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TRADUCCION DEL INGLES AL ESPANOL de la Solicitud de Patente
de los Estados Unidos No.09/385,988 relacionada con:

PELICULAS DE CAPAS MULTIPLES CON CAPACIDAD PARA
RESPIPAR CON CAPAS DE PIEL CON CAPACIDAD PARA
RESPIRAR

ANEXOS. La Solicitud de Patente de los Estados Unidos Serie No.09/
385,988 armriba mencionada, Declaracién y Poder, Solicitud de Patente,
Certificacién del Comisionado de Patentes y Marcas de los Estados
Unidos de América.
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~ Julio 18, 2000
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FECHA DE PRESENTACION: Agosto 27, 1999
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PELICULAS DE CAPAS MULTIPLES CON CAPACIDAD PARA
RESPIPAR CON CAPAS DE PIEL CON CAPACIDAD PARA
RESPIRAR

CAMPO DE LA INVENCION

Esta invencion esté dirigida a una pelicula de capas multiples con
capacidad para respirar que tiene una capa de niicleo y una o dos capas de
piel adyacentes. La capa de micleo contiene una mezcla de polimero
termoplastico y un rellenador en particulas y se hace con capacidad para
respirar al vapor de humedad cuando la pelicula es estirada y adelgazado
después de la coextrusion, La capa o capas de piel evitan que las
particulas de rellenador de la capa de miicleo se acumulen en el labio de
matriz durante la coextrusiéon, Las capas de piel se agrietan y/o se rompen
durante el estirado para aumentar la capacidad para respirar de la pelicula
en general,

ANTECEDENTES DE LA INVENCION
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Las peliculas estiradas y adelgazadas con capacidad para respirar y
los laminados que incluyen una pelicula con capacidad para respirar y una
tela no tejida, son usados en los respaldos de pafial, en otfros productos
para el cuidado personal y en prendas médicas. La patente US No.
5,695,868 otorgada a McCormack describe una pelicula con capacidad
para respirar y un compuesto de pelicula de tipo de bafio/no tejido con
capacidad para respirar que incluye la pelicula unida térmicamente a una
tela no tejida de poliolefina fibrosa. Tipicamente, la pelicula incluye una
capa de micleo coextruida con una o dos capas de piel adyacentes.

La capa de nucleo, la cual cuenta para 1a mayoria del espesor de la
pelicula, puede ser formada de una mezcla de un polimero termopléistico
con una cantidad sustancial por ejemplo, 30-75% por peso de un
rellenador inorgdnico en particulas. Cuando 1a pelicula es estirada después
de la coextrusién, los huecos se forman alrededor de las particulas de
rellenador en la capa de micleo. Los huecos son algo definidos y estin
separados por membranas de polimero delgado las cuales permiten la
difusién molecular del vapor de agua a través de la pelicula. Esta difusién
es 1o que hace que Ia pelicula tenga capacidad para respirar respecto del
vapor de agua.

La capa o capas de piel dan cuenta por un porcentaje menor del
espesor de la pelicula, y pueden constituir menos de 15% del espesor de la
pelicula. Las capas de piel sirven a dos propésitos principales. Un
proposito es el de escudar parcialmente los labios de matriz de la capa de
nicleo durante la coextrusién, de manera que las particulas rellenadoras
de la capa de nicleo no se acumulen excesivamente en los labios de
matriz. Otro propésito es el de servir como una capa unidora, la cual
facilita 12 unidn de ia pelicula coextruida a Ia tela no teyida.

Una desventaja de las capas de piel es la de que éstas reducen la
capacidad para respirar del vapor de agua de 1a pelicula en general. Entre
més gruesas con las capas de piel, mayor es 1a reduccién en la capacidad
para respirar. La optimizacion del espesor de la capa de piel requiere el
proporcionar suficiente espesor de capa de piel para controlar la
acumulacion de matriz durante la extrusién y proporcionar ls unién a una
tela no tejida pero no demasiado espesor de capa de piel de manera que se
petjudique esencialmente la capacidad para respirar en gencral. Esto
puede ser un balance dificil de lograr, especialmente con vista a la
corriente hacia peliculas y laminados con mis capacidad para respirar.

RESUMEN DE LA INVENCION
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La presente invencién esti dirigida a una pelicula estirada
adelgazada con capacidad para respirar que incluye una capa de micleo y
una o dos capas de piel adyacente. La capa de niicleo esté hecha de una
mezcla de uno o més polimeros termoplasticos y de un rellenador en
particulas, de manera que los huecos son formados alrededor de las
particulas de rellenador cuando 1a pelicula es estirada. Las capas de piel
son formadas de una mezcia de polimero la cual mantiene su integridad
durante Ia coextrusion de la pelicula, pero que se agrieta cuando la
pelicula es estirada.

Como resultado de esta invencién, las capas de piel pueden hacerse
suficientemente gruesas para evitar adecuadamente la acumulacién en la
matriz por extrusién provocada por el rellenador en particulas en la capa
de micleo. Las capas de piel también pueden ser tan gruesas como sea
necesario para proporcionar la unién adecuada de Ia pelicula a un sustrato,
tal como una tela no tejida. Debido a que las capas de piel se agrietan
dnnantoelemradodelapeﬂcula,supresencmnopegudlca
significativamente Ia capacidad para respirar respecto del vapor de
himedad de la pelicula en general.

La capa o las capas de piel son hechas de una mezcla de dos o més
polimeros incompatibles los cuales provocan el agrietamiento de las capas
de piel cuando la pelicula es estirada. En una modalidad, 1a capa o las
capas de piel son hechas de una mezcla que contiene alrededor de 20-80%
por peso de un polietileno de baja densidad ramificado fabricado usando
un proceso de polimerizacién de alta presién convencional y alrededor de
20-80% de un elastémero de copolimero de etileno-propileno el cual
contiene un porcentaje mayor de propileno y un porcentaje menor de
etileno. En otra modalidad, la capa o las capas de piel son hechas de una
mezcla que contiene alrededor de 20-80% por peso de un copolimero de
etileno vinil acetato que contiene hasta alrededor de 12% por peso de vinil
acetato, y alrededor de 20-80% por peso de un elastémero de copolimero
etileno-propileno como se describi6 arriba. En otra modalidad, 1a capa o
las capas de piel son fabricadas de una mezcla que contiene alrededor de
20-80% por peso de un copolimero de etileno metil acrilato, y alrededor
de 20-80% por peso de un elastémero de copolimero etileno-propileno
como se describi6 arriba.

En aim otras modalidades adicionales, la capa o las capas de piel
son fabricadas de una mezcla que contiene alrededor de 75-98% por peso
de un primer componente seleccionado de un polietileno de baja densidad
ramificado, etileno vinil acetato que contiene hasta alrededor de 12% por
peso de vinil acetato, y etileno metil acrilato que contiene hasta alrededor
de 12% por peso de metil acrilato, y alrededor de 2-25% por peso de un



segundo componente seleccionado de polipropileno, poliestireno y
polibuteno.

La presente invencién también incluye un método para preparar una
pelicula con capacidad para respirar adelgazado y estirada. El método
incluye los pasos de proporcionar una composicién de capa de micleo que
contiene uno o mis polimeros termoplasticos y un rellenador en particulas,
proporcionar una composicion de capa de piel para uno o ambos lados de
la capa de nicleo, coextruir la composicion de capa de micleo y la
composicion de capa de piel juntas a través de una matriz para formar una
pelicula de capas miiltiples que tiene una capa de nicleo y por lo menos
una capa de piel, estirar ]a pelicula en por lo menos una direccién después
de que ésta deja Ia matriz, y agrietar la capa de piel durante el estirado de
la pelicula. Una caracteristica importante del método es la de que la capa
de piel es agrietada o es abierta durante el estirado, después de que ésta
deja 1a matriz, en vez de ser agrietada o en vez de ser abierta en la matriz
durante 1a extrusion.

Con lo anterior en mente, es una caracteristica y una vestaja de la
invencién el proporcionar una pelicula estirada y adelgazado con
capacidad para respirar que tiene una capa de nicleo y una capa de piel
agrietada sobre uno o ambos lados de la capa de mucleo, la capa o las
capas de piel son agrietadas o abiertas durante el estirado de la pelicula
para proporcionar una capacidad para respirar incrementada al vapor de
agua.

También es una caracteristica y una ventaja de la invencién
proporcionar una pelicula estirada y adelgazado con capeacidad para
respirar que tiene un procesamiento mejorado, cuyas capas de piel son
suficientemente gruesas para evitar esencialmente la acumulacién en la
matriz del relienador en particulas desde 1a capa de micleo.

También es una caracteristica y una ventaja de la invencion
proporcionar un método mejorado para fabricar una pelicula con
capacidad para respirar adelgazado y estirada de capas mniltiples, en el
cual 1a capa o las capas de picl son agrietadas durante el estirado de la
pelicula para proporcionar la capacidad para respirar incrementada.

Las caracteristicas y ventajas anteriores y otras se hardn evidentes
adicionalmente de las siguiente descripcion detallada, las modalidades
actualmente preferidas, lefida en conjuncién con los dibujos.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS



La Figura 1 es una vista en seccion de una modalidad de la
invencién, ia cual es una pelicula con capacidad para respirar de tres
capas.

La Figura 2 es una vista en seccibn de otra modalidad de la
invencién, la cual es una pelicula con capacidad para respirar de dos
capas.

La Figura 3 es una vista en seccion de un laminado que incluye una
pelicula con capacidad para respirar de la invencion.

La Figura 4 es un diagrama esquemético de un proceso integrado
para fabricar una pelfcula con capacidad para respirar y un laminado de la
invencién,

PROCEDIMIENTO DE PRUEBA

El siguiente procedimiento se describe para probar la tasa de
transmision de vapor de agua (MTVR) para las capas autorreguladoras de
la invencién. La tasa de transmisién de vapor de agua es medida en una
manera similar al Método de Prueba Estindar para la Transmisién de
Vapor de Agua de Materiales, Designacion E-96-80 como sigue. Para los
propositos de 1a presente invencidn, fueron cortadas muestras circulares
de 3 pulgadas de difmetro (76 milimetros) del material de prueba y de un
material de control CELGARD® 2500 (Hoechst Celanese Corporation).
El CELGARD 2500 es wna pelicula de 0,0025 centimetros de espesor
compuesta de polipropileno microporoso. Dos o tres muestras son
preparadas para cada material. Las tazas de prueba usadas para la prueba
son de aluminio fimdido, embridadas de 5,1 centimetros de profundidad y
vienen con un sello mecénico y una empaquetadura de neopreno. Las
tasas con distribuidas por Thwing-Albert Instument Company de
Philadelphia, Pennsylvania, bajo la designacion taza Vapometer No. 68-1.
Cien milimetros de agua destilada son vertidos en cada taza de Vapometer
y cada una de las muestras individuales de los materiales de prucba y de
los materiales de control son colocadas a través del drea superior de una
taza individual. Las bridas atorniliadas son apretadas para formar un sello
a lo largo de las orillas de las tazas, dejando el material de prueba
asociado o el material de control expuesto a la atmdsfera ambiente sobre
un drea circular de 62 milimetros de dismetro (un drea expuesta y abierta
de alrededor de 30 cm?). Las tazas son entonces pesadas, se colocan sobre
una charola y se ponen en un homo de aire forzado puesto a 100°F (38°C).
El homo es un homo de temperatura constante con aire externo a través de
éste para evitar dentro la acumulacién de vapor de agua. Un homo de aire
forzado adecuado es, por ejemplo, un horno Blue M. Power-O-Matic 60
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distribuido por Blue M. Electric Company de Blue Island, Illinois.
Después de 24 horas, las tazas son removidas del homo y son pesadas. El
valor de la tasa de transmisién de vapor de agua de prueba preliminar es
calculado como sigue:

Prueba WVTR = [(pérdida de peso en gramos sobre 24 horas) x 7571] + 24

L

La humedad relativa dentro del homo no se controlé
especificamente. Bajo condiciones colocadas predeterminadas de 38°C y
una humedad ambiente relativa, la tasa de transmisién de vapor de agua
para el CELGARD 2500 se ha determinado como siendo de 5.000 gramos
/m? -24 horas. Por tanto, e} CELGARD 2500 es corrido como una
muestra de control con cada prueba y los valores resultantes son
corregidos de acuerdo con la variacién del control relativo a su tasa de
transmisién de vapor de agua.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS MODALIDADES
ACTUALMENTE PREFERIDAS

Refiriéndonos a la Figura 1, esti mostrada una pelicula con
capacidad para respirar de capas mdltiples 10 que incluye una capa de
niicleo estirada y adelgazado 11 que tiene una matriz de polimero
ahuecada 12, colocada en forma de emparedado entre dos capas de piel
exteriores 22 y 24. El término “matriz de polimero ahuecada 12™ se refiere
a una matriz de polimero 1a cual contiene espacios o “huecos™ abiertos.
Los huecos 14 dentro de la matriz 12 estin por lo menos parcialmente
rodeados por unas membranas microporosas delgadas 13 que definen
trayectorias tortuosas, y una o més particulas de rellenador 16 en cada
hueco 14. La pelicula 10 es microporosa y tiene capacidad para respirar
como se define por una tasa de transmisién de vapor de agua de por lo
menos de alrededor de 500 gramos /m® -24 horas. Las membranas
microporosas 13 entre los buecos permiten ficilmente la difusién
molecular del vapor de agua entre la primera superficie 18 y la segunda
superficie 20 de ia pelicula.

Las capas de pelicula 22 y 24 incluyen una pluralidad de grietas o
aberturas 12 las cuales penetran en las capas de piel desde Ias superficies
exteriores 18 y 20 hasta las entrecaras con la capa de nicleo 11. Las
grietas o aberturas 17 en las capas de piel surgen durante el estirado y
adelgazamiento de Ia pelicula 10 para provocar la formacién de huecos en
la capa de miicleo 12. Sin el agrietamiento, las capas de piel inhibirian algo
de 1a transmision de vapor de humedad que es facilitada por la formacién
de huecos en la matriz de polimero 12. Agrictando las capas de piel, esta
inhibicién puede reducirse al punto en donde las capas de piel 22 y 24 no
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interfieren significativamente con la transmisién de vapor de agua. El
resultado es una pelicula con capacidad para respirar 10 que tiene tasas de
transmision de vapor de agua de humedad globales superiores.

La Figura 2 ilustra una pelicula con capacidad para respirar de dos
capas 10 que tiene sélo una capa de piel 24 1a cual es relativamente més
gruesa que las capas de piel de la Figura 1. La pelicula de 1a Figura 2 tiene
una capa de nicleo abuecada 11 similar a 1a capa de niicleo mostrada en la
Figura 1. Como se mostrd en Ia Figura 2, las grietas 12 penetran del todo a
través de la capa de piel algo gruesa 24. Mediaate el formar las grietas
aberturas multiples en la capa de piel 24, puede mantenerse 1a capacidad
para respirar de 1a pelicula de dos capas a pesar de 1a capa de piel gruesa.

La Figura 3 ilustra un laminado 30 en el cual la pelicula de dos
capas lo de 1a Figura 2 es laminada por medio de unién térmica, unién
adhesiva, unién ultrasénica o similares, 8 una capa de sustrato 40, Ia cual
puede ser una tela no tejida fibrosa, por ejemplo, una tela enlazada con
hilado o soplada con fusién. Las grietas 17 en la capa de piel 24
incrementan la transmision de vapor de humedad sin interferir con las
propiedades de unién de la capa 17.

Las capas de piel agrietadas, las cuales pueden incluir un grado de
fibrilacién pueden sentirse y verse como més de tipo de pafio que las
peliculas con capacidad para respirar convencionales sin las superficies
agrietadas. En las aplicaciones en donde una capa de tela no tejida puede
de otra manera ser laminada a Ia pelicula para proporcionar la suavidad y
una sensacion de tipo de pafio, las capas de piel agrietadas pueden
proporcionar estas propiedades, superando la necesidad de una capa de
tela no tejida

La matriz de polimerc 12 que define la capa de nicleo 11 de
cualesquier pelicula 10 puede formarse de cualquier polimero
termopléstico formador de pelicula adecuado. Ejemplos de los polimeros
adecuados incluyen sin limitacién, polietileno, polipropileno, copolimeros
de principalmente etileno y alfaolefinas C;-C;;, (comimmente conocidas
como polietileno de baja densidad lineal), copolimeros de principalmente
propileno con etileno y/o alfa olefinas C4-C,2, y poliolefinas flexibles que
incluyen polimeros a base de propileno temiendo ambos grupos de
propileno atdctico ¢ isotéctico en la cadena de polipropileno principal.
otros polimeros de matriz adecuados incluyen sin limitaciones
elastémeros, por ejemplo, lo copolimeros de etileno vinil acetato, los
copolimeros de bloque que tienen la formula general A-B-A’ 0 A-B tales
como copoli(estireno/etilenobutileno), estireno-poli(etileno-propilenc)
estireno, estirenopoli(etileno-butileno)estireno, poliestireno/poli (etileno-




butileno)/poliestireno,poli(estireno/etileno-butileno/estireno) y similares.
Las poliolefinas catalizadas con metaloceno también son dtiles incluyendo
las descritas en las patentes US Nos, 5,571,619, 5,322,728 y 5,272,236,
cuyas descripciones se incorporan aqui mediante esta mencion.

Los polimeros hechos usando catalizadores de metaloceno tienen un
rango de peso molecular muy estrecho. Los mimeros de polidispersidad
(Mw/Mn) de abajo de 4 y aim de bajo de 2 son posibles para los
polimeros producidos de metaloceno. Estos polimeros también tienen una
distribucién de ramificacién de cadena corta controlada en comparacion a
los polimeros catalizados Ziegler-Natta de otra manera similares,
También es posible el usar un sistema catalizador de metaloceno para
controlar la isotacticidad del polfmero muy cercanamente,

La produccién comercial de los polimeros de metaloceno es algo
limitada, pero crece. Tales polimeros estin dispomibles de Exxon
Chemical Company de Baytown, Texas bajo el nombre de comercio
ACHIEVE® para los polimeros a base de polipropileno y EXACT® y
EXCEED® para polimeros a base de polietileno. Dow Chemical
Company de Midland, Michigan tiene polimeros comercialmente
disponibles bajo ¢l nombre AFFINITY. Estos polimeros cree que se han
producido usando catalizadores de metaloceno no estercoselectivos.
Exxon generalmente se refiere a su fecnologia de catalizador de
metaloceno como una catalizador de “sitio unico” mientras que Dow se
refiere a la sus catalizadores como de “geometria constreftida” bajo el
nombre INSITE® para distinguirlos de los catalizadores Ziegler-Natta
tradicionales, los cuales tienen sitios de reaccion miltiples. Otros
fabricantes tales como Fina Oil, BASF, Amoco, Hoeschst y Mobil son
activos en esta érea y se cree que la disponibilidad de los polimeros
producidos de acuerdo a esta tecuologia crecerd esencialmente en la
siguiente década. En la préctica de la presente invencion, las poliolefnas
de matriz son preferidas y los polietilenos son mas preferidos.

La matriz de polimero debe constituir alrededor de 20-80% por
peso de 1a capa de micleo 11, preferiblemente alrededor de 25-65% por
peso, mis preferiblemente alrededor de 30-50% por peso, con el resto del
peso viniendo principalmente de las particulas de rellenador 16.

La composicion de polimero, ¢l contenido de rellenador, ¢l tamafio
de particula de rellenador y el grado de estiramiento son factores los
cuales ayudan a determinar la capacidad para respirar de 13 capa de niicleo
microporosa 11, por tanto influenciando la capacidad para respirar de la
pelicula de capas miltiples 10. Generalmente, 1a pelicula con capacidad
lo sera de menos de alrededor de 50 micras de espesor, preferiblemente de
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menos de alrededor de 30 micras de espesor, més preferiblemente de
menos de alrededor de 20 micras de espesor.

El contenido de rellenador y el grado de estiramiento afectan el
aiimero de huecos de 1a naturaleza de las trayectorias tortwosas entre los
huecos. El contenido de rellenador total debe variar de desde alrededor de
20-80% por peso de la capa de nicleo 11, preferiblemente de alrededor
de 3575% por peso de la capa de nicleo 11, mds preferiblemente de
alrededor de 50-70% por peso de la capa de nicleo 11. La pelicula 10
puede ser estirada uniaxial o biaxialmente. La pelicula puede ser estirada
uniaxialmente alrededor de 1,1-7,0 veces su longitud onginal,
preferiblemente alrededor de 1,5-6,0 veces su longitud original, més
preferiblemente alrededor de 2,5-5,0 veces su longitud original. La
pelicula puede alternattivamente ser estirada biaxialmente usando técnicas
convencionales familiares a aquellas personas expertas en el arte. Las
temperaturas de estiramiento pueden variar de desde alrededor de 38-
150°C dependiendo de los polimeros especificos empleados, y son
generalmente de alrededor de 70-95°C.

Las particulas de rellenador 16 son preferiblemente pequedias, a fin
de maximizar la transmision de vapor a través de los huecos.
Generalmente, las particulas de rellenador deben tener un didmetro de
particula medioc de alrededor de 0,1 a alrededor de 7,0 um,
preferiblemente de alrededor de 0,5-7,0 pm, méis preferiblemente, de
alrededor de 0,8-2,0 pm.

Las particulas de rellenador 16 en la capa de micleo 11 pueden ser
seleccionadas de una amplia variedad de rellenadores orginicos e
inorghnicos. Los rellenadores adecuados incluyen sin limitacion,
carbonato de calcio, arcillas, silice, ahimina, sulfato de bario, carbonato de
sodio, talco, sulfato de magnesio, diéxido de titanio, zeolitas, sulfato de
aluminio, tierra diatomacea, sulfato de magnesio, carbonato de magnesio,
carbonato de bario, caolin, mica, carbén, 6xido de calcio, éxido de
magnesio, hidréxido de aluminio y particulas de polimero. Las particulas
de rellenador 16 pueden ser recubiertas con una cantidad menor (por
ejemplo, hasta 2% por peso de un cido graso o de otro material para
facilitar su dispersion en la matriz del polfmero. Los dcidos grasos
adecuados incluyen sin limitacién, 4cido estedrico, o un acido graso de
cadena més prolongada tal como el 4cido behénico.

Las capas de piel 22 y 24 pueden tener espesores variables como se
requicra para las aplicaciones individuales. Aunque es deseable
generalmente hacer méxima la capacidad para respirar a través del uso de
las capas de piel delgadas, el agrietamiento o la abertura de las capas de



1

piel durante el estirado permite mayor latitud para usar capas de piel mas
gruesas cuando s¢ desee. En donde son empleadas dos capas de piel 22 y
24 en la pelicula de tres capas, su espesor combinado puede variar de
desde alrededor de 1-30% del espesor de 1a pelicula total, deseablemente
alrededor de 2-15% del espesor de la pelicula total, preferiblemente
alrededor de 3-5% del espesor de la pelicula total. Cada capa de piel
individual puede tener un espesor que varia de desde alrededor de 0.5-
15% de espesor de pelicula total, deseablemente de alrededor de 1-7,5%
de! espesor de pelicula total, preferiblemente alrededor de 1,5-2,5% del
espesor de pelicula total. En donde sélo una capa de piel 24 es empleada
en la pelicula de dos capas, su espesor puede constituir alrededor de 0,5-
30% del espesor de pelicula total, deseablemente alrededor de 1-15% del
espesor de pelicula total, preferiblemente alrededor de 1,5-5% del espesor
de pelicula total.

Las capas de piel 22 y 24 se agrietan o se abren durante el estirado
de la pelfcula. Dicho de otra manera, las capas de piel mantienen su
integridad y no deben agrietarse durante la coextrusion desde una matriz,
de manera que éstas puedan llevar a cabo mejor su funcién de minimizar
ia acummlacién de particulas de rellenador 16 en la matriz desde la capa
de micleo 11. El agrietamiento o abertura de las capas de piel debe ocurrir
durante el estirado subsecuente de la pelicula 10. El estirado imparte
capacidad para respirar a la pelicula 10 tanto mediante ¢l formar los
huecos 14 alrededor de la particulas de rellenador 16 en la capa de micleo
como mediante el formar grietas 17 en una o dos de las capas de piel. Las
grietas en las capas de piel pasan a través de las capas de piel, por
ejemplo, tienen una profundidad igual al espesor de cada capa de piel.
Las grietas 17 deben tener una longitud de por lo menos de alrededor de
0,1 milimetros, deseablemente de alrededor de 0,3-10 milimetros,
adecuadamente de alrededor de 0,5-5 milimetros. También las grietas 17
deben ocurrir a una frecuencia bastante alta. Generalmente, la distancia
promedio entre las grietas 17, (por ejemplo, la distancia promedio desde
cada grieta a Ia grieta adyacente mas cercana) debe ser de menos de
alrededor de 10 milimetros, deseablemente de menos de alrededor de 5
milfmetros, adecuadamente de menos de atrededor de 1 milimetro.

De acuerdo con la invencién, las capas de piel 22 y 24 estén cada
una construidas dedos o mads polimeros ligeramente incompatibles
mezclados jurmtos. El témmino “polimeros ligeramente incompatibles™ se
refiere a polimeros los cuales son algo inmiscibles, y los cuales tienden a
agrietarse cuando estén en la forma de una capa de piel delgada, cuando
es aplicada uma fuerza de estirado. Los polimeros ligeramente
incompatibles no deben ser incompatibles de manera que éstos se separen
de fase en el labio de matriz, provocando uma fractura o agrietamiento del
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fundido en Ia matriz. En vez de esto, Ia mezcla del Polimero Ia cual
constituye las capas de piel debe fluir suavemente a través de la matriz, y
mantener una continuidad suficiente para hacer minima la acumulacién de
la matriz de las particulas de relleno en la capa de nicleo. Sin embargo,
los polimeros deben ser suficientemente incompatibles para resultar en la
separacion y en el agrietamiento en las capas de piel cuando la pelicula de
capas miiltiples es estirada usando las condiciones establecidas arriba y el
proceso descrito abajo.

En algunas modalidades, las capas de piel pueden incluir de desde
alrededor de 20-80% por peso de un primer polimero seleccionado de un
polietileno de baja densidad ramificado becho usando un proceso de
polimerizacién de alta presién convencional (25,000-50,000 libras por
pulgada cuadrada), copolimero de etileno vinil acetato que contiene hasta
alrededor de 12% por peso de vinil acetato y copolimero de etileno metil
acrilato. El polietileno de baja densidad ramificado puede tener una
densidad de alrededor de 0,910-0,925 gramos/cm’, un nivel de
ramificacién de alrededor de 5-30 grupos de metilo equivalentes por 1.000
dtomos de carbono y un punto de fusién de alrededor de 110-120°C. El
copolimero de etileno vinil acetato puede hacerse usando un proceso de
alta presién similar, y preferiblemente contiene menos de alrededor de 8%
por peso del vinil acetato, mas preferiblemente menos de alrededor de 5%
por peso del vinil acetato.

Las capas de piel también pueden incluir alrededor de 20-80% por
peso de un segundo polimero el cual es wn elastémero de copolimero
etileno-propileno que contienc un porcentaje principal de propileno y un
porcentaje menor de etileno. Los segundos polimeros adecuados incluyen
los polfmeros de propileno-etileno heterofiisicos, por gjemplo, las mezclas
de reactor heterofiisicas de a) wn homopolimero propileno o un
copolimero al azar con hasta alrededor de 10% de etileno, b) umn
copolimero al azar de propileno-etileno que contiene alrededor de 20-40%
de etileno, y ¢) un copolimero al azar de propilenoetileno que contiene
sobre 55% de etileno. Los polimeros de propileno-etileno heterofisicos se
describen en las patentes US Nos. 5,453,318 otorgada a Giacobbe;
5,369,927, otorgada a Lesca y otros; 5,331,047 otorgada a Giacobbe;
5,318,842 otorgada a Ogale; 5,300,365 otorgada a Ogale; y 5,212,246
otorgada a Ogale; cuyas descripciones se incorporan a modo de
referencia.

En las siguientes modalidades, las capas de piel preferiblemente
incluyen alrededor de 30-70% por peso de cada uno de los componentes
primero y segundo, mds preferiblemente airededor de 40-60% por peso de
cada uno de los componentes primero y segundo.
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En otras modalidades, las capas de piel pueden incluir alrededor de
75-98% por peso de un primer componente seleccionado del polietileno
de baja densidad ramificado, etileno vinil acetato con hasta alrededor de
12% por peso de vinil acetato y el etileno metil acrilato, y atrededor de 2-
25% por peso de un segundo componente seleccionado de polipropileno,
poliestireno y polibuteno. En estas modalidades, las capas de piel
preferiblemente incluyen alrededor de 80-97% por peso del primer
componente y alrededor de 3-20% por peso del segundo componente, més
preferiblemente alrededor de 90-95% por peso del primer componente y
alrededor de 5-10% por peso del segundo componente.

Las capas de piel 22 y 24 deben ser tan gruesas como sea
razonablemente necesario para proporcionar las funciones duales de
aliviar la acumulacién de rellenador en la matriz durante la coextrusion y
de unir posteriormente la pelicula 10 a un sustrato. De otra mamera, las
capas de piel deben ser tan delgadas como sea posible de manera que la
capa de micleo con capacidad para respirar 11 pueda ser influenciada
pesadamente y/o controle la capacidad para respirar de la pelicula de
capas miiltiples 10. La pelicula global 10 debe tener una tasa de
transmisiéon de vapor de humedad (“MVTR”) de por lo menos
alrededor de 500 gramos/m®.24 horas, medida usando el
procedimiento descrito arriba. Preferiblemente, 1a pelicula 10 debe tener
ung tasa de transmision de vapor de humedad de por lo menos de
alrededor de 1.500 gramos/m®-24 horas, méds preferiblemente de por lo
menos de alrededor de 3.000 gramos /m” -24 horas.

La Figura 4 ilustra un proceso integrado para formar una pelicula
con capacidad para respirar de capas miltiples y un laminado.
Refiriéndonos a 1a Figura 4, 1a pelicula 10 est4 formada de un aparato de
coextrusién de pelicula 40 tal como una unidad de fraguado de soplado la
cual pueda estar en linea o fuera de linea. Tipicamente, ¢l aparato 40
incluird dos o tres extrusores 41. Para hacer Ia capa de nicleo, 1a resina
llenada que incluye e! material de matriz de polimero y el rellenador es
preparada en una mezcladora (no mostrada) y se dirige a un extrusor 41.
Para hacer cada capa de piel, pueden usarse similares aparatos de
mezclado adicionales (no mostrados) y aparatos de exirusion 41 para
mezclar los componentes de polimero incompatibles y extruirlos como
capas de piel sobre uno o ambos lados de Ias capas de niicleo. La pelicula
de capas miltiples 10 es extruida sobre un rodillo enfriador 42, el cual
puede tener un patrém, para impartir un patrén grabado a la pelicula
recientemente formada 10. La pelicula es enfriada sobre el rodillo
enfriador 42. Una caja de vacio 43 adyacente al rodilio de enfriado crea
un vacio sobre la superficie del rodillo de enfiiado para ayudar a mantener
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a Ia pelicula cerca de Ia superficie del rodillo enfriador. Las cuchillas para
aire o los alfileres electrostiticos 44 también empujan a la pelicula 10 en
contra de 1a superficie del rodillo.

Desde ¢l aparato de extrusién de pelicula 40 o desde los rodillos
fuera de linea suministrados, la pelicula de capas miiltiples 10 es dirigida a
una unidad de estiramiento de peliculas 47 la cual puede ser un orientador
en la direccién de la maquina, comercialmente disponible de vendedores
que incluyen Marshall and Williams, Co., de Providence, Rhode Island.
El aparato 47 tiene una pluralidad de rodillos estiradores 46a-¢ los cuales
progresivamente estiran y adelgaza la pelicula en la direccién de la
mdquina, la cual es 1a direccion de desplazamiento de la pelicula. Los
rodillos 46a-e los cuales son calentados a la temperatura de estiramiento
descada, aplican una cantidad de tensién y progresivamente estiran la
pelicula de capas multiples 10 a una segunda longitud en donde la capa de
niicleo 11 se hace microporosa y con capacidad para respirar, y las capas
de peliculas 22 y 24 se agrieta como se explicd arriba. Atin cuando el
aparato 47 estA mostrado con cinco rodillos estiradores 46a-¢, el mimero
de rodillos puede ser mayor o menor dependiendo del nivel de estirado
deseado en la cantidad de estiramiento entre cada par de rodillos.

Veatajosamente, la pelicula 10 puede ser estirada uniaxialmente a
alrededor de 1,1-7,0 veces su longitud original, preferiblemente alrededor
de 2-6 veces su longitud original, adecuadamente alrededor de 3-3 veces
su longitud original, usando una temperatura de estiramiento elevada de
alrededor de 38-150°C, preferiblemente de alrededor de 70-95°C para Ia
mayoria de las peliculas a base de poliolefina. La temperatura de
estiramiento elevada puede ser sostenida mediante el calentar algunos o
todos los rodillos de estiramiento 46a-e. La temperatura de estiramiento
6ptima varia con Ia capa de micleo y Ia pelicula de polimeros de capa de
piel 10, y estd generalmente bajo de la temperatura de fusién del polimero
de matriz en 1a capa de micleo 11.

La pelicula de capas miltiples 10 puede ser laminada a uno o mis
sustratos, tal como una tela no tejida, usando técnicas de unién térmica o
de unién adhesiva convencionales conocidas en el arte. El tipo de sustrato
y la unién variardn dependiendo de la aplicacion de uso final particular.
Refiriéndonos de nuevo a la Figura 4, una pelicula 10 puede ser laminada a
una tela no tejida 30 inmediatamente después de que la pelicula es
estirada. En una modalidad, una tela no tejida estrechable 30, la cual
puede ser una tela enlazada con hilado es desenrollada desde un rollo de
suministro 62. El material estrechable 30 entonces pasa a través del punto
de sujecion 64 del arreglo de rodilio en S 66, formado por una pila de
rodillo 68 y 70, en una trayectoria de envoltura-S inversa como se muestra
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por las flechas. Los rodillos 68 y 70 dan vueltas a una wvelocidad
circunferencias mas lenta que 1a de los rodillos unidores de calandrado
hacia abajo 58, provocando el tensionado y el estrechado del tejido 30, El
- material estrechado y tensionado puede ser pasado debajo de un equipo de
rociado 72 el cual rocia adhesivo 73 a través de la cabeza de matriz 74
sobre una superficie del tejido 30. Con o sin el tratamiento de adhesivo, el
tejido estrechado 30 puede entonces ser unido a la pelicula de capas
multiples 14 y puede ser unido entre los rodillos de calandrado 58, los
cuales pueden ser calentados si es necesario. La pelicula 10 en la Figura 4
es unida simultineamente sobre su otro lado a un segundo material 30a
que se origina desde el rodillo de suministro 63. El segundo material 30a
puede ser una segunda tela no tejida, u otra capa de pelicula. El laminado
resultante 32 es enrollado y almacenado sobre un rollo de suministro 60.

El laminado con capacidad para respirar resultante puede ser usado
en una amplia variedad de articulos absorbentes para el cuidado personal
y articulos médicos. Los articulos absorbentes incluyen sin limitacion
pafiales, calzoncillos de aprendizaje, ropa para nadar, prendas interiores
absorbentes, productos para la incontinencia del adulto, producto para la
higiene de la mujer y similares. Los productos médicos incluyen las
prendas médicas, las almohadillas interiores, los vendajes, las cubiertas,
los pafios limpiadores médicos y similares.

Otros ejemplos de los laminados y usos finales en los cuales la
pelicula autorregulante puede ser util estdn descritos en varias patentes y
solicitudes de patente cedidas a Kimberly-Clark Worldwide, Inc. Estas
incluyen sin limitacion la solicitud de patente US serie No. 08/359.986
presentada el 20 de diciembre de 1994; solicitud de patente US No.
08/755.692 presentada ¢l 25 de noviembre de 1996; y la solicitud de
patente US No. 08/777.365 presentada el 27 de diciembre de 1996. Estas
solicitudes de patente son incorporadas aqui por referencia en su totalidad.

Aunque las modalidades de la invencion descritas aqui se
consideran actualmente preferidas, pueden hacerse varias modificaciones
y mejoras sin departir del espiritu y alcance de la invenci6n. El alcance de
la nvencién estd indicado por las reivindicaciones anexas y todos los
cambios que caen dentro del significado y rango de equivalentes se
pretende que estén aqui abarcados.

REIVINDICACIONES
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1. Una pelicula estirada y adelgazado con capacidad para
respirar que comprende una capa de niicleo y una capa de piel sobre uno o
ambos lados de 1a capa de niicleo;

la capa de nticleo incluye una mezcla de uno o més polimeros
termoplésticos y particulas rellenadoras, con huecos alrededor de las
particulas de rellenador;

por lo menos una capa de piel que incluye alrededor de 20-
80% por peso de un primer polimero incompatible y alrededor de 20-80%
por peso de un segundo polimero incompatible, y que tiene una pluralidad
de grietas alli formadas.

2.  La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
1, donde el segundo polimero incompatible comprende un elastémero de
copolimero etileno-propileno que contiene un porcentaje principal de
propileno y un porcentaje menor de etileno.

3.  La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion

2, donde el primer polimero incompatible comprende un polietileno de
baja densidad ramificado.

4. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
2, donde el primer polimero incompatible comprende un copolfmero de
etileno vinil acetato que contiene hasta alrededor de 12% por peso de vinil
acetato.

5. La pelicula con capacidad para respirar de Ia reivindicacién
2, donde el primer polimero incompatible comprende un copolimero de
etileno metil acrilato.

6. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
1, donde las capas de piel sebre amibos lados de la capa de micleo
comprenden alrededor de 20-80% por peso del primer polimero
incompatible y alrededor de 20-80% por peso del segundo polimero
incompatible, y tienen uma pluralidad de grietas formadas ahi.

7.  La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
1, donde por lo menos una capa de piel comprende alrededor de 30-70%
por peso del primer polimero incompatible y alrededor de 30-70% por
peso del segundo polimero incompatible, y tiene una pluralidad de grietas
alli formadas.

8. . La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
7, donde las capas de piel sobre ambos lados de la capa de micleo
comprenden alrededor de 30-70% por peso del primer polimero
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incompatible y alrededor de 30-70% por peso del segundo polimero
incompatible, y tienen una pluralidad de grietas alli formadas.

9.  La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
1, donde por lo menos wma capa de piel comprende alrededor de 40-60%
por peso del primer polimero incompatible y alrededor de 40-60% por
peso del segundo polimero incompatible, y tiene una pluralidad de grietas
alli formadas.

10. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
9, donde las capas sobre ambos lados de la capa de niicleo comprenden
alrededor de 40-60% por peso del primer polimero incompatible y
alrededor de 40-60% por peso del segundo polimero incompatible y tienen
una pluralidad de grietas alli formadas.

11. Una pelicula estirada y adelgazado con capacidad para
respirar que comprende una capa de miicleo y una capa de piel sobre uno o
ambos lados de Ia capa de micleo;

la capa de micleo incluye una mezcla de uno o mas polimeros
termoplésticos y particulas de rellenador, con huecos alrededor de las
particulas de rellenador;

por lo menos una capa de piel que incluye alrededor de 75-
98% por peso de un primer polimero incompatible y alrededor de 2-25%
por peso de un segundo polimero incompatible, y que tiene una pluralidad
de grietas alli formadas.

12. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
11, donde el primer polimero incompatible comprende un polietileno de
baja densidad ramificado y el segundo polimero incompatible comprende
polipropileno.

13. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
11, donde el primer polimero incompatible comprende un polietileno de
baja densidad ramificado y el segundo polimero incompatible comprende
poliestireno.

14. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, donde el primer polimero incompatible comprende polietileno de baja
densidad ramificado y el segundo polimero incompatible comprende
polibuteno.

15. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, donde el primer polimero incompatible comprende etileno vinil acetato



que contiene hasta alrededor de 12% por peso de vimil acetato, y el
segundo polimero incompatible comprende polipropileno.

16. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
11, donde el primer polimero incompatible comprende etileno vinil acetato
que contiene hasta alrededor de 12% por peso de vinil acetato y el
segundo polimero incompatible comprende poliestireno.

17. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, donde el primer polimero incompatible compreade etileno vinil acetato
que contiene hasta alrededor de 12% por peso de vinil acetato, y el
segundo polimero incompatible comprende polibuteno.

18. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
11, donde el primer polimero incompatible comprende etileno metil
acrilato, y el segundo polimero incompatible comprende polipropileno.

19. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, donde el primer polimero incompatible comprende etileno metil
acrilato, y ¢l segundo polimero incompatible comprende poliestireno.

20. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, donde el primer polimero incompatible comprende etileno metil
acrilato y el segundo polimero incompatible comprende polibuteno.

21. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
11, que comprende alrededor de 80-97% por peso del primer polimero
incompatible y alrededor de 3-20% por peso del segundo polimero
incompatible.

22. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, que comprende alrededor de 90-95% por peso del primer polfmero
incompatible y alrededor de 5-10% por peso del segundo polimero
incompatible.

23. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, donde las capas de piel sobre ambos lados de la capa de micleo
comprenden alrededor de 75-98% por peso del primer polimero
incompatible y alrededor de 2-25% por peso del segundo polimero
incompatible, y tienen una pluralidad de grietas alli formadas.

24. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, donde por lo menos vma capa de piel comprende alrededor de 80-97%
por peso del primer polimero incompatible y alrededor de 3-20% por peso
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del segundo polimero incompatible, y tiene una pluralidad de grietas
formadas ahi.

25. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, donde las capas de piel sobre ambos lados de la capa de micleo
comprenden alrededor de 80-97% por peso del primer polimero
incompatible y alrededor de 3-20% por peso del segundo polimero
mcompatible y tiene una pluralidad de grietas alli formadas,

26. La pelicula con capacidad para respirar de 1a reivindicacién
11, donde por lo menos una capa de piel comprende alrededor de 90-95%
por ciento por peso del primer polimero incompatible y alrededor de 5-
10% por peso del segundo polimero incompatible, y tiene una pluralidad
de grietas alli formadas.

27. La pelicula con capacidad para respirar de Ia reivindicacién
11, donde las capas de pelicula sobre ambos lados de 1a capa de micleo
comprenden alrededor de 90-95% por peso del primer polimero
incompatible y alrededor de 5-10% por peso del segundo polimero
incompatible, y tienen una pluralidad de grietas alli formadas.

28. Un método para preparar una pelicula con capacidad para

respirar de capas miltiples, que comprende los pasos de:

coextruir una capa de niicleo junto con una capa de piel sobre
uno o ambos lados de la capa de nicleo para formar una pelicula
coextruida, la capa de nicleo incluye mezcla de uno o mis de los
polimeros termoplasticos y un rellenador en particulas, la capa de piel
incluye una mezcla de por lo menos dos polimeros incompatibles;

estirar la pelicula coextruida a alrededor de 1,1-7,0 veces una
longitud inicial en por lo menos una direccion para formar una pelicula de
capas multiples estirada y adelgazado con capacidad para respirar;

formar huecos ¢n la capa de micleo durante el estirado de la
pelicda;y -

formar grietas en la capa de pelicula durante el estirado de la
pelicula.

29. Una pelicula con capacidad para respirar preparada de
acuerdo con el método de 1a reivindicacién 28.

30. Un laminado con capacidad para respirar que comprende una
pelicula de la reivindicacién 29, y una tela no tejida fibrosa.

31. Un paiial que comprende laminado de Ia reivindicacién 30.

B



32. Un calzoncillo de aprendizaje que comprende laminado de la
reivindicacién 30.

33. Ropa para nadar que comprende Jlaminado de la
reivindicacion 30,

34. Un calzoncillo inferior absorbente que comprende laminado
de Ia reivindicacion 30.

35. Un producto para la incontinencia del adulto que comprende
laminado de la reivindicacion 30.

36. Un producto para la higiene de la mujer que comprende
laminado de la reivindicacién 30.

37. Una prenda médica que comprende laminado de la
reivindicacién 30.

38. Una almohadilla interior que comprende laminado de la
reivindicacién 30.

39. Un vendaje que comprende laminado de la reivindicacién 30,

40. Una cubierta médica que comprende el laminado de la
reivindicacién 30.

41. Un pafio limpiador médico que comprende laminado de ia
reivindicacion 30.

CTODELAD ION

Una pelicula de capas miitiples con capacidad para respirar que
incluye una capa de micleo con capacidad para respirar y una o dos capas
de pieles preparada mediante el proporcionar una mezcla de capa de
nicleo de un polimero termoplastico y un rellenador en particulas,
proporcionando una mezcla de capa de piel de por lo menos dos polimeros
incompatibles, coextruyendo Ias mezclas de capa de piel y de micleo para
formar una pelicula de capas miiltiples, y estirando la pelicula de capas
miltiples para hacer que s¢ formen huecos en la capa de micleo y la
formacion de grietas en una de las dos capas de piel. Mediante el formar
las grietas en las capas de piel durante el estirado, las capas de piel
pueden llevar 8 cabo funciones duales para aliviar Ia acumulacién de
rellenador en 1a matriz desde la capa de micleo durante 1a extrusion, y el
unir la: pelicula a un sustrato después de la coextrusién, sin perjudicar
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indebidamente la tasa de transmision de vapor de la pelicula o del
producto laminado. La pelicula con capacidad para respirar y los
laminados que incluyen la pelicula son 1tiles en una amplia variedad de
articulos absorbentes para el cuidado personal, de prendas médicas y de
otros productos.

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DEL DOCUMENTO ANEXO
TERMINADA EL 18 DE NOVIEMBRE, 2000.
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TRADUCCION DEL INGLES AL ESPANOL de la Solicitud de Patente
de los Estados Unidos No.09/385,988 relacionada con:

PELICULAS DE CAPAS MULTIPLES CON CAPACIDAD PARA
RESPIPAR CON CAPAS DE PIEL CON CAPACIDAD PARA
RESPIRAR

. ANEXOS. La Solicitud de Patente de los Estados Unidos Serie No.09/

385,988 arriba mencionada, Declaracion y Poder, Solicitud de Patente,
Certificacién del Comisionado de Patentes y Marcas de los Estados
Unidos de América.

LOS ESTADOS UNIDOS DE AMERICA

DEPARTAMENTO DE COMERCIO DE LOS ESTADOS UNmos DE
AMERICA

Oficina de Patentes y Marcas de los Estados Unidos
Julio 18, 2000

ESTE PARA CERTIFICAR QUE ANEXO AL PRESENTE SE
ENCUENTRA UNA FIEL COPIA TOMADA DE LOS REGISTROS DE
LA OFICINA DE PATENTES Y MARCAS DE LOS ESTADOS
UNIDOS DE AQUELLOS DOCUMENTOS DE LA SOLICITUD DE
PATENTE IDENTIFICADA ABAJO LA CUAL CUMPLE LOS
REQUISITOS PARA CONCEDERLE UNA FECHA DE
PRESENTACION BAJO LA NORMA 35USC 111.

NUMERO DE SOLICTTUD: 09/385,988

'FECHA DE PRESENTACION: Agosto 27, 1999

Por autorizacién del
COMISIONADO DE PATENTES Y MARCAS

H. Phillips (Firmado)
H. PHILLIPS
Funcionario de Certificaciones

SELLO ADHERIDO

 PATENTE
Archivo No: KCC-~14,403
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EN LA OFICINA DE PATENTES Y MARCAS DE LOS ESTADOS

UNIDOS
SOLICITUD PARA TITULO DE PATENTE DE LOS ESTADOS
. UNIDOS
INVENTORES: Ann Louise McCORMACK
William Bela HAFFNER _
TITULO: PELICULAS DE CAPAS MULTIPLES CON

CAPACIDAD PARA RESPIPAR CON
CAPAS DE PIEL CON CAPACIDAD PARA
RESPIRAR

ABOGADOS: Maxwell J. Petersen
Pauley Petersen Kinne & Fejer
2800 West Higgins Road
Suite 365
Hoffinan Estates, Hlinois 60195
(847) 490-1400

CORREQ EXPRESO NO. EL456498993US
ENVIADQ: 27 Agosto 1999

KCC-1076 . - 15/8

PELICULAS DE CAPAS MULTIPLES CON CAPACIDAD PARA
RESPIPAR CON CAPAS DE PIEL CON CAPACIDAD PARA
RESPIRAR

CAMPO DE LA INVENCION

Esta invencion estd dirigida a una pelicula de capas miltiples con
capacidad para respirar que tiene una capa de nticleo y una o dos capas de
piel adyacentes. La capa de micleo contiene una mezcla de polimero
termoplastico y un rellenador en particulas y se hace con capacidad para
respirar al vapor de humedad cuando la pelicula es estirada y adelgazado
después de la coextrusién, La capa o capas de piel evitan que las
particulas de rellenador de la capa de micleo se acumulen en el labio de
matriz durante la coextrusion. Las capas de piel se agrietan y/o se rompen
durante el estirado para aumentar la capacidad pera respirar de 1a pelicula
en general. '

ANTECEDENTES DE LA INVENCION




Las peliculas estiradas y adelgazadas con capacidad para respirar y
los laminados que incluyen una pelicula con capacidad para respirar y una
tela no tejida; son usados en los respaldos de pafial, en otros productos
para ¢l cuidado personal y en prendas meédicas. La patente US No.
5,695,868 otorgada 8 McCormack describe una pelicula con capacidad
para respirar y un compuesto de pelicula de tipo de bafio/no tejido con
capacidad para respirar que incluye la pelicula unida térmicamente a una
tela no tejida de poliolefina fibrosa. Tipicamente, la pelicula inchrye una
capa de micleo coextruida con uma o dos capas de piel adyacentes.

La capa de nicleo, 1a cual cuenta para la mayoria del espesor de la
pelicula, puede ser formada de una mezcla de un polimero termoplastico
con una cantidad sustancial por ejemplo, 30-75% por peso de un
rellenador inorgénico en particulas. Cuando la pelicula es estirada después
de 1a coextrusién, los huecos se forman alrededor de las particulas de
rellenador en la capa de nicleo. Los huecos son algo definidos y estén
separados por membranas de polimero delgado las cuales permiten la
difusién molecular del vapor de agua a través de la pelicula. Esta difusion
es lo que hace que la pelicula tenga capacidad para respirar respecto del
vapor de agua.

La capa o capas de piel dan cuenta por un porcentaje menor del
espesor de la pelicula, y pueden constituir menos de 15% del espesor de la
pelicula. Las capas de piel sirven a dos propésitos principales. Un
proposito es el de escudar parcialmente los labios de matriz de la capa de
nticleo durante Ia coextrusién, de manera que las particulas rellenadoras
de la capa de nicleo no se acumulen excesivamente en los labios de
matriz. Otro propdsito es el de servir como una capa unidora, la cual
facilita la unién de la pelicula coextruida a 1a tela no tejida.

Una desventaja de las capas de piel es la de que éstas reducen la
capacidad para respirar del vapor de agua de la pelicula en general. Entre
'mas gruesas con las capas de piel, mayor es la reduccion en la capacidad
para respirar. La optimizacién del espesor de la capa de piel requiere el
proporcionar suficiente espesor de capa de piel para conmtrolar Ia
acumulacion de matriz durante la extrusi6n y proporcionar Ia unién 8 una
tela no tejida pero no demasiado espesor de capa de piel de manera que se
perjudique esencialmente la capacidad para respirar en general. Esto
puede ser un balance dificil de lograr, especialmente con vista a Ia
corriente hacia peliculas y laminados con mas capacidad para respirar.

RESUMEN DE LA INVENCION




La presente invencion estd dirigida a una pelicula estirada
adelgazada con capacidad para respirar que incluye una capa de nicleo y
una o dos capas de piel adyacente. La capa de miicleo estd hecha de una
mezcla de uno o mas polimeros termoplasticos y de un rellenador en
particulas, de manera que los huecos son formados alrededor de las
particulas de rellenador cuando 1a pelicula es estirada. Las capas de piel
son formadas de una mezcla de polimero la cual mantiene su integridad
dlmtelacoextmsnondelapellcula,pemqueseagnetacuandola
pelicula es estirada.

Como resultado de esta invencién, ias capas de piel pueden hacerse
suficientemente gruesas para evitar adecuadamente la acumulacién en la
matriz por extrusién provocada por el rellenador en particulas en la capa
de nucleo. Las capas de piel también pueden ser tan gruesas como sea
necesario para proporcionar la unién adecuada de la pelicula a un sustrato,
tal como una tela no tejida. Debido a que las capas de piel se agrietan
durante el estirado de la pelicula, su presencia no perjudica
significativamente la capacidad para respirar respecto del vapor de
humedad de 1a pelicula en general.

La capa o las capas de piel son hechas de una mezcla de dos o més
polimeros incompatibles los cuales provocan el agrietamiento de las capas
de piel cuando la pelicula es estirada. En una modalidad, la capa o las
capas de piel son hechas de una mezcla que contiene alrededor de 20-80%
por peso de un polietileno de baja densidad ramificado fabricado usando
un proceso de polimerizacién de alta presion convencional y alrededor de
20-80% de un eclastémero de copolimero de etileno-propileno el cual
contiene un porcentaje mayor de propileno y un porcentaje menor de
etileno. En otra modalidad, 1a capa o las capas de piel son hechas de wna
mezcla que contiene alrededor de 20-80% por peso de un copolimero de
etileno vinil acetato que contiene hasta alrededor de 12% por peso de vinil
acetato, y alrededor de 20-80% por peso de un elastémero de copolimero
 etileno-propileno como se describi6 arriba. En otra modalidad, 1a capa o
las capas de piel son fabricadas de una mezcla que contiene alrededor de
20-80% por peso de un copolimero de etileno metil acrilato, y alrededor
de 20-80% por peso de un elastomero de copolimero etileno-propileno
como se describi6 arriba.

En atn otras modalidades adicionales, 1a capa o las capas de piel
son fabricadas de una mezcla que contiene alrededor de 75-98% por peso
de un primer componente seleccionado de un polietileno de baja densidad
ramificado, etileno vinil acetato que contiene hasta alrededor de 12% por
peso de vinil acetato, y etileno metil acrilato que contiene hasta alrededor
de 12% por peso de metil acrilato, y alrededor de 2-25% por peso de un



segundo componente seleccionado de polipropileno, poliestireno y
polibuteno.

La presente invencion también incluye un método para preparar una
pelicula con capacidad para respirar adelgazado y estirada. El método
incluye los pasos de proporcionar una composicién de capa de micleo que
contiene uno o mas polimeros termoplasticos y un rellenador en particulas,
proporcionar una composicién de capa de piel para uno o ambos lados de
la capa de nficleo, coextruir la composicién de capa de nicleo y la
composicién de capa de piél juntas a través de una matriz para formar una
pelicula de capas miitiples que tiene una capa de nicleo y por lo menos
una capa de piel, estirar 1a pelicula en por lo menos una direccién después
de que ésta deja 1a matriz, y agrietar 1a capa de piel durante el estirado de
la pelicula. Una caracteristica importante del método es Ia de que la capa
de piel es agrietada o es abierta durante el estirado, después de que ésta
deja la matriz, en vez de ser agrictada o en vez de ser abierta en la matriz
durante la extrusion. .

Con lo anterior en mente, es una caracteristica y una ventaja de la
imvencién el proporcionar una pelicula estirada y adelgazado con
capacidad para respirar que tiene una capa de micleo y una capa de piel
agrietada sobre uno o ambos lados de la capa de micleo, la capa o las
capas de piel son agrietadas o abiertas durante el estirado de la pelicula
para proporcionar una capacidad para respirar incrementada al vapor de
agua. :

~ También es una caracteristica y una ventaja de la invencién
proporcionar una pelicula estirada y adelgazado con capacidad para
respirar que tiene un proceésamiento mejorado, cuyas capas de piel son
. suficientemente gruesas para evitar esencialmente la acumulacion en la
matriz del rellenador en particulas desde la capa de nicleo.

También es una caracteristica y una ventsja de la invenciém
proporcionar un método mejorado para fabricar una pelicula con
capacidad para respirar adelgazado y estirada de capas muiltiples, en el
cual 1a capa o Ias capas de piel son agrietadas durante el estirado de la
pelicula para proporcionar la capacidad para respirar incrementada.

Las caracteristicas y ventajas anteriores y otras se hardn evidentes
adicionalmente de las siguiente deéscripcion detallada, las modalidades
actualmente preferidas, leida en conjuncién con los dibujos.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS



La Figura | es una vista en secciéon de una modalidad de la
invencioén, la cual es una pelicula con capacidad para respirar de tres
capas. '

La Figura 2 es una vista en seccién de ofra modalidad de la
inivencién, la cual es una pelicula con capacidad para respirar de dos
capas. :

La Figura 3 es una vista én seccién de un laminado que incluye una
pelicula con capacidad para respirar de Ia invencién.

. La Figura 4 es un diagrama esquemitico de un proceso integrado
para fabricar una pelicula con capacidad para respirar y un laminado de la
mvencion.

PROCEDIMIENTO DE PRUEBA

El siguiente procedimiento se describe para probar la tasa de
transmision de vapor de agua (MTVR) para las capas autorreguladoras de
la invencién. La tasa de transmisién de vapor de agua es medida en una
manera similar al Método de Prueba Esténdar para la Transmisién de
Vapor de Agua de Materiales, Designacién E-96-80 como sigue. Para los
propdsitos de la presente invencion, fueron cortadas muestras circulares
de 3 pulgadas de didmetro (76 milimetros) del material de prueba y de un
material de control CELGARD® 2500 (Hoechst Celanese Corporation).
El CELGARD 2500 es una pelicula de 0,0025 centimetros de espesor
compuesta de polipropileno microporoso. Dos o fres muestras son
preparadas para cada material. Las tazas de prueba usadas para la prueba
son de aluminio fimdido, embridadas de 5,1 centimetros de profundidad y
vienen con un sello mecédnico y una empaquetadura de neopreno. Las

tasas con distribuidas por Thwing-Albert Instrument Company de

Philadelphia, Pennsylvania, bajo la designacitn taza Vapometer No. 68-1.
Cien milimetros de agua destilada son vertidos en cada taza de Vapometer
y cada una de las muestras individuales de los materiales de prueba y de
los materiales de control son colocadas a través del drea superior de una
taza individual. Las bridas atornilladas son apretadas para formar un sello
a lo largo de las orillas de las tazas, dejando ¢l material de prueba
asociado o el material de control expuesto a la atmdsfera ambiente sobre
un 4rea circular de 62 milimetros de didmetro (un drea expuesta y abierta
de alrededor de 30 cm?). Las tazas son entonces pesadas, se colocan sobre
una charola y se ponen en un horno de aire forzado puesto a 100°F (38°C).
El homo es un homno de temperatura constante con aire externo a través de
éste para evitar dentro la acumulacién de vapor de agua. Un horno de aire
forzado adecuado es, por ejemplo, un homo Blue M. Power-O-Matic 60
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distribuido por Blue M. Electric Company de Blue Island, Ilinois.
Después de 24 horas, las tazas son removidas del horno y son pesadas. El
valor de la tasa de transmision de vapor de agua de prucba preliminar es
calculado como sigue:

Prueba WVTR = {(pérdida de peso en gramos sobre 24 horas) x 7571] + 24

]

La humedad relativa demtro del homo no se controlé
especificamente. Bajo condiciones colocadas predeterminadas de 38°C y
. una humedad ambiente relativa, la tasa dé transmisién de vapor de agua
pmelCELGAansoosehadetermumdocomoslendodeSOOOgmmos
/m? -24 horas. Por tanto, el CELGARD 2500 eés comido como una
muestra de control con cada prucba y los valores resultantes son
corregidos de acuerdo con 1a variacién del control relativo a su tasa de
transmision de vapor de agua.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS MODALIDADES
ACTUALMENTE PREFERIDAS

Refiriéndonos a la Figura 1, estd mostrada una pelicula con
capacidad para respirar de capas miltiples 10 que incluye una capa de
micleo estirada y adelgazado 11 que tiene una matriz de polimero
ahuecada 12, colocada en forma de emparedado entre dos capas de piel
exteriores 22 y 24. El término “matriz de polimero ahuecada 12” se refiere
a una matriz de polimero !a cual contiene espacios o “huecos™ abiertos.
Los huecos 14 dentro de 1a matriz 12 estén por lo menos parcialmente
rodeados por unas membranas microporosas delgadas 13 que definen
trayectorias tortuosas, y ung o més particulas de rellenador 16 en cada
hueco 14. La pelicula 10 es microporosa y tiene capacidad para respirar
como se define por una tasa de transmisién de vapor de agua de por lo
menos de alrededor de 500 gramos /m’ -24 hores. Las membranas
microporosas 13 enfre los huecos permiten ficilmente la difusién
-molecular del vapor de agua entre la primera superficic 18 y la segunda
superficie 20 de la pelicula. ,

Las capas de pelicula 22 y 24 incluyen una pluralidad de grietas o
aberturas 12 las cuales penetran en las capas de piel desde las superficies
exteriores 18 y 20 hasta las entrecaras con la capa de nicleo 11. Las
grietas o aberturas 17 en las capas de piel surgen durante el estirado y
adelgazamiento de Ir pelicula 10 para provocar la formacion de huecos en
la capa de miicleo 12. Sin el agrietamiento, las capas de piel inhibirian algo
de la transmisién de vapor de humedad que es facilitada por la formacién

de huecos en 1a matriz de polimero 12. Agrietando las capas de piel, esta

inhibicién puede reducirse al punto en donde las capas de piel 22 y 24 no
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interfieren significativamente con la transmisién de vapor de agua. El

resultado es una pelicula con capacidad para respirar 10 que tiene tasas de |

transmision de vapor de agua de humedad globales superiores.

La Figura 2 ilustra una pelicula con capacidad para respirar de dos -

capas 10 que tiene sélo una capa de piel 24 la cual es relativamente mds
gruesa que las capas de piel de la Figura 1, La pelicula de 1a Figura 2 tiene
una capa de nicleo abuecada 11 similar a la capa de nticleo mostrada en Ia
Figura 1. Como se mostré en la Figura 2, las grietas 12 penetran del todo 8
través de la capa de piel aigo gruesa 24. Mediante el formar las grietas

aberturas muiltiples en 1a capa de piel 24, puede mantenerse la capacidad
para respirar de la pelicula de dos capas a pesar de la capa de piel gruesa.

La Figura 3 ilustra un laminado 30 en el cual la pelicula de dos
capas lo de la Figura 2 es laminada por medio de unién térmica, unidn
adhesiva, unién ultrasénica o similares, 8 una capa de sustrato 40, la cual
puede ser una tela no tejida fibrosa, por ejemplo, una tela enlazada con
hilado o soplada con fusién. Las grietas 17 en la capa de piel 24
incrementan la transmisién de vapor de humedad sin interferir con las
propiedades de unién de la capa 17.

Lascapasdepwlasnetadas,lascualespuedmmclmrmgmdode
ﬁbrﬂamonpuedmsmurseyversecomomﬂsdeupodepaﬂoquelas
peliculas con capacidad para respirar convencionales sin las superficies
agrietadas. En las aplicaciones en donde una capa de tela no tejida puede
de ofra manera ser laminada a Ia pelicula para proporcionar la suavidad y
una sensacion de tipo de pafio, las capas de piel agrietadas pueden
proporcionar estas propiedades, superando la necesidad de una capa de
tela no tejida.

La matriz de polimero 12 que define la capa de ndcleo 11 de
cualesquier pelicula 10 puede formarse de cualquier polimero
“termopléastico formador de pelicula adecuado. Ejemplos de los polimeros
adecuados incluyen sin limitacién, polietileno, polipropileno, copolimeros
de principalmente etileno y alfaclefinas Cs-Ci2, (comtnmente conocidas
como polietileno de baja densidad lineal), copolimeros de principalmente
propileno con etileno y/o alfa olefinas C4-C;,, y poliolefinas flexibles que
incluyen polimeros a base de propileno teniendo ambos grupos de
propileno atdctico ¢ isotéctico en la cadena de polipropileno principal.
otros polimeros de matriz adecuados incluyen sin limitaciones
elastémeros, por ejemplo, lo copolimeros de etileno vinil acetato, los
copolimeros de bloque que tienen la férmula general A-B-A’ 0 A-B tales
como copoli(estireno/etilenobutileno), estireno-poli(etileno-propileno)
estireno, estirenopoli(etileno-butilen )estireno, poliestireno/poli (etileno-




butileno)/poliestireno,poli{estireno/etileno-butileno/estirenc) y similares.
Las poliolefinas catalizadas con metaloceno también son uﬁles incluyendo
las descritas en las patentes US Nos. 5,571,619; 5,322,728 y 5,272,236;
cuyas descripciones se incorporan aqui mediante esta mencion.

Los polimeros hechos usando catalizadores de metaloceno tienen un
rango de peso molecular muy estrecho. Los mimeros de polidispersidad
(Mw/Mn) de abajo de 4 y adn de bajo de 2 son posibles para los
polimeros producidos de metaloceno. Estos polimeros también tienen una
distribucién de ramificacién de cadena corta controlada en comparacion a
los polimeros catalizados Ziegler-Natta de otra manera similares,
También es posible el usar un sistema catalizador de metaloceno para
controlar la isotacticidad del polimero muy cercanamente.

La produccién comercial de los polimeros de metaloceno es algo

limitada, pero crece. Tales polimeros estin disponibles de Exxon
Chemical Company de Baytown, Texas bajo el nombre de comercio
ACHIEVE® para los polimeros a base de polipropileno y EXACT® y
EXCEED® para polimeros a base de polictileno. Dow Chemical
Company de Midland, Michigan tiene polimeros comercialmente
disponibles bajo el nombre AFFINITY. Estos polimeros cree que se han
producido usando catalizadores de metaloceno no estercoselectivos,
Exxon generalmente se reficre a su tecnologia de catalizador de
metaloceno como una catalizador de “sitio finico” mientras que Dow se
refiere a la sus catalizadores como de “geometria constreftida” bajo el
nombre INSITE® para distinguirlos de los catalizadores Ziegler-Natta
tradicionales, los cuales tienen sitios de reaccién multiples. Otros
fabricantes tales como Fina Qil, BASF, Amoco, Hoeschst y Mobil son
activos en esta &rea y se cree que la disponibilidad de los polimeros
producidos de acuerdo a esta tecmologia crecerd esencialmente en la
siguiente década. En Ia prictica de Ia presente invencion, las poliolefmas
de mairiz son preferidas y los polietilenos son mds preferidos.

La matriz de polimero debe constituir alrededor de 20-80% por
peso de la capa de nicleo 11, preferiblemente alrededor de 25-65% por
peso, mis preferiblemente alrededor de 30-50% por peso, con el resto del
peso viniendo principalmente de las particilas de rellenador 16.

La composicion deé polimero, el contenido de rellenador, el tamafio
de particula de rellenador y ¢l grado de estiramiento son factores los
cuales ayudan & determinar la capacidad para respirar de la capa de nicleo
microporosa 11, por tanto influenciando la capacidad para respirar de la
pelicula de capas miltiples 10, Generalmente, la pelicula con capacidad
lo ser& de menos de alrededor de 50 micras de espesor, preferiblemente de



10

menos de alrededor de 30 micras de espesor, més preferiblemente de
menos de alrededor de 20 micras de espesor.

El contenido de rellenador vy el grado de estiramiento afectan el
nimero de huecos de Ia naturaleza de las trayectorias tortuosas entre los
huecos. El contenido de relienador total debe variar de desde alrededor de
20-80% por peso de la capa de micleo 11, preferiblemente de alrededor
de 3575% por peso de la capa de niicleo 11, mds preferiblemente de
alrededor de 50-70% por peso de la capa de nficleo 11. La pelicula 10
puede ser estirada uniaxial o biaxialmente. La pelicula puede ser estirada
uniaxialmente alrededor de 1,1-7,0 wveces su longitud original,
preferiblemente alrededor de 1,5-6,0 veces su longitud original, m4s
preferiblemente alrededor de 2,5-5,0 veces su longitud original. La
pelicula puede alternativamente ser estirada biaxialmente usando técnicas
convencionales familiares a aquellas personas expertas en el arte. Las
temperaturas de estiramiento pueden variar de desde alrededor de 38-
150°C dependiendo de los polimeros especificos empleados, y son
generalmente de alrededor de 70-95°C.

Las particulas de rellenador 16 son preferiblemente pequeilas, a fin
de maximizar la transmision de vapor a través de los huecos.
Generalmente, las particulas de rellenador deben teper un didmetro de
particula medio de alrededor de 0,1 a alrededor de 7,0 pm,
preferiblemente de alrededor de 0,5-7,0 pm, mas preferiblemente, de
alrededor de 0,8-2,0 um.

‘Las particulas de rellenador 16 en la capa de nicleo 11 pueden ser
seleccionadas de upa amplia variedad de rellenadores orgénicos e
inorgdnicos. Los rellenadores adecuados incluyen sin limitacién,
carbonato de calcio, arcillas, silice, alinnina, sulfato de bario, carbonato.de
sodio, talco, sulfato de magnesio, diéxido de titanio, zeolitas, sulfato de
aluminio, tierra diatomacea, sulfato de magnesio, carbonato de magnesio,

'carbonato de bario, caolin, mica, carbdn, déxido de calcio, Oxido de
magnesio, hidréxido de aluminio y particulas de polimero. Las particulas
de rellenador 16 pueden ser recubiertas con una cantidad menor (pot
ejemplo, hasta 2% por peso de un dcido graso o de otro material para
facilitar su dispersién en la matriz del polimero. Los écidos grasos
adecuados incluyen sin limitacién, dcido estedrico, o un acido graso de
cadena mas prolongada tal como el 4cido behénico.

Las capas de piel 22 y 24 pueden tener espesores variables como se
requiecra para las aplicaciones individuasles. Aunque es deseable
generalmente hacer méxima la capacidad para respirar a través del uso de
las capas de piel delgadas, el agrietamiento o 1a abertura de las capas de
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piel durante el estirado permite mayor latitud para usar capas de piel méis
gruesas cuando se desee. En donde son empleadas dos capas de piel 22 y
24 en la pelicula de tres capas, su espesor combinado puede variar de
desde alrededor de 1-30% del espesor de Ia pelicula total, deseablemente
alrededor de 2-15% del espesor de la pelicula total, preferiblemente
alrededor de 3-5% del espesor de Ia pelicula total. Cada capa de piel
individual puede tener un espesor que varia de desde alrededor de 0.5-
15% de espesor de pelicula total, deseablemente de alrededor de 1-7,5%
del espesor de pelicula total, preferiblemente alrededor de 1,5-2,5% del
espesor de pelicula total. En donde sélo una capa de piel 24 es empleada
en la pelicula de dos capas, su espesor puede constituir alrededor de 0,5-
30% del espesor de pelicula total, deseablemente alrededor de 1-15% del
espesor de pelicula total, preferiblemente alrededor de 1,5-5% del espesor
de pelicula total.

Lascapasdeple122y24seagnetanoseabrendmanteelesumdo
de la pelicula, Dicho de otra manera, las capas de piel mantienen su
integridad y no deben agrietarse durante la coextrusién desde una matriz,
. de manera que éstas puedan Ilevar a cabo mejor su funcién de minimizar
la acumulacién de particulas de rellenador 16 en Ia matriz desde la capa
de niicleo 11. E! agrietamiento o abertura de las capas de piel debe ocurir
durante el estirado subsecuente de la pelicula 10. El estirado imparte
capacidad para respirar a la pelicula 10 tanto mediante el formar los
huecos 14 alrededor de la particulas de rellenador 16 en la capa de niicleo
como mediante el formar grietas 17 en una o dos de las capas de piel. Las
grietas en las capas de piel pasan a través de las capas de piel, por
ejemplo, tienen una profundidad igual al espesor de cada capa de piel.
Las grietas 17 deben tener una longitud de por lo menos de alrededor de
0,1 milimetros, deseablemente de alrededor de 0,3-10 milimetros,
adecuadamente de alrededor de 0,5-5 milimetros. También las grietas 17
deben ocurrir a una frecuencia bastante alta. Generalmente, la distancia
promedio entre las grietas 17, (por ejemplo, la distancig promedio desde
"cada grieta a la grieta adyacente mis cercana) debe ser de menos de

alrededor de 10 milimetros, deseablemente de menos de alrededor de 5

milimetros, adecuadamente de menos de alrededor de 1 milimetro.

De acuerdo con la invencién, las capas de piel 22 y 24 estin cada
una construidas dedos o mas polimeros ligeramente incompatibles
mezclados juntos. El témino “polimeros ligeramente incompatibles™ se
refiere a polimeros los cuales son algo inmiscibles, y los cuales tienden a
agrietarse cuando estdn en la forma de una capa de piel delgada, cuando
es aplicada una fuerza de estirado. Los polimeros ligeramente
incompatibles no deben ser incompatibles de manera que éstos se separen
de fase en el labio de matriz, provocando una fractura o agrietamiento del
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fundido en la matriz. En vez de esto, la mezcla del Polimero la cual
constituye las capas de piel debe fluir suavemente g través de la matriz, y
mantener una continuidad suficiente para hacer minima la acumulacién de
la matriz de las particulas de relleno en la capa de nicleo. Sin embargo,
los polimeros deben ser suficientemente incompatibles para resultar en la
séparacion y en el agrietamiento en las capas de piel cuando la pelicula de
capas multiples es estirada usando las condiciones establecidas arriba y el
proceso descrito abajo. ) '

En algunas modalidades, lascapasdeplelpuodenmclundedesde
alrededor de 20-80% por peso de un primer polimero seleccionado de un
polietileno de baja densidad ramificado hecho usando unm proceso de
polimerizacién de alta presién convencional (25,000-50,000 libras por
pulgada cuadrada), copolimero de etileno vinil acetato que contiene hasta
alrededor de 12% por peso de vinil acetato y copolimero de etileno metil
acrilato. El polietileno de baja densidad ramificado puede tener una
densidad de alrededor de 0,910-0,925 gramos/cm’, un nivel de
ramificacién de alrededor de 5-30 grupos de metilo equivalentes por 1.000
dtomos de carbono y un punto de fusién de alrededor de 110-120°C. El
copolimero de etileno vinil acetato puede hacerse usando un proceso de
alta presién similar, y preferiblemente contiene menos de alrededor de 8%
por peso del vinil acetato, m4s preferiblemente menos de alrededor de 5%
por peso del vinil acetato.

Las capas de piel también pueden incluir alrededor de 20-80% por
peso de un segundo polimero el cual es un elastémero de copolfmero
etileno-propileno que contiene un porcentaje principal de propileno y un
porcentaje menor de etileno. Los segundos polimeros adecuados incluyen
los polimeros de propileno-etileno heterofiisicos, por ejemplo, las mezclas
de reactor beterofisicas de a) un lLomopolimero propileno o un
copolimero al azar con hasta alrededor de 10% de etileno, b) un
copolimero al azar de propileno-etileno que contiene alrededor de 20-40%
‘de etileno, y ¢) un copolimero al azar de propilenoetileno que contiene
sobre 55% de etileno. Los polimeros de propileno-etileno heterofiisicos se
describen en las patentes US Nos. 5,433,318 otorgada a Giacobbe;
5,369,927, otorgada a Lesca y otros; 5,331,047 otorgada a Giacobbe;
5,318,842 otorgada a Ogale; 5,300,365 otorgada a Ogale; y 5,212,246
otorgada a Ogale; cuyas descripciones se incorporan a modo de
referencia.

En las siguientes modalidades, las capas de piel preferiblemente
mcluyen alrededor de 30-70% por peso de cada uno de los componentes
primero y segundo, més preferiblemente alrededor de 40-60% por peso de
cada uno de los componentes primero y segundo.
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En otras modalidades, las capas de piel pueden incluir alrededor de
75-98% por peso de un primer componente seleccionado del polietileno
de baja densidad ramificado, etileno vinil acetato con hasta alrededor de
12% por peso de vinil acetato y el etileno metil acrilato; y alrededor de 2-
25% por peso de un segunde componente seleccionado de polipropileno,
poliestireno y polibuteno. En estas modalidades, las capas de piel
preferiblemente incluyen alrededor de 80-97% por peso del primer
componente y alrededor de 3-20% por peso del seglmdo componente, mAs
preferiblemente alrededor de 90-95% por peso del primer componente y
alrededor de 5-10% por peso del segundo componente.

Lascapasdem3122y24debensettangmesascmnosea
razonablemente necesario para proporcionar las finciones duales de
aliviar Ia acumulacién de rellenador en la matriz durante la coextrusion y
de unir posteriormente la pelicula 10 a un sustrato. De otra manera, las
capas de piel deben ser tan delgadas como sea posible de manera que ia
capa de micleo con capacidad para respirar 11 pueda ser influenciada
pesadamente y/o controle la capacidad para respirar de la pelicula de
capas muiltiples 10. La pelicula global 10 debe tener una tasa de
transmisién de vapor de humedad (“MVTR”) de por lo menos
alrededor de 500 gramos/m’-24 horas, medlda usando el
procedimiento descrito arriba. Preferiblemente, 1a pelicula 10 debe tener
ung tasa de transmisibn de vapor de humedad de por lo menos de
alrededor de 1.500 gamos/m?-24 horas, més preferiblemente de por lo
menos de alrededor de 3.000 gramos /m* -24 horas,

La Figura 4 ilustra un proceso integrado para formar una pelicula
con capacidad para respirar de capas miltiples y un Ilaminado.
Refiriéndonos a Ia Figura 4, la pelicula 10 estd formada de un aparato de
coextrusién de pelicula 40 tal como una unidad de fraguado de soplado 1a
cual pueda estar en linea o fuera de linea. Tipicamente, ¢l aparato 40
incluird dos o tres extrusores 41. Para hacer la capa de ndcleo, Ia resina
llenada que incluye el material de matriz de polimero y el rellenador es
preparada en una mezcladora (no mostrada) y se dirige a un extrusor 41.
Para hacer cada capa de piel, pueden usarse similares aparatos de
mezclado adicionales (no mostrados) y aparatos de extrusion 41 para
mezclar los componentes de polimero incompatibles y extruirlos como
capas de piel sobre uno o ambos lados de las capas de miicleo. La pelicula
de capas miltiples 10 es extruida sobre un rodillo enfriador 42, el cual
puede tener un patrén, para impartir un patrén grabado a Ia pelicula
recientemente formada 10. La pelicula es enfriada sobre el rodillo
enfriador 42. Una caja de vacio 43 adyacente al rodillo de enfriado crea
un vacio sobre la superficie del rodillo de enfriado para ayudar a mantener



a Ia pelicula cerca de la superficie del roditlo enfriador. Las cuchillas para
molosalﬁlereselech'osﬁhcosﬂtamblénempujanalapellmda 10 en
contra de la soperficie del rodillo.

Desde el aparato de extrusién de pelicula 40 o desde los rodillos
fiera de linea suministrados, Ia pelicula de capas miiltiples 10 es dirigida a
una unidad de estiramiento de peliculas 47 la cual puede ser un onientador
en la direccién de la maquina, comercialmente disponible de vendedores
que incluyen Marshall and Williams, Co., de Providence, Rhode Island.
El aparato 47 tiene una pluralidad de rodillos estiradores 46a-¢ los cuales
progresivamente estiran y adelgaza la pelicula en la direccion de la
mdquina, Ia cual es la direccion de desplazamiento de la pelicula. Los
rodillos 46a-e los cuales son calentados a la temperatura de estiramiento
deseada, aplican una cantidad de tensién y progresivamente estiran la
pelicula de capas multiples 10 a una segunda longitud en donde 1a capa de
nicleo 11 se hace microporosa y ¢con capacidad para respirar, y las capas
de peliculas 22 y 24 se agrieta como se explicd arriba. Aim cuando el
aparato 47 estd mostrado cor cinco rodillos estiradores 46a-¢, el mimero
de rodillos puede ser mayor o menor dependiendo del nivel de estirado
deseado en la cantidad de estiramiento entre cada par de rodillos.

Ventajosamente, 1a pelicula 10 puede ser estirada uniaxialmente a
alrededor de 1,1-7,0 veces su longitud original, preferiblemente alrededor
de 2-6 veces su longitnd original, adecuadamente alrededor de 3-5 veces
su longitud original, usando una temperatura de estiramiento elevada de
alrededor de 38-150°C, preferiblemente de alrededor de 70-95°C para Ia
mayoria de las peliculas a base de policlefina. La temperatura de
estiramiento elevada puede ser sostenida mediante el calentar algunos o
todos los rodillos de estiramiento 46a-e. La temperatura de estiramiento
Optima varia con la capa de micleo y Ia pelicula de polimeros de capa de
piel 10, y esté generalmente bajo de la temperatura de fusion del polimero
de matriz en ia capa de micleo 11.

La pelicula de capas miiltiples 10 puede ser laminada a uno o més
sustratos, tal como una tela no tejida, usando técnicas de unién ténmica o
de uniém adhesiva convencionales conocidas en el arte. FEl tipo de sustrato
y la unién variardn dependiendo de la aplicacién de uso final particular.
Refiriéndonos de nuevo a la Figura 4, una pelicula 10 puede ser laminada a
una tela 0o tejida 30 inmediatamente después de que la pelicula es
estrada. En uns modalidad, una tela no tejida estrechable 30, la cual
puede ser una tela enlazada con hilado es desenrollada desde un rollo de
suministro 62. El material estrechable 30 entonces pasa a través del punto
de sujecion 64 del amreglo de rodillo en S 66, formado por una pila de
rodillo 68 y 70, en una trayectoria de envoltura-S inversa como se muestra
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por las flechas. Los rodillos 68 y 70. dan vueltas a una velocidad
circunferencias mas lenta que la de los rodillos unidorés de calandrado
hacia abajo 58, provocando el tensionado y el estrechado del tejido 30. El
- material estrechado y tensionado puede ser pasado debajo de un equipo de
rociado 72 el cual rocia adhesivo 73 a través de la cabeza de matriz 74
sobre una superficie del tejido 30. Con o sin el tratamiento de adhesivo, el
tejido estrechado 30 puede entonces ser unido a la pelicula de capas
miltiples 14 y puede ser unido entre los rodillos de calandrado 58, los
cuales pueden ser calentados si es necesario. La pelicula 10 en Ia Figura 4
es unida simultineamente sobre su otro lado a un segundo material 30a
que se origina desde el rodillo de suministro 63. El segundo material 30a
puede ser una segunda tela no tejida, u otra capa de pelicula. El laminado
resultante 32 es enrollado y almacenado sobre un rollo de suministro 60.

El laminado con capacidad para respirar resultante puede ser usado
‘en una amplia variedad de articulos absorbentes para e! cuidado personal
y articulos médicos. Los articulos absorbentes incluyen sin limitacion
pafiales, calzoncillos de aprendizaje, ropa para nadar, prendas interiores
absorbentes, productos para la incontinencia del adulto, producto para la
higiene de la mujer y similares. Los productos médicos incluyen las
prendas médicas, las almohadillas interiores, los vendajes, las cubiertas,
los pafios limpiadores médicos y similares.

Otros ejemplos de los laminados y usos finales en los cuales la
pelicula autorregulante puede ser 1til estdn descritos en varias patentes y
solicitudes de patente cedidas a Kimberly-Clark Worldwide, Inc. Estas
incluyen sin limitacion la solicitud de patente US serie No. 08/359.986
presentada el 20 de diciembre de 1994; solicitud de patente US No.
08/755.692 presentada el 25 de noviembre de 1996; y la solicitud de
patente US No. 08/777.365 presentada el 27 de diciemnbre de 1996. Estas
solicitudes de patente son incorporadas aqui por referencia en su totalidad.

Aunque las modalidades de la invencién descritas aqui se
consideran actualmente preferidas, pueden hacerse varias modificaciones
y mejoras sin departir del espiritu y alcance de la invenci6n. El alcance de
la invencién estd indicado por las reivindicaciones anexas y todos los
cambios que caen dentro del significado y rango de equivalentes se
pretende que estén aqui abarcados. '

REIVINDICACIONES
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1. Una pelicula estiada y adelgazado con capacidad para
respirar que comprende una capa de niicleo y una capa de piel sobre uno o
ambos lados de 1a capa de nicleo;

la capa de niicleo incluye una mezcla de uno o més polimeros
termoplisticos y particulas rellenadoras, con huecos alrededor de las
particulas de rellenador;

por lo menos una capa de piel que incluye alrededor de 20-
80% por peso de un primer polimero incompatible y atrededor de 20-80%
por peso de un segundo polimero incompatible, y que tnene una pluralidad
de grietas alli formadas.

. 2. La pelicula con capacidad para respirar de Ia reivindicacién
1, donde el segundo polimero incompatible comprende un elastémero de
copolimero etileno-propileno que contiene un porcentaje principal de
propilenc y un porcentaje menor de etileno.

3. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
2, donde el primer polimero incompatible comprende un polietileno de
baja densidad ramificado.

4.  La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
2, donde el primer polimero incompatible comprende un copolfmero de
etileno vinil acetato que contiene hasta alrededor de 12% por peso de vinil
acetato.

5. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
2, donde el primer polimero mcompatible comprende un copolimero de
etileno metil acrilato.

6. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
1, donde las capas de piel sebre ambos lados de la capa de micleo
comprenden alrededor de 20-80% por peso del primer polimero
incompatible y alrededor de 20-80% por peso del segundo polimero
incompatible, y tienen una pluralidad de grietas formadas ahi.

7.  La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
1, donde por lo menos una capa de piel comprende alrededor de 30-70%
por peso del primer polimero incompatible y alrededor de 30-70% por
peso del segundo polimero incompatible, y tiene una pluralidad de grietas
alli formadas.

8. . La pelicula con nﬁpacidad para respirar de_la reivindicacién
7, donde las capas de piel sobre ambos lados de la capa de nicleo
comprenden alrededor de 30-70% por peso del primer polimero
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incompatible y alrededor de 30-70% por peso del segundo polimero
incompatible, y tienen una pluralidad de grietas alli formadas.

9.  La peliculis con capacidad para respirar de la reivindicacién
1, donde por lo menos una capa de piel comprende alrededor de 40-60%
por peso del primer polimero incompatible y alrededor de 40-60% por
peso del segundo polimero incompatible, y tiene una pluralidad de grietas
alli formadas.

. 10. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
9, donde las capas sobre ambos lados de la capa de miicleo comprenden
alrededor de 40-60% por peso del primer polimero incompatible y
alrededor de 40-60% por peso del segundo polimero incompatible y tienen
una pluralidad de grietas alli formadas.

11. Una pelicula estirada y adelgazado con capacidad para
mpnarqmcomprendeunacapadenucleoymcapadeplel sobre uno o
ambos lados de 1a capa de niicleo;

la capa de micleo incluye una mezcla de uno o més polimeros
termoplésticos y particulas de rellenador, con huecos alrededor de las
particulas de rellenador;

por lo menos wma capa de piel que incluye alrededor de 75-
98% por peso de un primer polimero incompatible y alrededor de 2-25%
por peso de un segundo polimero incompatible, y que tiene una pluralidad
de grietas alli formadas.

12.  La pelicula con capecidad para respirar de Ia reivindicacién
11, donde el primer polimero incompatible comprende un polietileno de
baja densidad ramificado y el segundo polimero incompatible comprende

pohproplleno

13. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion

11, donde el primer polimero incompatible comprende un polietileno de

baja densidad ramificado y el segundo polimero incompatible comprende
poliestireno.

14. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, donde el primer polimero incompatible comprende polietileno de baja

densidad ramificado y el segundo polimero incompatible comprende

polibuteno.

15. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, donde e! primer polimero incompatible comprende etileno vinil acetato



que contiene hasta alrededor de 12% por peso de vimil acetato, y el
segundo polimero incompatible comprende polipropileno.

16. La pelicula con capacidad para respirar de Ia reivindicacion
11, donde el primer polimero incompatible comprende etileno vinil acetato
que contiene hasta alrededor de 12% por peso de vinil acetato y el
segundo polimero incompatible comprende poliestireno.

17. La pelicula con capacidad para respirar de Ia reivindicacion
11, donde el primer polimero incompatibie comprende etileno vinil acetato
que contiene hasta alrededor de 12% por peso de vinil acetato, y el
segundo polimero incompatible comprende polibuteno.

18. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
11, donde el primer polimero incompatible comprende etileno metil
acrilato, y el segundo polimero incompatible comprende polipropileno.

19. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, donde el primer polimero incompatible comprende etileno metil
acrilato, y ¢! segundo polimero incompatible comprende poliestireno.

20. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
- 11, donde el primer polimero incompatible comprende etileno metil
acrilato y el segundo polimero incompatible comprende polibuteno.

21. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
11, que comprende alrededor de 80-97% por peso del primer polimero
incompatible y alrededor de 3-20% por peso del segundo polimero

incompatible.

22. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, que comprende alrededor de 90-95% por peso del primer polimero
“incompatible y alrededor de 5-10% por peso del segundo polimero
incompatible.

23. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacion
11, donde las capas de piel sobre ambos lados de Ia capa de nicleo
comprenden alrededor de 75-98% por peso del primer polimero
incompatible y alrededor de 2-25% por peso del segundo polimero
incompatible, y tienen una pluralidad de grietas alli formadas.

24. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
11, donde por lo menos una capa de piel comprende alrededor de 80-97%
por peso del primer polimero incompatible y alrededor de 3-20% por peso
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del segundo polimero incompatible, v tiene una plurahdad de grictas
fonnadas ahi.

25. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicaciéon
11, donde las capas de piel sobre ambos lados de la capa de micleo
comprenden alrededor de 80-97% por peso del primer polimero
incompatible y alrededor de 3-20% por peso del segundo polimero
incompatible y tiene una pluralidad de grietas alli formadas.

: 26. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
11, donde por lo menos una capa de piel comprende alrededor de 90-95%
por ciento por peso del primer polimero incompatible y alrededor de 5-
10% por peso del segundo polimero incompatible, y tiene una pluralidad
de grietas allf formadas.

27. La pelicula con capacidad para respirar de la reivindicacién
11, donde las capas de pelicula sobre ambos lados de 1a capa de micleo
comprenden alrededor de 90-95% por peso del primer polimero
incompatible y alrededor de 5-10% por peso del segundo polimero
incompatible, y tienen una pluralidad de grietas allf formadas.

28. Un método para preparar una pelicula con capacidad para

respirar de capas miltiples, que comprende los pasos de:

coextruir una capa de micleo junto con una capa de piel sobre
uno o ambos lados de Ia capa de nmicleo para formar una pelicula
coextruida, la capa de nicleo incluye mezcla de uno o mis de los
polimeros termoplésticos y un rellenador en particulas, la capa de piel
incluye una mezcla de por Io menos dos polimeros incompatibles;

estirar la pelicula coextruida a alrededor de 1,1-7,0 veces una
longlmdmmalenporlomenosunadmclénpmformanmapeliculade
capas multiples estirada y adelgazado con capacidad para respirar;

formar huecos en la capa de nicleo durante el estirado de la
pelicula; y

formar grietas en la capa de pelicula durante el estirado de la
pelicula. ' i

29. Una pelicula con capacidad para respirar preparada de
acuerdo con el método de la reivindicacién 28.

30. Un laminado con capacidad para respirar que comprende wna
pelicula de 1a reivindicacién 29, y una tela no tejida fibrosa.

31. Un pafial que comprende laminado de la reivindicacién 30.
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32. Un calzoncillo de aprendizaje que comprende laminado de 1a
reivindicacion 30.

33, Ropa para nadar que comprende laminado de Ia
reivindicacién 30,

34. Un calzoncillo interior absorbente que comprende laminado
de la refvindicacién 30,

. 35. Unproductopmlamconunencmdeladlﬂtoquecomprende
laminado de ia reivindicacién 30.

36. Un producto para Ia higiene de la mujer que comprende
laminado de Ia reivindicacién 30.

37. Una prenda médica que comprende laminado de Ia
retvindicacién 30.

38. Una almobadilla interior que comprende laminado de la
reivindicacion 30.

39. Un vendaje gue comprende laminado de la reivindicacién 30.

40. Una cubierta médica que comprende el laminado de la

- reivindicacién 30.

41. Un pafio limpiador médico que comprende laminado de la
reivindicacién 30.

EXTRACTO DE LA DIVULGACION
Una pelicula de capas miiltiples con capacidad para respirar que

" incluye una capa de niicleo con capacidad para respirar y una o dos capas

de pieles preparada mediante el proporcionar una mezcla de capa de
nicleo de un polimero termoplistico y un rellenador en particulas,
proporcionando una mezcla de capa de piel de por lo menos dos polimeros
incompatibles, coextruyendo las mezclas de capa de piel y de micleo para
formar una pelicula de capas miltiples, y estirando la pelicula de capas
muyltiples para hacer que se formen huecos en la capa de micleo y la
formacion de grietas en una de las dos capas de piel. Mediante ¢l formar

las grietas en las capas de piel durante el estirado, las capas de piel -

pueden llevar a cabo funciones duales para aliviar la acomulacién de
rellenador en 1a matriz desde la capa de nificleo durante la extrusion, y el
unir la: pelicula a un sustrato después de la coextrusion, sin perjudicar

e
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indebidamente la tasa de transmisién de vapor de la pelicula o del
producto laminado. La pelicula con capacidad para respirar y los
laminados que incluyen la pelicula son itiles en una amplia variedad de
articulos absorbentes para el cuidado personal, de prendas médicas y de
otros productos.

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DEL DOCUMENTO ANEXO
TERMINADA EL 18 DE NOVIEMBRE, 2000.
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BREATHABLE MULTILAYER FILMS

WITH BREAKABLE SKIN LAYERS

FIELD OF THE INVENTION

This invention is directed to a breathable multilayer film having a core
layer and one or two adjacent skin layers. The core layer copmins a mixture of
thermoplastic polymer and particulate filler, and is rendered breathable to moisture
vapor when the film is stretch-thinned following coextrusion. The skin layer or layers
prevent filler particles from the core layer from building up at the die lip during
coextrusion. The skin layers crack and/or break during stretching to increase the
breathability of the overall film.

BACKGROUND OF THE INVENTION

Breathable stretch-thinned films, and laminates including a breathable
film and a nonwoven web, are used in diaper backings, other personal care products,
and medical garments. U.S. Patent 5,695,868, issued to McCormack, discloses a
breathable film end a breathable, cloth-like film/nonwoven composite which includes -
the film thermally bonded to a fibrous polyolefin nonwoven web. Typically, the film
includes a core layer coextruded with one or two adjacent skin layers.

The core layer, which accounts for most of the film thickness, can be
formed from a mixture of a thermoplastic polymer with a substantial quantity
(e-8-, 30-75% by weight) of a particulate inorganic filler. When the filin is stretched

subsequent to coextrusion, voids form around the filler particles in the core layer. The

KCC-1076 2 15/8
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voids are somewhat defined and separated by thin polymer membranes which permit
molecular diffusion of water vapor through the film. This diffusion is what causes the
film to have water vapor breathability.

The skin layer or layers account for a minor percentage of the film
thickness, and may constitute less than 15% of the film thickness. The skin layers
serve two main purposes. One purpose is to partially shield the die lips from the core
layer during coextrusion, so that filler particles from the core layer do not excessively
build up at the die lips. Another purpose is to serve as a bonding layer, which
facilitates bonding of the coextruded film to a nonwoven web.

One disadvantage of skin layers is that they reduce the moisture vapor
breathability of the overall ilm. The thicker the skin layers, the greater the reduction
in breathability. Optimization of skin layer thickness requires providing erough skin
layer thickness to control die build-up during extrusion and provide bonding to a
nonwoven web, yet not so much skin layer thickness that overall breathability is
substantially impaired. This can be a difficult balance to achieve, especially in view
of the trend toward more breathable films and laminates.

SUMMARY OF THE INVENTION

The present invention is directed to a breathable, stretch-thinned film
including a core layer and one or two adjacent skin Iayers. The core layer is made
from a mixture of one or more thermoplastic polymers and a particulate filler, such

that voids are formed around the filler particles when the film is stretched. The skin

KCC-1076 3 15/8
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layers are formed from a polymer blend which maintains its integrity during
coextrusion of film, yet which cracks when the film is stretched.

As a result of this invention, the skin layers can be made thick enough
to adequately prevent extrusion die build-up caused by the particulate filler in the core
layer. The skin layers can also be as thick as necessary to provide adequate bonding
of the film to a substrate, such as a nonwoven web. Because the skin layers crack
during stretching of the film, their presence does not significantly impair the moisture
vapor breathability of the overall film.

The skin layer(s) are made from a blend of two or more incompatible
polymers which cause cracking of the skin layer(s) when the film is stretched. In one
embodiment, the skin ]aye_r(s) are made from a blend containing about 20-80% by

weight branched low density polyethylene made using a conventional high-pressure

polymerization process, and about 20-80% by weight of an ethylene-propylene

copolymer elastomer which contains a major percentage of propylene and a minor
percentage of cthylene. In another embodiment, the skin layer(s) are made from a

blend containing about 20-80% by weight of an ethylene vinyl acetate copolymer

containing up to about 12% by weight vinyl acetate, and about 20-80% by weight of -

an ethylene-propylenc copolymer clastomer as described above. In another
embodiment, the skin layer(é) are made from a blend containing about 20-80% by
weight of an ethylenc methyl acrylate copolymer, and about 20-80% by weight of an

cthylene-propylene copolymer elastomer as described above.

KCC-1076 4 15/S
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In still further embodiments, the skin layer(s) are made from a blend
containing about 75-98% by weight of a first component selected from branched low
density polyethylene, ethylene vinyl acetate containing up to about 12% by weight
vinyl acetate, and ethylene methyl acrylate containing up to about 12% by weight
methyl acrylate; and about 2-25% by weight of a second component selected from
polypropylene, polystyrene and palybutene.

The present invention also includes a method of preparing a stretch-
thinned breathable film. The method includes the steps of providing a core layer
composition containing one or more thermoplastic polymers and a particulate ﬁller,
providing a skin layer composition for one or both sides of the core layer, coextruding
the core layer composition and skin layer compaosition together through a die to form
a multilayer film having a core layer and at least one skin layer, stretching the film in
at least one direction after it leaves the die, and cracking the skin layer during
stretching of the film. An important feature of the method is that the skin layer is
cracked dun'n,; stretching, after it leaves the die, instead of being cracked at the die
during extrusion.

With the foregoing in mind, it is a feature and advantage of the
invention to provide a breathable stretch-thinned film having a core layer and a
cracked skin layer on one or both sides of the core layer, the skin layer(s) being
cracked during sn'eu':hing of the film to provide enhanced breathability to moisture

vapor.

KCC-1076 T 5 oo . 15/8
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It is also a feature and advantage of the invention to provide a
breathable stretch-thinned film having improved processability, whose skin layers are
thick enough to substantially prevent die build-up of particulate filler from the core
layer.

It is also a feature and advantage of the invention to provide an
improved method of making a multilayer stretch-thinned breathable film, in which the
skin layer(s) are cracked during stretching of the film to provide enhanced
breathability.

The foregoing and other features and advantages will become further
apparent from the following deteiled description of the presently preferred
embodiments, read in conjunction with the drawings.

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

Fig. 1 is a sectional view of one embodiment of the invention, which is
a three-layer breathable film.

Fig. 2 is a sectional view of another embodiment of the invention, which
is a two-layer breathable film.

Fig. 3 is a sectional view of a laminate including a breathable film of the
invention.

Fig. 4 is a schematic diagram of an integrated process for making a

breathable film and laminate of the invention.

KCC-1076 . 6 15/8
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TEST PROCEDIIRE

The following procedure is described for testing of the moisture vapor
transmission rate (MVTR) for the self-regulating films of the invention. The MVTR
is measured in a manner similar to ASTM Standard Test Method for Water Vapor
Transmission of Materials, Designation E-96-80 as follows. For the purposes of the
present invention, 3 inch diameter (76 mm) circular samples are cut from the test
material and from a control material, CELGARD® 2500 (Hoechst Celanese
Corporation), CELGARD 2500 is a 0.0025 cm thick film composed of microporous
polypropylene. Two or three samples are prepared for each material. Test cups used
for testing are cast aluminum, flanged, 5.1 centimeters deep and come with a
mechanical seal and neoprene gasket. The cups are distributed by Thwing-Albert
Instrument Company, Philadelphia, Pennsylvania, under the designation Vapometer
cup no. 68-1. One hundred millimeters of distilled water is poured into each
Vapometer cup, and ea(-:h of the individual samples of the test materials and control
material are placed across the top area of an individual cup. Screw-on flanges are
tightened to form a seal along the edges of the cups leaving the associated test
material or control material exposed to the ambient atmosphere over a 62 millimeter
diameter circular area (an open, exposed area of about 30 cm®). The cups are then
weighed, placed on a tray, and set in a forced air oven set at 100°F (38°C). The oven
is a constant temperature oven with external air through it to prevent water vapor

accumulation inside. A suitable forced air oven is, for example, a Blue M Power-O-
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Matic 60 oven distributed by Blue M Electric Co. of Blue Island, Iilinois. After 24
hours, the cups are removed from the oven and weighed. The preliminary, test
MVTR value is calculated as follows:
Test MVTR = [(grams weight loss over 24 hours) x 7571} + 24

The relative humidity within the oven is not specifically controlled. Under
predetermined set conditions of 38°C and ambient relative humidity, the MVTR for
CELGARD 2500 has been determined to be 5000 g/m*-24 hours. Accordingly,
CELGARD 2500 is run as a control sample with each test and the resulting values are
corrected in accord with the variation of the control relative to its known MVTR.

DETAILED DESCRIPTION OF THE
FRESENTLY PREFERRED EMBODIMENTS

Referring to Fig. 1, a multilayer breathable film 10 is shown including
a stretch-thinned core layer 11 havjng a voided polymer matrix 12, sandwiched
between two outer skin layers 22 and 24. The term “voided polymer matrix 12" refers
to a polymer matrix which contains open spaces or “voids.” Voids 14 within the
matrix 12 are at least partly surrounded by thin microporous membranes 13 defining
tortuous paths, and one or more filler particles 16 in each void 14. The film 101is
microporous and breathable, as defined by an MVTR of at least about 500 grams/m’-
24 hours. The microporous membranes 13 between the voids readily permit
molecular diffusion of moisture vapor between first surface 18 and second surface 20

of the film.
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The skin layers 22 and 24 include a plurality of cracks 17 which
penetrate the skin layers from the outer surfaces 18 and 20 to the interfaces with core
layer 11. The cracks 17 in the skin layers arise during stretch-thinning of the film 1¢
to cause void formation io core ln.yer 12. Without cracking, the skin layers would
inhibit some of the moisture vapor Mmision that is facilitated by the void
formation in polymer matrix 12; By cracking the skin layers, this inhibition can be
reduced to the point where skin layers 22 and 24 do not significantly interfere with
moisture vapor transmission. The result is a breathable film 10 having higher overall
moisture vapor transmission rates.

Fig. 2 illustrates a two-layer breathable film 10 having only one skin
layer 24 which is relatively thicker than the skin layers in Fig. 1. The film of Fig. 2

has a voided core layer 11 similar to the core layer shown in Fig. 1. As shown in

Fig. 2, the cracks 17 penetrate all the way through the somewhat thick skin layer 24. ]

By forming multiplc‘ cracks in skin layer 24, the breathability of the two-layer film
can be maintained in spite of the thick skin layer.

Fig. 3 illustrates a laminate 30 in which the two-layer film 10 of Fig. 2
is laminated by thermal bonding, adhesive bonding, ultrasonic bonding or the like, to
a substrate layer 40, which can be a fibrous nonwoven web, for instance, a spunbond
or meltblown web. The cracks 17 in the skin layer 24 enhance moisture vapor

transmission without interfering with the bonding properties of layer 17.

KCC-1076 9 15/8



- 2HL2B0 EB698EE0

The cracked skin layers, which may include ; degree of fibrillation, may
feel and look more clothlike than conventional breathable films without cracked
surfaces. In applications where a nonwoven fabric layer might otherwise be
laminated to the film to provide sofiness and a cloth-like feel, the cracked skin layers
may provide these properties, overcoming the need for a nonwoven fabric layer.

The polymer matrix 12 defining the core layer 11 of either film 10 can
be formed from any suitable film-forming thermoplastic polymer. Examples of
suitable polymers include without limitation polyethylene, polypropylene, copolymers
of mainly ethylene and C, - C,, alpha-olefins (commonly known as linear low density
polyethylene), copolymers of mainly propylene with ethylene and/or C, - C,, alpha-
olefins, and flexible polyolefins including propylene-based polymers having both
atactic and isotactic propylene groups in the main polypropylene chain. Other
suitable matrix polymers include without limitation elastomers, for example ethylene
vinyl acetate copolymers, block copolymers having the general formula A-B-A' or A-
B such as copoly (styrene/ethylene-butylene), styrene-poly (ethylene-propylene)-
styrene, styrenc-poly (cthylene-butylene)-styrene, polystyrene/poly(ethylene-
butylene)/polystyrene, poly (styrenc/cthylenc-butylene/styrene), and the like.
Metallocene-catalyzed polyolefins are also useﬁl, including those described in

U.S. Patents 5,571,619; 5,322,728; and 5,272,236, the disclosures of which are .

incorporated herein by reference.
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Polymers made using metallocene catalysts have a very narrow
molecular.weight range. Polydispersity numbers (Mw/Mn) of below 4 and even
below 2 are possible for metallocene-produced polymers. These polymers also have
a controlled short chain branching distribution compared to otherwise similar Ziegler-
Natta catalyzed polymers. It is also possible to use a metallocene catalyst system to
control the isotacticity of the polymer quite closely.

Commercial production of metallocene polymers is somewhat limited
but growing. Such polymers arc availeble from Exxon Chemical Company of
Baytown, Texas under the trade name ACHIEVE® for polypropylene based polymers

and EXACT® and EXCEED® for polyethylene based polymers. Dow Chemical

Company of Midland, Michigan has polymers commercially available under Ehe name -

AFFINITY®. These materials are believed to be produced using non-stereo selective
metallocene catalysts. Exxon generally refers to their metallocene catalyst technology
as "single site” catalyst while Dow refers to theirs as "constrained geometry” catalysts
under the name INSITE® to distinguish them from traditional Ziegler-Natta catalysts
which have multiple reaction sites. Other manufacturers such as Fina Qil, BASF,
Amoco, Hoechst and Mobil are active in this area and it is believed that the
availability of polymers produced according to this technology will grow substantially
in the next decade. In the practice of the instant invention, matrix polyalefing are

preferred, and polyethylenes are most preferred.
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The polymer matrix should constitute about 20-80% by weight of the
core layer 11, preferably about 25-65% by weight, most preferably about 30-50% by
weight, with the balance of the weight coming mainly from filler particles 16.

The polymer composition, filler content, filler particle size and degree
of stretching are factors which help determine the breathability of the microporous
core layer 11, thus influencing the breathsability of multilayer film 10. Generally, the
breathable film 10 will be less than about 50 microns thick, preferably less than about
30 microns thick, most preferably less than about 20 microns thick.

The filler content and degree of stretching affect the mumber of voids
and the nature of the tortuous paths between the voids. The total filler content should
range from about 20-80% by weight of the core layer 11, preferably about 35-75% by
weight of the core layer 11, most preferably about 50-70% by weight of the core layer
11. The film 10 may be uniaxially or biaxially stretched. The film may be uniaxially
stretched to about 1.1 - 7.0 times its original length, preferably to about 1.5 - 6.0 times
its original length, most preferably to about 2.5 - 5.0 times its original length. The
film may alternatively be biaxially stretched using conventional techniques familiar
to persons skilled in the art. Stretching temperatures may range from about 38-150°C
depending on the specific polymers employed, and are generally about 70-95°C.

The filler particles 16 are preferably small, in order to maximize vapor

transmission throngh the voids. Generally, the filler particles should have a mean

* particle diameter of about 0.1 - 7.0 microns, preferably about 0.5 - 7.0 microns, most

preferably about 0.8 - 2.0 microns.

KCC-1076 12 15/8
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The filler particles 16 in core layer 11 may be selected from a wide
variety of organic and inorganic fillers. Suitable fillers include without limitation
calcium carbonate, clays, silica, alumina, barium sulfate, sodium carbonate, talc,
magnesium sulfate, titanium dioxide, zeolites, aluminum sulfate, diatomaceous earth,
magnesijum sulfate, magnesium carbonate, barium carbonate, kaolin, mica, carbon,
calcium oxide, magnesium oxide, aluminum hydroxide and polymer particles. The
filler particles 16 may be coated with a minor quantity (e.g. up to 2% by weight) of
a fatty acid or other material to ease their dispersion in the polymer matrix. Suitable
fatty acids inciude without limitation stearic acid, or a longer chain fatty acid such as
behenic acid.

The skin layers 22 and 24 may have varying thicknesses as required for
individual applications. While it is generally desirable to maximize breathability
through the use of thin skin layers, the cracking of the skin layers during stretching
allows more latitude for using thicker skin layers where desired. Where two skin
layers 22 and 24 are employed in a three-laycx: film, their combined thickness may
range from about 1-30% of the total film thickness, desirably about 2-15% of tlie total
film thickness, preferably about 3-5% of the total film thickness. Each individual skin
layer may have a thickness ranging from about 0.5-15% of the total film thickness,
desirably about 1-7.5% of the total film thickness, preferably about 1.5-2.5% of the
total film thickness. Where only one sidn layer 24 is employed in a two-layer film,
its thickness may constitute about 0.5-30% of the total film thickness, desirably about

1-15% of the total film thickness, preferably about 1.5-5% of the total film thickness.

KCC-1076 13 ' 15/S
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The skin layers 22 and 24 crack during stretching of the film. Put
another way, the skin layers maintain their integrity and should not crack during
coextrusion from a die, so that they may best perform their function of minimizing die
build-up of filler particles 16 from the core layer 11. The cracking of the skin layers
should occur during the subsequent stretching of the film 10. The stretching imparts

breathability to the film 10 both by forming voids 14 around filler particles 16 in the

core layer, and by forming cracks 17 in the one or two skin layers. The cracks in the-

skin layers pass through the skin layers, i.c., have a depth equal to the thickness of
each skin layer. The cracks 17 should have a length of at least about 0.1 mm,
desirably about 0.3-10 mm, suitably about 0.5-5 mm. Also, the cracks 17 should
occur at a fairly high frequency. Generally, the average distance between cracks 17

(i.c., the average distance from cach crack to the nearest adjacent crack) should be less

than about 10 mm, desirably less than about 5 mm, suitably less than about 1 mm.

In accordance with the invention, skin layers 22 and 24 are each
constructed from two or more mildly incompatible polymers blended together. The
term “mildly incompatible polymers” refers to polymers which are somewhat
immiscible, and which tend to crack when in the form of a thin skin layer, when a
stretching force is applied. The mildly incompatible polymers should not be so
incompatible that they phase separate at the die lip, causing melt fracture or cracking
at the die. Instead, the polymer blend which constitutes the skin layers should flow
smoothly through the die, and maintain enough continuity to minimize die build-up

from filler particles in the core layer. Yet the polymers should be sufficiently

KCC-1076 14 15/
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incompatible to result in separation and cracking in the skin layers when the
multilayer film is stretched using the conditions set forth above, and the process
described below.

In some embodiments, the skin layers can include from about 20-80%
by weight of a first polymer selected from branched low density polyethylene made
using a conventional high-pressure (25,000-50,000 psi} polymerization process,
cthylene vinyl acetate copolymer containing up to about 12% by weight vinyl acetate,
and ethylene methyl acrylate copolymer. The branched low density polyethylene can
have a density of about 0.910-0.925 grams/cm®, a branching level of about 15-30
equivah;.nt methyl groups per 1000 carbon atoms, and a melting point of about 110-
120°C, The ethylene vinyl acetate copolymer can be made using a similar high
pressure process, and preferably contains less than about 8% by weight vinyl acetate,
more preferably less than about 5% by weight vinyl acetate.

- The skin layers may also include about 20-80% by weight of a second
polymer which is an ethylene-propylene copolymer clastomer containing a major
percentage of propylene and a minor percentage of ethylene. Suitable second
polymers include heterophasic propylene-ethylene f)bl-jrmers, for instance,
heterophasic reactor blends of 2) a polypropylene homopolymer or random copolymer
with up to about 10% ethylene, b) a propylene-ethylene random copolymer containing
about 20-40% ethylene, and c) a propylene-ethylene random copolymer containing
over 55% ethylene. Heterophasic propylene-ethylene polymers are described in

U.S. Patent 5,453,318, issued to Giacobbe; U.S. Patent 5,368,927, issued to

KCC-1076 15 15/8
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Lesca et al., U.S. Patent 5,331,047, issued to Giacobbe; U.S. Patent 5,318,842, issued
to Ogale; U.S. Patent 5,300,363, issued to Ogale; and U.S. Patent 5,212,246, issued
to Ogale; the disclosures of which are incorporated by reference.

In the foregoing embodiments, the skin layers preferably include about
30-70% by weight of each of the first and second components, more preferably about
40-60% by weight of each of the first and second components.

In other embodiments, the skin layers can include about 75-98% by
weight of a first component selected from branched low density polyethylene,
cthylene vinyl acetate with up to about 12% by weight vinyl acetate, and ethylene
methyl acrylate; and about 2-25% by weight of a second component selected from
polypropylene, polystyrene and polybutene. In these embodiments, the skin layers
preferably include about 80-97% by weight of the first component and about 3-20%
by weight of the second component, more preferably about 90-95% by weight of the
first component and about 5-10% by weight of the second component.

The skin layers 22 and 24 should be as thick as is reasonably necessary
to provide the dual functions of alleviating filler die build-up during coextrusion, and
later bonding the film 10 to a substrate. Otherwise, the skin layers should be as thin
as possible, so that the breathable core layer 11 may heavily influence and/or control
the breathability of the multilayer film 10. The overall film 10 should have a moisture

vapor transmission rate (“MVTR™) of at least about 500 grams/m?-24 hours, measured

KCC-1076 16 15/
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using the procedure described above. Preferably, the film 10 should have an MVTR
of at lcast about 1500 grams/m’-24 hours, more preferably at least about 3000
grams/m*-24 hours.

Figure 4 illustrates an integrated process for forming a multilayer
breathable film and a laminate. Referring to Figure 4, film 10 is formed from a film
coextrusion apparatus 40 such as a cast or blown unit which could be in-line or off-
line. Typically the apparatus 40 will include two or three extruders 41. To make the
core layer, filled resin including the polymer matrix material and filler is prepared in
a mixer (not shown) and directed to an extruder 41. To make each skin layer, similar
additional mixing apparatus (not shown) and extrusion apparatus 41 can be used to
mix the incompatible polymer components and extrude them as skin layers on one or
both sides of the core layers. The multilayer film 10 is extruded onto a chill roller 42,
which may be patterned so as to impart an t:mbossed pattern to the newly formed fih'n.
10. The film is cooled on the chill roller 42, A vacuum box 43 adjacent the chill
foller creates a vacuum on the surface of the chill roller to help maintain the film close
tg the surface of the chill roller. Air knives or electrostatic pinners 44 also urge the
film 10 against the roller surface.

From the film extrusion apparatus 40 or off-line rolls supplied, the
multilayer film 10 is directed to a film stretching unit 47 whi.ch can be a machine
direction orienter, commercially available from vendors including the Marshall and
Williams Co. of Providence, Rhode Island. Apparatus 47 has a plurality of stretching

rollers 46 a-e, which progressively stretch and thin the film in the machine direction,

KCC-1076 17 15/8
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which is the direction of travel of the film. The rollers 46 a-e, which are heated to the
desired stretching temperature, apply an amount of stress and progressively stretch the
multilayer film 10 to a stretched length where the core layer 11 becomes microporous
and breathable, and the .skin layers 22 and 24 become cracked as explained above.
While the apparatus 47 is shown with five stretching rollers 46 a-e, the number of
rollers may be greater or less depending on the level of stretch desired and the amount
of stretching between each pair of rollers.

Advantageously, the film 10 may be uniaxially stretched to about 1.1-
7.0 times its original length, preferably about 2-6 times its original length, suitably
about 3-5 times its original length, using an elevated stretch temperature of about 38-
150°C, preferably about 70-95°C for most polyolefin-based films. The elevated
stretch temperature can be sustained by heating some or all of the stretch rollers 46
a-e. The optimum stretch temperature varies with the core layer and skin layer
polymers film 10, and is generally below the melting temperature of the matrix
polymer in the core layer 11.

The multilayer film 10 may be lamﬁatcd to one or more substrates, such
as a nonwoven web, using conventional adhesive bonding or thermal bonding
techniques known in the art. The type of substrate and bonding will vary depending
on the particular end use application. Referring again to Fig. 4, film 10 may be
laminated to nonwoven web 30 immediately after the film is stretched. In one
embodiment, a neckable nonwoven web 30, which can be a spunbond web, is

unwound from a supply roll 62. The neckable material 30 then passes through the nip

KCC-1076 18 15/8
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64 of S-roll arrangement 66, formed by a stack of rollers 68-70, in a reverse S-wrap
path as shown by the arrows. Rollers 68 and 70 turn at a slower circumferential speed
than downstream calender bonding rollers 58, causing tensioning and neck-in of

web 30. The tensioned, necked material can i:e passed under spray equipment 72

which sprays adhesive 73 through die head 74 onto a surface of web 30. With or

without the adhesive treatment, the necked web 30 can then be joined to multilayer
film 10 and bonded between calender rollers 58, which can be heated if necessary.
The film 10 in Fig. 4 is simultaneously bonded on its other side to a second material
30a originating from supply roll 63. The second material 30a may be a second
nonwoven web, or another film layer. The resulting laminate 32 is wound and stored
on a supplj} roll 60.

The resulting breathable laminate may be used in a wide variety of
personal care absorbent articles and medical articles. Absorbent articles include
without limitation diapers, training pants, swim wear, absorbent underpants, adult
incontinence products, feminine hygiene products, and the like. Medical products
include medical garments, underpads, bandages, drapes, medical wipes, and the .like.

Other examples of laminates and end uses in which the self-regulating
film may be useful are described in various patents and patent applications assigned
to Kimberly-Clatk Worldwide, Inc.  These include without limitation

U.S. Application Serial No. 08/359,986, filed 20 December 1994; U.S. Application
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Serial No. 08/755,692, filed 25 November 1996; and U.S. Application Serial No.
08/777,365, filed 27 December 1996. These patent applications are incorporated
herein by reference in their entirety.

While the embodiments of the invention disclosed herein are presently
considered preferred, various modifications and improvements can be made without
departing from the spirit and scope of the invention. The scope of the invention is
indicated by the appended claims, and all changes that fall within the meaning and

range of equivalents are intended to be embraced therein.

KCC-1076 20 15/8
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WE CLAIM:

1. A breathable, stretch-thinned film comprising a core layer and
a skin layer gn one or both sides of the core layer;

the core layer including a mixture of one or more thermoplastic
polymers and filler particles, with voids around the filler particles;

at least one skin layer including about 20-80% by weight of a first
incompatible polymer and about 20-80% by weight of a second incompatible

polymer, and having a plurality of cracks formed therein.

2. The breathable film of Claim 1, wherein the second incompatible
polymer comprises an ethylene-propylene copolymer elastomer containing a2 major

percentage of propylene and a minor percentage of ethylene.

3. The breathable film of Claim 2, wherein the first incompatible

polymer comprises branched low density polyethylene.

4, The breathable film of Claim 2, wherein the first incompatible
polymer comprises an ethylene vinyl acetate copolymer containing up to about 12%

by weight vinyl acetate.

3. The breathable film of Claim 2, wherein the first incompatible

polymer comprises an ethylene methyl acrylate copolymer.

KCC-1076 21 15/8
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6. The breathable film of Claim 1, wherein skin layers on both sides
of the core layer comprise about 20-80% by weight of the first incompatible polymer
and about 20-80% by weight of the second incompatible polymer, and have a plurality

of cracks formed therein.

7. The breathable film of Claim 1, wherein at least one skin layer
comprises about 30-70% by weight of the first incompatible polymer and about 30-
70% by weight of the second incompatible polymer, and has a plurality of cracks
formed therein.

8. The breathable film of Claim 7, wherein skin layers on both sides
of the core layer comprise about 30-70% by weight of the first incompatible polymer
and about 30-70% by weight of the second incompatible polymer, and have a plurality

of cracks formed therein.
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9. The breathable filén of Claim 1, wherein at least one skin layer
comprises about 40-60% by weight of the first incompatible polymer and about 40-
60% by weight of the second incompatible polymer, and has a plurality of cracks

formed therein.

10.  The breathable film of Claim 9, wherein skin layers on both sides
of the core layer comprise about 40-60% by weight of the first incompatible polymer
and about 40-60% by weight of the second incompatible polymer, and have a plurality

of cracks formed therein.

1X. A breathable, stretch-thinned film comprising a core layer and

a skin layer 6n one or both sides of the core layer;

the core layer including a mixture of one or more ﬁlémoplasﬁc
polymers and filler particles, with voids around the filler particles;

at least one skin layer including about 75-98% by weight of a first
incompatible polymer and about 2-25% by weight of a second incompatible polymer,

and having a plurality of cracks formed therein.
12.  The breathable film of Claim 11, wherein the first incompatible

polymer comprises branched low density polyethylene and the second incompatible

polymer comprises polypropylene.

KCC-1076 23 15/S
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13.  The breathable film of Claim 11, wherein the first incompatible

polymer comprises branched low density polyethylene and the second incompatible

polymer comprises polystyrene.

14.  The breathable film of Claim 11, wherein the first incompatible
polymer comprises branched low density polyethylene and the second incompatible

polymer comprises polybutene.

15.  The breathable film of Claim 11, wherein the first incompatible
polymer comprises ethylene vinyl acetate containing up to about 12% by weight vinyl

acetate, and the second incompatible polymer comprises polypropylene.

16.  The breathable film of Claim 11, wherein the first incompatible
polymer comprises ethylene vinyl acetate containing up to about 12% by weight vinyl

acetate, and the second incompatible polymer comprises polystyrene.
17.  The breathable film of Claim 11, wherein the first incompatible

polymer comprises ethylene vinyl acetate containing up to about 12% by weight vinyl

acetate, and the second incompatible polymer comprises polybutene,

KCC-1076 24 15/8
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18.  The breathable film of Claim 11, wherein the first incompatible

polymer comprises ethylene methyl acrylate, and the second incompatible polymer

comprises polypropylene.

19.  The breathable film of Claim 11, wherein the first incompatible
polymer comprises ethylene methyl acrylate, and the second incompatible polymer

comprises polystyrene.

20.  The breathable film of Claim 11, wherein the first incompatible

" polymer comprises ethylene methyl acrylate, and the second incompatible polymer

comprises polybutene.

21.  The breathable film of Claim 11, comprising about 80-97% by
weight of the first incompatible polymer and about 3-20% by weight of the second

incompatible polymer.
22.  The breathable film of Claim 11, comprising about 90-95% by

weight of the first incompatible polymer and about 5-10% by weight of the second

incompatible polymer.
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23.  The breathable film of Claim 11, wherein skin layers on both
sides of the core layer comprise about 75-98% by weight of the first incompatible
polymer and about 2-25% by weight of the second incompatible polymer, and have

a plurality of cracks formed therein.

24,  The breathable film of Claim 11, wherein at least one skin layer
comprises about 80-97% by weight of the first incompatible polymer and about 3-
20% by weight of the second incompatible polymer, and has a plurality of cracks

formed therein.

25.  The breathable film of Claim 11, wherein skin layers on both
sides of the core layer comprise about 80-97% by weight of the first incompatible
polymer and about 3-20% by weight of the second incompatible polymer, and have

a plurality of cracks formed therein.

26. The breathable film of Claim 11, wherein at least one skin layer
comprises about 90-95% by weight of the first incompatible polymer and about 5-
10% by weight of the second incompatible polymer, and has a plurality of cracks

formed therein.

KCC-1076 26 15/
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27.  The breathable film of Claim 11, wherein skin layers on both
sides of the core layer comprise about 90-95% by weight of the first incompatible
polymer and about 5-10% by weight of the second incompatible polymer, and have

a plurality of cracks formed therein.

A method of preparing a multilayer breathable film, comprising

the steps of:

coextruding a core layer together with a skin iayer on one or both sides
of the core layer to form a coextruded film, the core layer including a mixture of one
or more thermoplastic polymers and a particulate filler, the skin layer including a
mixture of at least two incompatible polymers;

stretching the coextruded film to about 1.1-7.0 times an initial length in
at least one dir-ection to form a breathable stretch-thinned multilayer ﬁl.m;_

forming voids in the core layer during stretching of the film; and

forming cracks in the skin layer during stretching of the film.
29,  Abreathable film prepared according to the method of Claim 28.

30. A breathable laminate comprising the film of Claim 29 and a

fibrous nonwoven web.

31. A diaper comprising the laminate of Claim 30.

KCC-1076 27 15/8
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Claim 30.

Claim 30.

KCC-1076

32,

33.

34,

35.

36.

37.

© 38

39.

41,

121
A training pant comprising the laminate of Claim 30.
Swim wear comprising the laminate of Claim 30.
An absorbent underpant comprising the laminate of Claim 30.

An adult incontinence product comprising the laminate of

A feminine hygiene product comprising the laminate of

A medical garment- comprising the laminate of Claim 30,
An underpad comprising the lanﬁnaie of Claim 30.

A bandage comprising_ the laminate of Claim 30,

A medical drape comprising the laminate of Claim 30.

A medical wipe comprising the leminate of Claim 30.
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ABSTRACT OF THE DISCLOSURE

A breathable multilayer film including a breathable core layer and one
or two skin layers is prepared by providing a core layer mixture of a thermoplastic
polymer and a particulate filler, providing a skin layer mixture of at least two
incompatible polymers, coextruding the core and skin layer mixtures to form a
multilayer film, and stretching the multilayer film to cause void formation in the core
layer and crack formation in the one or two skin layers. By forming cracks in the skin
layers during stretching, the skin layers can perform dual functions of alleviating die
build-up of filler from the core layer during coextrusion, and bonding the filmto a

substrate subsequent to coextrusion, without un&uly hindering the moisture vapor

transmission rate of the film or laminate product. The breathable film, and laminates

including the film, are useful in a wide variety of personal care absorbent articles,

medical garments, and other products.
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Docket No.: KCC-14,403

COMBINED DECLARATION, POWER OF ATTORNEY AND PEﬂﬂdN

We, the inventors,

1. Name: Ann Louise McCORMACK
Residence: Cumming, Georgia
Post Office Address: 1265 Poplar Grove Lane
Cumming, Georgia 30131

Citizenship: @ United States of America
2. Name: William Bela HAFFNER
Residence: Kennesaw, Georgia

Post Office Address: 1256 Tinderbox Lane
Kennesaw, Georgia 30144
Citizenship: United States of America

declare that we have reviewed and understand the contents of the attached specification and
claims and we verily believe that we are the original, first and joint inventors or discoverers
of the invention or discovery in

BREATHABLE MULTILAYER FILMS WITH
BREAKABLE SKIN LAYERS

described and claimed in the attached specification; that we do not know and do not believe
that this invention was ever known or used in the United States before our invention or
discovery thereof; that to the best of our knowledge and belief the invention has not béen in
public use or on sale in the United States more than one year prior to our application, or
patented or made the subject of an inventors' certificate in any foreign country prior to the
date of our application on an application filed by ourselves or our legal representatives or
assigns more than twelve months prior to our application in this country; that we
acknowledpe our duty to disclose information of which we are aware which is material to
the examination of this application in accordance with 37 CF.R. 1.56(a); and that no
application for patent or inventors' certificate on this invention or discovery has been filed
by us or our legal representatives or assigns in any country foreign to the United States,
except as follows:

None
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POWER OF ATTORNEY

We hereby appoint the following attomeys to prosecute this application and
transact all business in the United States Patent and Trademark Office connected therewith:
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Patricia A. Charlier Reg. No. 38,840 Thomas M. Parker Reg. No. 42,062
Thomas J. Connelly Reg.No. 28,404  Bran C. Pauls Reg. No. 40,122
Gregory E. Croft Reg. No. 27,542 Sebastian C. Pugliese Il  Reg. No. 42,091
Jeffrey B. Curtin Reg. No. 37,601 James B. Robinson Reg. No. 34,912
Jeremiah J. Duggan Reg. No.24470  Karl V. Sidor Reg. No. 32,597
Steven D. Flack Reg. No. 40,608  Douglas H. Tulley Reg. No. 34,743
Thomas M. Gage Reg.No.33,385  Patrick C. Wilson Reg. No. 31,893
Joseph P. Harps Reg.No. 28,854  Paul Y. Yee Reg. No. 29,460
William D. Herrick Reg.No.25,468  Thomas W. Speckman  Reg. No. 22,617
Kyle K. Kappes Reg.No. 34,864  Douglas H. Pauley Reg. No. 33,295
John P. Kirby, Jr. Reg.No. 25,348  Maxwell J. Petersen Reg. No. 32,772
Nancy M. Kiembus Reg. No. 40,051 Mark E. Fejer Reg. No. 34,817
Nicholas N. Leach Reg.No.31,776  Charles C. Kinne Reg. No. 31,631
Thomas J. Mielke Reg.No.31,399  Nick C. Kottis Reg. No. 31,974
Douglas L. Miller Reg. No. 30,406  Kevin D. Erickson Reg. No. 38,736
Lisa J. Moyles Reg. No.40,737  Roland W. Norris Reg. No. 32,799
SEND CORRESPONDENCE TO: DIRECT TELEPHONE CALLS TO:

Maxwell J. Petersen Maxwell J. Petersen

Pauley Petersen Kinne & Fejer (847) 490-1400

2800 West Higgins Road, Suite 365 (847) 490-1403 - Fax

Hoffman Estates, Illinois 60195

FAX: (847)490-1403
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Docket No.: KCC-14,403 COMBINED DECLARATION, POWER
OF ATTORNEY AND PETITION

PETITION

Wherefore we Pray that Letters Patent be granted to us for the invention or
discovery described and claimed in the attached specification and claims, and we hereby
subscribe our names to the attached specification and claims, Declamtion, Power of Attomey
and this Petition. '

DECLARATION

The undersigned further declare that all statements made herein of their
knowledge are true and that all statements made on information and belief are believed to
be true; and further that these statements were made with the knowledge that willful false
statements and the like so made are punishable by fine or imprisonment, or both, under
Section 1001 of Title 18 of the United States Code, and that such willful false statements
may jeopardize the validity of the application or any patent issued thereon.

Date X Ann Louise McCORMACK

Date William Bela HAFFNER
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