manera altena, la hoja de

refuerzo puede ser un matenal normaimente permeable a un fludo que se ha
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tratado para ser impermeable, tal como un matenal de papel o de fela no
tejda impregnado con un repelente a los fludos o una espuma flexible, tal
como poliuretano o polietileno reticulado El espesor de la hoja de refuerzo
cuando se forma de una pelicula polimérnca de manera tipica, es de
aproximadamente 0025 mm a 0051 mm Se conoce en la técnica, una
vanedad de matenales para utlizarse como una hoja de refuerzo, y puede
utilizarse cualquiera de éstos La hoja de refuerzo puede ser respirable, es
decrr, una pelicula que es una barrera para los liquidos pero que permite que
los gases transpiren Los matenales para este propésito incluyen peliculas
microporosas, en las cuales la microporosidad se crea estirando una pelicula
onentada También puede utilizarse una sola o0 muttples capas de peliculas
permeables, telas y combinaciones de las mismas, que proporcionen una
trayectona tortuosa y/o cuyas caracteristicas superficiales proporcionen una
superficie llquida repelents a la penetracién de los liquidos, para proporcionar
una hoja de refuerzo respirable

Una vista en seccion transversal de un articulo absorbente que
comprende una estructura con dos capas de acuerdo con la invencién se
muestra en la Figura 28 La estructura con dos capas se utiliza como una
capa de cubiertaftransferencia El articulo absorbente comprende una hoja de
refuerzo 503 Superpuesto a la hoja de refuerzo esta un nicleo absorbente
502 Superpuesta al niicleo absorbente esta la estructura con dos capas 504
La estructura con dos capas 504 comprende una pnmera capa no tejida o que

entra en contacto con el cuerpo 500 sobre una segunda capa 501 que es una

(Ko
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pelicula perforada La pelicula perforada comprende las macrocaracteristicas
separadas 14 y las aberturas 12

El articulo absorbente puede comprender otros maternales, capas
y aditivos conocidos, tales como adhesivos, papel desprendible, capas de
espuma, capas similares a una red, perfumes, medicamentos, humectantes y

lo simitar, muchos ejemplos de los cuales se conocen en Ia tdcnica

EMPLOS

Las estructuras de la presente invencién que comprenden una
pnmera capa permeable a un fluido en comunicacidn fluida con una segunda
capa permeable a un fluido, en donde las capas estan en contacto una con la
ofra, sustancialmente sélo a través de una pluralidad de macrocaracteristicas
separadas, tienen propiedades favorables de manejo de los fludos En
particular, los productos absorbentes desechables con una capa componente
que tiene una pluralidad de macrocaracteristicas separadas, tienen un tempo
bajo de Penetracién del Fluido

Adicionaiments, los productos absorbentes desechables que
comprenden una pelicula perforada, que tiene una pluralidad de
macrocaracterishcas separadas, exhiben un Tiempo de la Acometida
Repetida que se incrementa menos que aproximadamente 40% son seis

acometdas
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Las estructuras de acuerdo con la presente invencidn
comprenden una pelicula perforada que tiene una pluraidad de
macrocaracteristicas separadas (Ejemplos 1, 2 y 3) y estructuras que
contenen muestras de una pelicula perforada convencional (La Técnica
Previa 1 y 2 se compararon como capas de transferencia utilizando la Prueba
de Penetracién del Fluido y la Prueba de la Acometida Repetida El fludo de
prueba utiizado para la Prueba de Penetracién del Fluido y la Prueba de la
Acometida Repetida fue un fluido menstrual sintético, que tiene una viscosidad
de 30 centiporse a 1 radian por segundo

L os montajes de prueba se hicieron de los Ejemplos 1-3 y de la
Técnica Previa 1 y 2, utlizando la capa de cubierta, el nucleo absorbente y la
barera de la toalla santana comercialmente disponble, Stayfree
Ultradelgada, Larga con Alas, distnbuida por Personal Products Company
Division de McNell-PPC, Inc  Skillman, NJ La capa de cubieria es una tela
de pollpropileno unida térmicamente, el nticleo absorbente es un matenal que
contene un polimero superabsorbente y la bamera es una pelicula
pigmentada de poletleno Cada una de las capas de cubierta y de
transferencia se desprendieron cuidadosamente del producto, exponiendo el
nucleo absorbente, que permanecié unido de manera adhesiva a la pelicula
de barrera A conbnuacion, se cortd una pieza del matenal de la capa de
transferencia a ser probado, de un tamafio de aproximadamente 200 mm de
largo, por al menos el ancho del nicleo absorbente y se aplicd un adhesivo

fundido en caliente, sensble a la presién, tal como el HL-1471xzp,

G2
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comercialmente disponible de HB Fuller Corporation, St Paul, MN 55110, al
lado del matenal de la capa de transferencia, onentado adyacente a la
superficie expuesta del nicleo absorbente El adhesivo se aplicd al matenal a
ser probado por la transferencia del papel desprendible, que se recubné con
aproximadamente 1 55 gramos por metro cuadrado El matenal de la capa de
transferencia a ser probado, se onentd con el lado del adhesivo hacia el
nicleo absorbente y se colocé en la parte supenor del niicleo absorbente
Para completar el montaje de prueba, se colocd la capa de cubierta sobre el
matenal de la capa de transferencia a ser probado

Otra estructura de acuerdo con la invencién (Ejemplo 4) también
se probd utlizando la Prueba de Penetracion del Fludo Esta estructura
comprendid una capa no tejda con una pluralidad de macrocaracteristicas
separadas Esta estructura se hizo como sigue Ambas de la capa que entra
en contacto con el cuerpo y la segunda capa comprendieron matenales no
tejidos La capa que entra en contacto con el cuerpo comprendid un matenal
no tejido unido en un punto que comprende una mezcla del 40% de denier 3 y
del 60% de denier 6 de fibras cortadas de polipropileno con un peso base de
34 gramos por mefro cuadrado (gsm) La segunda capa en este e)emplo se
hizo de un matenal de inicio no tejido de 30 gsm, que comprende una mezcla
de 50% de fibras de poliéster y 50% de fibras bicomponentes, que tienen un
forro de copoliéster alrededor de un nicleo de poliéster y disponibles de
Libeltex n v en Meulebeke, Bélgica

67
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Se formaron macrocaracteristicas discretas en la capa no tejida
apropiada formando con calor el matenal de inicio no tejido con una placa de
metal que tiene un patrén regular, que se reprte, de conos truncos La
formaci6bn con calor del matenal de inicio no tejido, se logré colocando el
matenal de inicio no tejido entre la placa de metal y una superficie de soporte
de caucho de 6 35 mm de espesor y prensando a una presién de 30 1 kg
fuerza por centimetro cuadrado y a una temperatura de 107°C durante 15
segundos La placa de metal tiene un patrén que se repite de conos truncos
en hileras escalonadas en centros de 636 mm Cada cono fue de
aproximadamente 3 5 mm de diametro en su base y de 12 mm de didmetro
en su parte supenor y de 28 mm de alto El foormado con calor cred
macrocaracteristicas discretas en la superficie del matenal no tejido

Cuando la capa que entra en contacto con el cuerpo se coloco
sobre la segunda capa con las macrocaracteristicas que se proyectan en la
direccién de la capa onentada hacia el cuerpo, las dos capas entran en
contacto una con Ila otra sustancialmente sdélo a ftravés de las
macrocaracteristicas en la segunda capa

Esta estructura con dos capas se colocd sobre un matenal del
nlcleo absorbente, que comprende pulpa de madera y un polimero
superabsorbente, tal como el descnto en la Patente de EUA 5,916,670 de
Tan et al , la cual se incorpora aqul como referencia La estructura con dos
capas se colocd contra el matenal del nicleo absorbente, con la segunda

capa onentada hacia el matenal del nicleo absorbente Una capa de barrera
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impermeable a los fluidos, se colocd en |a superficie opuesta del matenal del

nucleo absorbente para formar un articulo absorbente para utlizarse para

absorber los fluidos corporales, tales como, por ejemplo, el fludo menstrual

Como una comparacién, una estructura con dos capas que

comprende las mismas capas no tejdas, pero ninguna capa que comprende

las macrocaracteristicas (Ejemplo 4 de Control), también se sometib a la

Prueba de Penetracién del Fluido

El Cuadro 1 descnbe los productos comerciales probados y los

montajes absorbentes de prueba, hechos utilizando los ejemplos de la

presente invencion y los ejlemplos que representan |a tdcnica previa

CUADRO 9§
Montaje Capa de Capa de Absorbente Barrera
__Cublerta Transferencla
Muestra Stayfree Ultradelgada Larga con Alas, un producto comercial vendido en
Comerclal 1 __los E U A por Personal Products Company, Inc.
Mueatra Always Ultralarga con Flexialas un producto comercial vendido en los
Comerclal 2 E U A. por Procter & Gamble, Inc.

Técnica Previa|Capa de[Matenal de la[Nacleo Barrera®
1 _ Cublerta’ Figura 24 Absorbente’ _
Técnica Previa|Capa de|Matenal de lajNdcleo Barrera®
2 Cuberta’ Figura 25 Absorbente®
Ejempilo 1 Capa de|Materlal de Ia|Nacleo Barrera™
_ _ Cublerta' Figura 26 Absorbente”
Ejemplo 2 Capa de|Material de la|Ndicleo Bamera®
_ Cublerta’ Figura 2 Absorbents” ~
Ejemplo 3 Capa de|Matenal de Ia|Nuacleo Barrera™
- Cublerta’ Figura 1 Absorbente’
EJempio 4° Capa de | Libeftex con | Niicleo NA

Cubierta’ Mecocarecierisicss | Absorbente’

30 gsm

‘Ejemplo 4 Capa de | Libeftex 30 gsm | Nucleo NA
Control® Cublerta’ Absorbente*

Nota 1 La capa de cublerta es la capa de cubierta de la Muestra Comercial

Nota 2 El nicleo absorbante es el nicleo absarbente de la Muastra Comarcial 4
Nota 3 La barrera es la capa de bamera de la Muestra Comercial 1

Nota 4 El ndcleo absorbente es el nicleo absarbents del Ejemplo 4
Nota 5 La capa da bamrera se elimind, todas las capas se cortarona 5 1 cmpor 102 cm
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Se ha encontrado que las estructuras de la presente invencion
que comprenden peliculas perforadas tndimensionales o matenales no tejidos
con una pluralidad de macrocaracteristicas separadas, tienen propiedades
mejoradas de manejo de los fludos En particular, las estructuras tienen un
bajo Tiempo de Penetracion del Fludo cuando se utilizan como una capa
componente en productos absorbentes desechables Adicionaimente, las
estructuras que comprenden peliculas perforadas tndimensionales, exhiben
una Velocidad de Acometida Repetida que se incrementa menos que
aproximadamente 40% en seis acometidas

El Tiempo de Penetracién del Fluido y el Tiempo de la Acometida
Repetida se miden de acuerdo con los siguientes métodos de prueba,
respectivamente Las pruebas se realizaron en un local acondicionado a 21
grados centigrados y con un 85% de humedad relativa Antes de realizar las
pruebas, las muestras comerciales y los montajes de prueba se
acondicionaron durante al menos 8 horas

El Tiempo de Penetracion del Fluido (FPT) se mide colocando
una muestra a ser probada bajo una placa de onficio para la Prueba de
Penetracion del Fludo La placa de onficio consiste de una placa de
policarbonato de 76 cm X 254 cm de 13 cm de espesor con un onficio
ellptico en su centro El onficio eliptico mide 3 8 cm a lo largo en su eje mayor
y 19 cm a lo largo de su eje menor La placa de onficio esta centrada sobre
la muestra a ser probada Una jennga graduada de 10 cc que contiene 7 ml

de fludo de prueba se sostiene sobre la placa de onficio, de manera que la

Lo
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salida de la jennga est4 a aproximadamente 7 82 cm (3 pulgadas) por encima
del onficio La jennga se sostiene honzontaimente, paralela a la superficie de
la placa de prueba, el fluido es expulsado a continuacién de la jennga a una
velocidad que permita que el fludo fluya en una comente vertical hacia la
placa de prueba en el onficio y se inicia un cronémetro cuando el fluido toca
por pnmera vez la muestra a ser probada EIl crondmetro de detiene cuando
la superficie de la muestra se vuelve visible por pnmera vez dentro del onficio
El tempo transcurndo en el crondmetro es el Tiempo de Penetracidn del
Fludo El Tiempo de Penetracidn del Fluido (FPT) promedio se calcula de los

resultados de probar cinco muestras

CUADRO 2

TECNICA PREVIA 1 826

EJEMPLO 1 50 3

TECNICAPREVIA2 623

EJEMPLO 2 422

| EJEMPLOA4 136

EJEMPLO 4 106 6
CONTROL

El Tiempo de la Acomehda Repetida se mide colocando una
muestra a ser probada en un Cojin Elastico, cubnendo la muestra con una
Placa de Onficio para la Acometida Repetda, aplicando a continuacién el
fludo de prueba de acuerdo al plan descnito

El Cojin Elastico se hace como sigue una tela no tejida de baja

densidad (003-00 glcm’, medida a 0 24 kPa o 0 035 psi) se utliza como un

ot
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matenal elédstico La tela no tejda se corta en hojas rectangulares (32 x 14
cm) que se colocan una sobre la otra hasta que se alcanza una pila con una
altura hbre de aproxmadamente 5 cm La pila de tela no tejida se envuelve a
continuacién con una capa de 0 01 mm de espesor de una pellcula poliménca
de poliuretano, tal como la pelicula TUFTANE (fabncada por Lord Corp , RU),
la cual se sella en la parte posterior con cinta transparente de doble cara

La placa de orficio de la Acomethda Repetida consiste de una
placa de policarbonato de 76 ¢m X 254 cm de 1 3 cm de espesor con un
onficto circular en su centro El didmetro del orficio circular es de 20 La
placa de orficio estd centrada sobre la muestra a ser probada Una jennga
graduada de 10 cc que contiene 2 ml de fiuido de prueba se sostiene sobre la
placa de onfico, de manera que la salda de la jennga estd a
aproximadamente 2 54 cm por encima del orficio La jennga se sostiene
honzontaimente, paralela a la superficie de la placa de prueba, el fluido es
expulsado a continuacidon de la jennga a una velocidad que permita que el
fludo fluya en una comente vertical hacia la placa de prueba en el onficio y se
inicia un cronémetro cuando el fludo toca por pnmera vez la muestra a ser
probada El cronémetro de detiene cuando la superficie de la muestra se
vuelve visible por pnmera vez dentro del onficio El tiempo transcumdo en el
cronémetro es el primer tiempo de penetracion del fludo Después de un
intervalo de 5 minutos de tiempo transcumdo, 2 ml de un segundo fluido de
prueba se expulsan de la jennga en el onficio circular de la Placa de Onficio

para la Acometida Repetida y se cronometra como se descnbié previamente

¥
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para obtener el segundo tiempo de penetraciton del fludo Esta secuencia se
repite hasta que se han cronomeirado un total de seis acometidas del fldo,
cada una separada 5 minutos El Porcentaje de Incremento en el Tiempo de
Penetracién del Fludo después de Seis Acometdas se calcula como 100
veces la diferencia ente el pnmer y el sexto tiempos de la acometida, dividida
entre el pnmer tempo de la acometida El Porcentaje de Incremento
Promedio en el Tiempo de Penetracién del Fluido se calcula de los resultados

de probar cinco muestras

CUADRO 3

TIEMPO DE LA ACOMETIDA REPETIDA

ACOMETIDA # (tlempo en segundos) | DIFERENCIA
MUESTRA 1 2 3 68 | Ensegundos %
entre las ) INCREMENTO
acometidas 8
— S S - — y1 _
MUESTRA 53 | 73 | 121 | 124 | 144 | 158 103 194 3
COMERCIAL 1 ) _ _ -
MUESTRA 49 | 92 | 98 | 102 [ 107 | 115 es 147
COMERCIAL2] __ | | 1 - — -
TECNICA 137 | 16 211 | 226 | 242 | 238 102 745
PREVIA 2 _
EJEMPLO2 | 101 | 86 | 80 | 104 | 910 | 113 12 119
EJEMPLO3 | 67 | 8 864 | 66 | 70 | 70 03 45

Z5
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N_VEDAD DE LA INVENCI N

REIVINDICACIONES

1- Una estructura con dos capas para utiizarse en articulos
absorbentes, que comprende una pnmera capa permeable a un fludo, una
segunda capa permeable a un fludo en comunicacidon fluda con la pnmera

capa, la segunda capa tene una superficie sustanciaimente plana y una

pnmera pluralidad d@acrocamcheﬂsmparadas que se exttenden desde
la superficie plana, en\cE~ a pnmera capa y la segunda capa estin
estructuradas y amegladas de manera que la pnmera capa entra en contacto

con la segunda capa en cada una de las (macmcaracterlstlcasy la pnmera

capa entra en contacto con la superficie sustancialmente plana de la segunda
capa, en dreas seleccionadas localizadas entre Ia@cmracterlstlms >

2- La estructura de conformidad oon--l_a——r;\;Rnaclbn 1.
caractenzada ademéas porque en un drea definida dentro de cada una de la
pluraidad de macrocaracteristicas, la. pnmera capa estd separada de la
segunda capa

3- La estructura de conformidad con la reivindicacion 1,
caractenzada ademés porque comprende adicionalmente una segunda
pluraidad de macrocaracteristicas, la pnmera pluraldad de
macrocaracteristicas y la segunda pluralidad de macrocaracteristicas

cooperan para producir una pluralidad de elementos de disefio visual

20
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4- La estructura de conformidad con [a revindicacién 1,
caractenzada ademéas porque la segunda capa es una pellcula perforada

5- La estructura de conformidad con la rewindicacién 1,
caractenzada ademés porque la pnmera capa es una tela no tejda

68 - Un articulo absorbente que comprende una estructura con
dos capas superpuesta a una capa absorbente, la estructura comprende una
pnmera capa permeable a un flurdo, una segunda capa permeable a un flurdo
en comunicacién fluda con la pnmera capa, la segunda capa tene una
superficie sustanciaimente plana y wuna pnmera pluraidad de
macrocaracteristicas separadas que se exbenden desde la superficie plana,
en donde la pnmera capa y la segunda capa estdn estructuradas y arregladas
de manera que la pnmera capa entra en contacto con la segunda capa en
cada una de las macrocaracteristicas y la pnmera capa entra en contacto con
la superfice sustanciaimente plana de la segunda capa en dreas
seleccionadas localizadas entre las macrocaracteristicas

7- La estructura de confonrmidad con la revindicacién 86,
caractenzada ademdés porque en un area definida dentro de cada una de la
pluralidad de macrocaracteristicas, la pnmera capa estd separada de la
segunda capa

8- La estructura de conformidad con la rewvindicacion 86,
caractenzada ademas porque comprende adicionalmente una segunda

pluraldad de macrocaracteristicas, la pnmera pluralidad de

rd



macrocaracteristicas y Ila segunda pluralidad de macrocaracteristicas
cooperan para producir una pluralidad de elementos de disefio visual

8- La estructura de conformidad con la rewindicacibn 6,
caractenzada ademds porque la segunda capa es una pelicula perforada

10- La estructura de conformidad con [a reivindicacion 6,

caractenzada ademas porque la pnmera capa es una tela no tejda
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FIG. 24 ARTE ANTERIOR
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FIG. 25 ARTE ANTERIOR
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REQUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION DEL

USUARIO  RADICADOR

TRAMITE
PATENTE DE INVENCION MODELO DE UTILIDAD ()
1
- Indicaclén de que se solicita la concesin de una patente ()
- Dafos de identificactén de! solicitante o de la persona que se presentalasollciiud.  { )
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¥
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Indicaclén de que se solicita el registro de Disefio industrial ()
Datos de Identificacion del solicitante o de la personaque presenta ()
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Bogota, D C
Doctor(a)
JIMENA ESCOBAR URIBE
Apoderado(a)
Oficio No
Lo

REFERENCIA Radicacion 04 84677

Tramite 002
Evento 001
Actuacién 430
Folios 001

Como resuitado del axamen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38
de la Decisidn 486 de la Cormusion de la Comunidad Andina, se le comunica que

- Allegar copia del documento en que conste la cesion del derecho a la patente
otorgado por el(los) inventor(es) al sohcitante o a su causante (art 26-k,Dec
486/00)

- Arte final de ia figura caracteristica en tamafio 12 x 12 por dupficado

En cumphmiento del articuio 39 de la Decision 486, se e requiere para que dentro
del término de dos (2) meses siguientes a la facha de notificacaén del presente
oficio, complete los requisitos antenormente enunciados En caso de no dar
cumphmiento al presente requerimiento, ia solicitud se considerard abandonada y
perderé su prelaciéon

Notifilquese el presente o] a lo dispuesto en el numeral 5 2, hiteral ),
del capitulo qu lo pn de la Circutar Urnica No 10 de 2001

requerimento fue notificado por fllacién en fista de fecha

Se recusrda o interssado que debe prasentar, dantro de los diaciedis meses sigulentas contados & partir de la fecha de
presantacitn de ia eolaltud cuyn pricridad sa invoca copiu de la miama cerificads por ia sutork@unencial Sl R #QBePisos 5 7y 10
cancs ah gus heya uger Ia traduccién simpls del capituio mivindicalorio EIMW&&W!GZOS“J

Fax 3505220
E-mall Info sicgovco
WWW SIC gov €O
Bogotd, D C Colombia



