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

CAMPO DE LA INVENCION

Esta 1nvencién estd dirigida a una pelicula de
capas miltiples con capacidad para respirar que tiene una capa de
niGclec y una o dog capas de piel adyacentes La capa de nicleo
contiene una mezcla de polimero termoplastico y un rellenador en
particulas,y se hace con capacidad para respirar al vapor de
humedad cuandc la pelicula es estirada y adelgazada después de la
coextrusién La capa ¢ capas de piel evitan que las particulas
de rellenador de la capa de nilcleo se acumulen en el labio de
matriz durante la coextrusién Las capas de piel se agrietan y/o
se rompen durante el estiramiento para aumentar la capacidad para

respirar de la pelficula 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 el cuidado
personal y en prendas médicas La patente de los Estados Unidos
de América No 5 695 868 otorgada a McCormack describe una

pelicula con capacidad para respirar y un compuesto de pelicula
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de tipo de bafio/no tejido con capacidad para respirar el cual
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incluye la pelicula unida térmicamente a una tela no tejida de
polioclefina fibrosa  Tipicamente, la pelicula incluye una capa

de niicleo coextruida con una o dos capas de piel adyacentes

La capa de nicleo, la cual da cuenta por la
mayoria del grosor 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 inorganico en
particulas Cuando la pelicula es estirada después de la
coextrusidn, los huecos se forman alrededor de las partfculas de
rellenador en la capa de niclec Los huecos son algo definaidos
Yy estin separados por membranas de polimero delgado las cuales
permiten la difusidén molecular del vapor de agua a través de la
pelicula Esta difusién es lo que hace que la pelicula tenga

capacidad para respirar respecto del vapor de agua

La capa ¢ las capas de piel dan cuenta por un
porcentaje menor del grosor de la pelicula, y pueden constituir
menios de 15% del grosor de la pelicula Las capas de piel sirven
a dos propésitos principales Un propésito es el de escudar
parcialmente los labios de matriz de la capa de niiclec durante la
coextrusidn, de manera que las partficulas rellenadoras de la capa
de niicleo 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 la tela nc tejida
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Una desvehtaja 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 mds gruesas con las capas de piel,
mayor es la reduccién en la capacidad para respirar. La
optimizacién del grosor de la capa de piel requiere el
proporcionar suficiente grosor de capa de piel para contreolar la.
acumulacién de matriz durante la extrusién y proporcionar la
unién a una tela no tejida pero no demasiado grosor 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 la corriente hacia peliculaé Y

laminades con mds capacidad para respirar.
SINTESIS DE LA INVENCION

La presente invencidn esta 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
niacleo estd hecha de una mezcla de uno o méis polimeros
termoplasticos y de un rellenador en particulas, de manera que
los huecos son formados alrededor de las particulas de rellenador
cuando la pelicula es estirada. Las capas de piel son formadas
de una mezcla de peolimerc la cual mantiene su integridad durante
la coextrusién de la pelicula, peroc que se agrieta cuando la

pelicula es estirada



10

15

20

25

e

X

Como un resultado de esta invencién, las capas de

4

piel pueden hacérse .guficientemente gruesas para evitar
adecuadamente la acumulacidn en la matriz por extrusién provocada
por el rellenador en particuias en la capa de nidcleo. Las capas
de piel también pueden ser tan gruesas como Sea necesario para
proporcionar la unién adecuada de la pelicula a un sustratc, tal
como una tela no tejida. Debido a que las capas de piel se
agrietan durante el estiramiento de la.pelicula, sSu presencia no
perjudica significativamente la capacidad para respirar respecto

del vapor de humedad de la pelicula en general.

La capa o las capas de piel son hechas de una
mezcla de dos o mis polimeros incompatibles los cuales provocan
el agrietamiento de las capas de piel cuando la pelicula es
estirada. En una incorperacién, la capa © 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-
propilenoc el cual contiene un porcentaje mayor de propileno y un
porcentaje menor de etileno. En otra incorporacién, la capa o
las capas de piel soﬁ hechas de una mezcla que contiene alrededor
de 20-80% por peso de un copolimero de etilenc vinil acetato gue
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 describié arriba. En otra
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incorporacién, la 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 describid

arriba.

En aln otras incorporaciones adicionales, la capa
o las capas de piel son fabricadas de una mezcla que contiene
alrededor de 75-98% por'ﬁeso de un primer componente seleccionado
de un polietileno de baja densidad ramificado, etileno vinil
acetato que contiene hasta alrededor de 12% por pesc de vinil
acetato, y etileno metil acrilato que contiene hasta alrededor de
12% por peso de metil acrilato, y alrededor de 2-25% por pesgo de
un segundo componente seleccionado de polipropileno, poliestireno

Y polibuteno.

La presente invencidén también incluye un método
bara preparar una pelicula con capacidad para respirar adelgazada
y estirada. El método incluye los pasos de proporcicnar una
composicién de capa de nfcleo que contiene unc o més polimeros
termoplasticos y un rellenador en particulas, proporciongr una
composicidén de capa de piel para uno o ambos lados de la capa de
nicleo, coextruir la compoaiciép de capa de nicleo y la
composicién de capa de piel juntas a través de una matriz para
formar una pelicula de capas miltiples que tiene una capa de

nicleo y por lo mencs una capa de piel, estirar la pelicula en
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por lo menos una direccién después de que ésta deja la matriz, y

6

agrietar la capa de piel durante el estiramiento de la pelicula.
Una caracteristica imbortante del método es la de que la capa de
piel es agrietada o es abierta durante el estiramiento, después
de que ésta deja la matriz, en vez de ser agrietada o en vez de

ger abierta en la matriz durante la extrusién.

Con lo anterior en mente, es una caracteristica y
una ventaja de la invencién el proporcionar una‘pelicula estirada
y adelgazada con capacidad para respirar que tiene una capa de
niicleo y una capa de piel agrietada sobre uno o ambos lados de la
capa de nicleo, la capa o las capas de piel son agrietadas o
abiertas durante el estiramiento de la pelicula para proporcionar

una capacidad para respirar incrementada al vapor de agua.

También es una caracteristica y una ventaja de la
invencidén el proporciona una pelicula estirada y adelgazada con
capacidad para respirar gque tiene un procesamientoe mejorado,
cuyas capas de piel son suficientemente gruesas para evitar
esencialmente la acumulacién en la matriz del rellenador en

particulas desde la capa de nicleo.

También es una caracteristica y una ventaja de la
invencién el proporcionar un método mejorado para fabricar una
pelicula con capacidad para respirar adelgazada y estirada de

capas miltiples, en el cual la capa o las capas de piel son
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agrietadas durante el estiramiento de 1la pelicula para

proporcionar la capacidad para respirar incrementada.

Las caracteristicas y ventajas anteriores y otras
se hardn evidentes adicionalmente de las siguiente descripcidén
detallada, las incorporaciocnes actualmente preferidas, leida en

conjuncién con los dibujos.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista en seccién de una
incorporacién de 1la invencién, la cual es una pelicula con

capacidad para i‘espirar de tres capas.

La figura 2 es una vista en seccidn de otra
incorporacién de la invencidén, la cual es una pelicula con

capacidad para respirar de dos capas.

La figura 3 es una vista en seccién de un laminado
que incluye una pelicula con capacidad para respirar de la

invencién.

La figura 4 es un diagrafna esquemdtico de un
proceso integrado para fabricar una pelicula con capacidad para

respirar y un laminade de la invencidn.
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PROCEDIMIENTO DE PRUEBA ’;L

El siguiente procedimiento es descrito para probar

la tasa de transmisidén de vapor de agua (MTVR) para las capas
autorrequladoras de la invencidén. La tasa de transmisién de
Qapor de agua es medida en una manera similar al Método de Prueba
Estdndar para la Transmisidén de Vapor de Agua de Materiales,
Designacién E-96-80 como sigue. Para los propésitos de la
presente invencién, 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). - El1 CELGARD 2500 es una pelicula de 0,0025

centimetros de grosor compuesta de polipropileno microporoso.

Dos o tres muestras son preparadas para cada material. Las tazas
de prueba usadas para la prueba son de aluminico fundido,
embridadas, de 5,1 centimetros de profundidad y vienen con un

gello mecdnico y una empaquetadura de neopreno, Las tasas con

'distribuidas por Thwing-Albert Instrument Company de

Philadelphia, Pennsylvania, bajo la designacién 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
materiéles 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 1;5 tazas, dejando el material de prueba ascociado o el

material de control expuesto a la atmbésfera ambiente sobre un
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drea circular de 62 milimet;os de didmetro (un &rea expuesta y
abierta de alrededor de 30 cm?). Las tazas son entonces pesadas,
se colocan sobre una charcla y se ponen en un horno de aire
forzado puesto a 100°F (38°C). El horno es un horno 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 ejempleo, un horno Blue M. Power-O-Matic
60 distribuido por Blue M. Electric Company de Blue Island,
Illinois. Después de 24 horas, las tazas son removidas del horno
y son pesadas. El valor‘de la tasa de transmisién de vapor de

agua de prueba preliminar es calculado como sigue:

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

La humedad relativa dentroc del hornc no se
controlé especificamente. Bajo condiciones colocadas
predeterminadas de 38°C y una humedad ambiente relativa, la tasa
de transmisién de wvapor de agua para el CELGARD 2500 se ha
determinado comc siendo de 5.000 gramos/m?-24 horas. Por tanto,
el 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.
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DESCRIPCION DETALLADA DE LAS INCORPORACIONES

ACTUALMENTE PREFERIDAS

Refiriéndonos a 1la fiéura 1, esta mostrada una
pelicula con capacidad para respirar de capas miltiples 10 que
incluye una capa de nicleo estirada y adelgazada 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 la
cual contiene espacios o "huecos" abiertos. Los huecos 14 dentro
de la matriz 12 estdn por lo menos parcialmente rodeados por unas
membranas microporosas delgadas 13 que definen trayectorias
tortuosas, y una o mis 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 huecos permiten facilmente la
difusién molecular del vapor de agua entre la primera superficie

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 estiramiento vy

adelgazamiento de la pelicula 10 para provocar la formacidén de

14
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huecos en la capa de nicleo 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 la matriz de polimero
12, Mediante el agrietar las capas de piel, esta inhibicidn
puede reducirse al punto en donde las capas de piel 22 y 24 no
interfieren significativamente con la transmisién de vapor de
agua. El resultado es una pelicula con capacidad para respirar
10 que tiene tasas de transmisién de vapor de agua de humedad

globales superiores.,

La figura 2 ilustra una pelicula con capacidad
para respirar de dos capas 10 que tiene 88lo una capa de piel 24
la cual es relativamente mis gruesa que las capas de piel de la
figura 1. La pelicula de la figura 2 tiene una capa de niiclec
ahuecada 11 similar a la capa de nficleo mostrada en la figura 1.
Como se mostrd en la figqura 2, las grietas 12 penetran del todo
a través de la capa de piel algo gruesa 24. Mediante el formar
las grietas o aberturas miltiples en la 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 éapas 10 de 1a figura 2 ee laminada por medic de
uniétn térmica, unién adhesiva, unién ultrasbénica o similares, a
una capa de sustrato 40, la cual puede ser una tela no tejida

fibrosa, por ejemplo, una tela enlazada con hilado o soplada con
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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.

Las capas de piel agrietadas, las cuales pueden

incluir un grado de fibrilacién,pueden sentirse y verse como mas

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 la pelicula para proporcionar ia suavidad
y una sensacién de tipo de pafio, las capas de piel agrietadas
pueden proporcionar estas propiedades, guperando la necesidad de

una capa de tela no tejida.

La matriz de polimero 12 que define la capa de
niicleo 11 de cualesquier pelicula 10 puede formarse de
cualesquier polimero termoplastico formador de pelicula adecuado.
Los ejemplos de los polimeros adecuadcos incluyen sin limitacién,
pelietileno, polipropileno, copolimeros de principalmente etileno
y alfa-olefinas C,-C,,, (cominmente conocidas como polietilenc de
baja densidad lineal), copolimeros de principalmente propileno
con etileno y/o alfa olefinas C,-C,,, ¥ policlefinas flexibles que
incluyen polimeros a base de propilenc tneiendo ambos grupos de
propileno atdctico e isotédctico en la cadena de polipropilenc
principal. Otros polimeros de matriz adecuados incluyen sin

limitaciones elastémeros, por ejemplo, lo copolimeros de etileno

\
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vinil acetato, los copolimeros de blogque que tienen la férmula
general A-B-A’' o A-B tales como copoli(estireno/etileno-
butileno), estireno-poli(etileno-propileno)-estireno, estireno-
poli{etilenc-butileno) -estireno, poliestireno/poli (etileno-
butileno) /poliestireno,poli (es_ltireno/etileno-butileno/eqtireno)
y similares. Las poliolefinas catalizadas con metaloceno también
son Gtiles incluyendo aquéllas descritas en las patentes de los
Estados Unidos de América Nos. 5.571.619; 5.322.728 y 5.272.236;

cuyas descripciones son incorporadas aqui por esta mencidn.

Los polimeros hechos usando catalizadores de
metaloceno tienen un rango de peso molecular muy estrecho. Los
nﬁmeros de polidispersidad (Mw/Mn) de abajoc de 4 y aiin de bajo de
2 son posibles para los polimeros producidos de metalocenoc.
Estos polimeros también tienen una distribucién de ramificacidn
de cadena corta controlada en cdmparacién a los polimeros
catalizados 2iegler-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 1los polimeros de
metaloceno es algo limitada, pero crece. Tales polimeros estan
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

polietileno. Dow Chemical Company de Midland, Michigan tiene
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polimeros comercialmente disponibles bajo el nombre AFFINITY.
Estos polimeros cree que se han producido usando catalizadores de
metaloceno no estereoselectivos. Exxon generalmente se refiere
a su tecnologia de catalizador de metalocenc comeo una catalizador
de ‘'"sitio Gnico" mientras gque Dow 8se refiere a la sus
catalizadores como de "geometria constrefiida"® bajo el nombre
INSITE® para distinguirlos de los catalizadores Ziegler-Natta
tradicionales, los cuales tienen sitios de reaccibén miltiples.
Otros fabricantes tales como Fina 0il, BASF, Amoco, Hoeschst y
Mcbil son activos en esta drea y se cree que la disponibilidad de
los polimeros producidos de acuerdo a esta técnologia creceréd
esencialmente en la siguiente década. En la practica de la
presente invencién, las poliolefinas de matriz son preferidas y

los polietilenos son mas preferidos.

La.matrié de polimero debe constituir alrededor de
20-80% por peso de la capa de nlGcleo 11, preferiblemente
alrededor de 25-65% por peso, mas preferiblemente alrededor de
30-50% pﬁr'peso, con el resto del peso viniendeo principalmente de

las particulas de rellenador 16.

La composicién de polimero, el contenido de
rellehador, el tamafic de particula de rellenador y el grado de
estiramiento s8on factores los cuales ayudan a determinar 1la
capacidad para respirar de la capa de nilcleo microporosa 11, por

tanto influenciando la capacidad para respirar de la pelicula de
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capas miltiples 10. Generalmente, la pelicula con capacidad 10
serd de menos de alrededor de 50 micras de grosor,
preferiblemente de menos de alrededor de 30 micras de grosor, mas

preferiblemente de menos de alrededor de 20 micras de grosor.

El contenido de rellenador y el grado de
estiramiento afectan el nimero de huecos de la naturaleza de las
trayectorias tortuosas 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 35-
75% por peso de la capa de niicleo 11, mds preferiblemente de
alrededor de 50-70% por pesco de la capa de nicleo 11. La
pelicula 10 puede ser estirada uniaxialmente o biaxialmente. La
pelicula puede ser estirada uniaxialmente alrededor de 1,1-7,0
veces su longitud original, preferiblemente alrededor de 1,5-6,0
veces su longitud original, mis preferiblemente alrededor de 2,5-
5,0 veces su longitud original. La pelicula puede
alternativamente ger estirada biaxialmente wusando téénicas
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 pequefias, a fin de maximizar la transmisién de

vapor a través de los huecos. Generalmente, las particulas de
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rellenador deben tener un didmetro de particula medic de
alrededor de 0,1 a alrededor de 7,0 micras, preferiblemente de

alrededor de 0,5-7,0 micras, mias preferiblemente, de alrededor de

0,8-2,0 micras.

Las particulas de rellenador 16 en la capa de
nicleo 11 pueden sr seleccionadas de una amplia variedad de
rellenadores organicos e inorganicos. Los rellenadores adecuados
incluyen sin limitacién, carbonato de calcio, arcillas, silice,
aldmina, sulfato de bario, carbonato de sodio, talco, sulfato de
magnesio, dibéxido de titanio, zeolitas, sulfato de aluminio,
tierra diatomacea, sulfato de magnesio, carbonato de magnesio,
carbonato de bario, kaolina, mica, carbdn, 6xido de calcio, 6xido
de magnesio, hidréxido &e aluminio y particulaslde polimero. Las
particulas de rellenador 16 pueden sr recubiertas con una
cantidad menor (por ejemplo, hasta 2% por peso de un acido graso
o de otro material para facilitar su dispersién en la matriz del
polimero.l Los acidos grasos adecuados incluyen sin limitacién,
dcido estelrico, o un 4cido graso de cadena mis prolongada tal

como el &cido behénico.

Las capas .de piel 22 y 24 pueden tener grosores
variables como se requiera para las aplicaciones individuales.
Aln cuando es deseable generalmente el hacer maxima la capacidad
para respirar a través del uso de las capas de piel delgadas, el

agrietamiento o la abertura de las capas de piel durante. el
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estiramiento permite mayor latitud para usar capas de piel més
gruesas cuando se desee. En donde son empleadas dos capas de
piel 22 y 24 en la pelicula de tres capas, su grosor combinado
puede variaf de desde alrededor de 1-30% del grosor de la
pelicula total, deseablemente alre&edor de 2-15% del grosor de la
pelicula total, preferiblemente alrededor de 3-5% del grosor de
la pelicula total. Cada capa de piel individual puede tener un
grosor que varia de desde alrededor de 0.5-15% de grosor de
pelicula total, deseablemente de alrededor de 1-7,5% del grosor
de pelicula total, preferiblemente alrededor de 1,5-2,5% del
grosor de pelicula total. En donde s8lo una capa de piel 24 es
empleada en la pelicula de dos capas, su grosor puede constituir

alrededor de 0,5-30% del grosor de pelicula total, deseablemente

-alrededor de 1-15% del grosor de pelicula total, preferiblemente

alrededor de 1,5-5% del grosor de pelicula total.

Las capas de piel 22 y 24 se agrietan o se abren
durante el estiramiento de la pelicula. Dicho de otra manera,
las capaé de piel mantienen su integridad y no deben agrietarse
durante la coextrusién desde una matriz, de manera que é&stas
puedan llevar a cabo mejor su funcién de minimizar la acumulacién
de particulas de rellenador 16 en la matriz desde la capa de
nicleo 11. El agrietamiento o abertura de las capas de piel debe
ocurrir durante el estiramiento subsecuente de la pelicula 10.
El estiramiento imparte capacidad para respirar a la pelicula 10

tanto mediante el formar los huecos 14 alrededor de la particulas
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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 grosor 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 la grieta
adyacente mAs cercana) debe ser de menos de alrededor de 10

milimetros, deseablemente de menos de alrededor de S milimetros,

adecuadamente de menos de alrededor de 1 milimetro.

De acuerdo con la invencién, las capas de piel 22
Y 24 estdn cada una construidas dedos o mis poliﬁéros ligeramente
incompatibles mezclados juntos. El térﬁino "polimeros
ligeramente incompatibles" se refiere a poliméros los cuales son
algo inmiscibles, y los cuales tienden a agrietarse cuando estéan
en la forma de una capa de piel delgada, cuando es aplicada una
fuerza estiradora. 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
fundido en la matriz. En vez de esto, la mezcla del polimero la
cual constituye las capas de piel debe fluir suavemente a través

de la matriz, y mantener una continuidad suficiente para hacer



10

15

20

25

19

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 separacién y en
el agrietamiento. en las capas de piel cuando la pelicula de capas
miltiples es estirada usando las condiciones establecidas arriba

y el proceso descrito abajo.

En algunas incorporaciones, las capas de piel
pueden incluir de desde alrededor de 20-80% por peso de un primer
polimerc seleccionado de un polietide j densidad

ramificado hecho usando un procesg, - , g alta

glrada),

copolimero de etileno vinil acetato que contiene hastg/alrededor
de 12% por peso de vinil acetatoc Yy copolimero de et:_ileno 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 atomos de carbono y un punto de fusidén de alrededor de
110-120°C. El copolimero de etileno vinil acetato puede hacerse
usando un proceso de alta presidn similar, y preferiblemente

contiene menos de alrededor de 8% por peso del vinil acetato, mas

preferiblemente menos de alrededor de 5% por peso del wvinil

acetato.

Las capas de piel también pueden incluir alrededor

de 20-80% por pesc de un segundo polimero el cual es un



10

15

20

25

20
elastémero de copolimerc 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 heterofésicos,»por ejemplo, las mezclas de
reactor heterofasicés de a) un homopolimerc propileno o un
copolimerc 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 c) un copolimero al azar de propileno-
etileno que contiene sobre S55% de etileno. Los polimercs de
propileno-etileno heterofisicos estdn descritos en las patentes
de' los Estados Unidos de América 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 son

incorporadas por referencia.

En las siguientes incorporaciones, las capas de

"piel preferiblemente incluyen alrededor de 30-70% por peso de

cada uno de los <componentes primero y segundo, mas
preferiblemente alrededor de 40-60% por peso de cada uno de los

componentes primero y segundo.

En otras incorporaciones, 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
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acetato y el etileno metil acrilato; y alrededor de 2-25% por
pesc de un segundo componente seleccionadc de polipropileno,
poliestireno y polibuteno. En estas incorporaciones, las capas
de piel preferiblemente incluyen alrededor de 80-97% por peso del
primer componente y alrededor de 23-20% por peso del segundo
componente, mis 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 coextrusién 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 la capa de nicleo con
capacidad para respirar 11 pueda ser influenciada pesadamente y/o
controle la capacidad para respirar de la pelicula de capas
miltiples 10. La pelicula_global 10 debe tener una tasa de
transmigsién de vapor de humedad ("MVTIR") .de por 1lo menos
alrededor de 500 gramos/m’-24 horas, medida wusando el
procedigiento descrito arriba. Preferiblemente, la pelicuia 10
debe tener una tasa de transmisién de vapor de humedad de por lo
menos de alrededor de 1.500 gramos/m*-24 horas, mis

preferiblemente de por lo menos de alrededor de 3.000 gramos/m’-

24 horas.
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La figura 4 ilustra un proceso integrado para
formar una pelicula con capacidad para respirar de capas
miltiples y un laminado. Refiriéndonos a la figura 4, 1la
pelicula 10 estd 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, el aparato 40 incluiréd
dos o tres extrusores 41. Para hacer la capa de nGcleo, 1la
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 4l1l. Para hacer cada capa de piel, pueden
usarse similares aparatos de mezclado adicionales (no mostrados)
y aparatos de extrusién 41 para mezclar los componentes de
polimero incompatibles y extruirlos como capas de piel sobre uno
o ambos lados de las capas de nlcleo. La pelicula de capas
miltiples 10 es extruida sobre un rodillo enfriador 42, el cual
puede tener un patrdén, para impartir un patrén grabado a la
pelicula recientemente formada 10. La pelicula es enfriada sobre
el rodillo enfriador 42. Una caja de vacioc 43 adyacente al
rodillo de enfriado crea un vacio sobre la superficie del rodillo
de enfriado para ayudar a mantener a la pelicula cerca de la
superficie del rodillo enfriador. Las cuchillas para aire o los
alfileres electrostaticos 44 también empujan a la pelicula 10 en

contra de la superficie del rodillo.

Desde el aparato“de extrusién de pelicula 40 o

desde los rcdillos fuera de linea suministrados, la pelicula de

26
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capas mﬁltip]_.es 10 es dirigida a una unidad de estiramiento de
peliculas 47 la cual puede ser un orientador en la direccién de
la méquina, comercialmente disponible de vendedores que incluyen
Marshall and Williams, Co., de Providence, Rhode Island. El
aparato 47 tiene una pluralidad de rodillos estiradores 46a-e los
cuales progresivamente estiran y adelgaza la pelicula en la
direccién de la maquina, la cual es la direccién de
desplazamiento de la pelicula. Los rodillos 46a-e leos cuales son
calentados a la temperatura de estiramiento deseada, aplican una
cantidad de tensidén y progresivamente estiran la pelicula de
capas miltiples 10 a una segunda longitud en donde la capa de
niclec 11 se hace microporosa y con capacidad para respirar, y

las capas de peliculas 22 y 24 se agrieta como se explicé arriba.

_AlGn cuando el aparato 47 estd mostrado con cinco rodillos

estiradores 46a-e, el nimero de rodillos puede ser mayor O menor

dependiendo del nivel de estirado deseado en la cantidad de

. estiramiento entre cada par de rodillos.

Ventajosamente, 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 3-5 veces su longitud original, usando
una temperatura de estiramiento elevada de alrededor de 38-150°C,
preferiblemente de alrededor de 70-95°C para la mayoria de las
peliculas a base de poliblefina. La temperatura de estiramiento

elevada puede ser sostenida mediante el calentar algunos o todos
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los rodillos de estiramiento 46 a-e. La temperaturé de
estiramiento dptima varia con la capa de nicleoc y la pelicula de
polimeros de capa de piel 10, y esti generalmente bajo de la

temperatura de fusién del polimero de matriz en la capa de nidcleo

11.

La pelicula de ‘capas midltiples 10 puede sr
laminada a uno ¢ mas sustratos, tal como una tela no tejida,
usando técnicas de unién térmica o de unidén adhesiva
convencionales conocidas en el arte. El tipo de sustrato y la
unién variarin dependiendo de la aplicacién 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 incorporacién,
una tela no tejida estrechable 30, la cual puede ser una tela
enlazada con hilado es desenrcllada desde un rollo de suministro
62. El material estrechable 30 entonces pasa a través del punto
de sujecién 64 del arreglo de rodillo en $§ 66, formado por una
pila de rodillo 68 y 70, en una trayectoria de gnvoltura—s
inversa como se muestra por las flechas. Los rodillos 68 y 70

dan vueltas a una velocidad circunferencial mis lenta que la de

~los rodillos unidores de calandrado hacia abajo 58, provocando el

tensionamiento 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
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tratamiento de adhesivo, el tejido estrechado 30 puede entonces
ser unido a la pelicula de capas miltiples 14 y puede sr unido
entre los rodillos de calandrade 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 rodille 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 absorbente
spara el cuidado personal y articulos médicos. Los articulos
absorbentes incluyen sin limitacidén panales, 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 pafics limpiadores médiceos y similares.

Otros ejemplos de los laminados y usos finales en
los cuales la pelicula autorregulante puede ser ({itil estan
descritos en varias patentes y sclicitudes de patente cedidas a

Kimberly-Clark Worldwide, Inc. Estas incluyen sin limitacién la

. solicitud de patente de los Estados Unidos de América serie No.

08/359.986 presentada el 20 de diciembre de 1994; solicitud de
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patente de 1los Estados Unidos ' de América No. 08/755.692
presentada el 25 de noviembre de 1996; y la solicitud de patente
de los Estados Unidos de América serie No. 08/777.365 presentada
el 27 de diciembre de 1996. Estas solicitudes de patente son

incorporadas aqui por referencia en su totalidad.

Aln cuando las incorporaciones de la invencién
descritas aqui son actualmente consideradas preferidas, pueden
hacerse varias modificaciones y mejoras sin departif del esp'iritu
y alcance de la invencidén. El alcance de la invencidn estd
indicado por las reivindicaciones anexas y todos los cambios que
caen dentro del significado y rango de equivalentes se intenta

que estén abarcados aqui.
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2l
REIVINDICACTIONTES

1. Una pelicula estirada y adelgazada con

capacidad para respirar que comprende una capa de nicleo y una

capa de piel sobre uno o ambos lados de la capa de nicleo;

la capa de nicleo incluye una mezcla de uno © mas
polimeros termoplasticos y particulas rellenadoras, con huecos

alrededor de las particulas de rellenador;

por lo menos una capa de piel gque incluye
alrededor de 20-80% por peso de un primer polimeroc incompatible
y alrededor de 20-80% por peso de un segundo polimero

incompatible, y que tiene una pluralidad de grietas formadas ahf.

2. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la clausula 1, caracterizada porque el
segundo polimero incompatible comprende un elastdémero de
copolimero etileno-propileno que contiene un porcentaje principal

de propileno y un porcentaje menor de etileno.

3. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como s8e reivindica en la clausula 2, caracterizada porque el
primer polimero incompatible comprende un polietileno de baja

densidad ramificado.
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4. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la cldusula 2, caracterizada porgue el
primer polimero incompatible comprende un copolimero de etileno
vinil acetato que contiene hasta alrededor de 12% por peso de

vinil acetato.

5. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la c¢lausula 2, caracterizada porque el
primer polimero incompatible comprende un copolimero de etileno

metil acrilato.

6. La pelicula con capacidad para_respifar tal y
como se reivindica en la cldusula 1, caracterizada porque las
capas de piel sobre ambos lados de la capa de nicleo cémprenden
alrededor de 20-80% por peso del primer polimero incompatible y
alrededor de 20-80% por peso del segqundo polimero incompatible,

y tienen una pluralidad de grietas formadas ahi.

7. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la cléusula 1, caracterizada porque 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 polimerc incompatible, y tiene una pluralidad de griétas

formadas ahi.

34
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8. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la cléusula 7, caracterizada porque las
capas de piel sobre ambos lados de la capa de nicleo comprenden
alrededor de 30-70% por pesc del primer poclimerc incompatible y
alrededor de 30-70% por peso del segundo polimero incompatible,

y tienen una pluralidad de grietas formadas ahi.

- 9. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la cléusula 1, caracterizada porque'por lo
menos una capa de piel comprernde alrededor de 40-60% por peso del
primer polimerco incompatible y alrededor de 40-60% por peso del
segundo polimero incompatible, y tiene una pluralidad de grietas

formadas ahi.

10. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la clausula 9, caracterizada porque las
capas sobre ambos lados de la capa de nlcleo comprenden alrededor
de 40-60% por peso del primer polimero incompatible y alrededor
de 40-60% por peso del segundo peolimero incompatible y tienen una

pluralidad de grietas formadas ahi.

11. Una pelicula estirada y adelgazada con

capacidad para respirar que comprende una capa de nicleo y una

capa de piel sobre unc o ambos lados de la capa de nilcleo;
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la capa de nicleo incluye una mezcla de uno o mas
polimeros termoplasticos y particulas de rellenador, con huecos

alrededor de las particulas de rellenador;

per 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 formadas ahi.

12. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la cldusula 11, caracterizada porque 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 tal y
como se reivindica en la cl&usula 11, caracterizada porque el
primer polimero incompatible comprende un polietileno de baja
densidad ramificado y el segundo pclimerc incompatible comprende

poliestirenc.

14. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la cléusula 11, caracterizada porque el
primer polimero incompatible comprende polietileno de baja
densidad ramificado y el segundo polimero incompatible comprende

polibuteno.
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15. La pelicula con capacidad para respirar tal y

como ge reivindica en la cléusula 11, caracterizada porque el
primer polimero incompatible comprende etileno vinil acetato que
contiene hasta alrededor de 12% por pesc de vinil acetato, y el

sequndo polimero incompatible comprende polipropilenc.

16. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la cldusula 11, caracterizada porque el
primer polimero incompatible comprende etileno vinil acetatc que.
contiene hasta alrededor de 12% por peso de vinil acetato y el

seqgundo polimero incompatible comprende poliestireno.

17. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la cléusula 11, caracterizada porque el
primer polimero incompatible comprende etileno vinil acetato que
contiene hasta alrededor de 12% por peso de vinil acetato, y el

segundo polimerc incompatible comprende polibuteno.

18. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la clausula 11, caracterizada porque el
primer polimerc incompatible comprende etileno metil acrilato, y

el segundo polimero incompatible comprende polipropilenc.

19. La pelicula con capacidad para respirar tal y

como se reivindica en la cldusula 11, caracterizada porque el
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primer polimero incompatible comprende etileno metil acrilato, y

el segundo polimeroc incompatible comprende poliestireno.

20. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la cléusula 11, caracterizada porque el
primer polimero incompatible comprende etilenoc metil acrilato y

el segundo polimero incompatible comprende polibuteno.

21. La pelficula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la cldusula 11, caracterizada porque
comprepde 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 tal y
com¢ se reivindica en 1la clausula 11, caracterizada porque
comprende alrededor de 90-95% por peso del primer bolimero
incompatible y alrededor de 5-10% por peso del segundo polimero

incompatible.

23. lLa pelicula con capaci&ad para respirar tal y
como se reivindica en la cliusula 11, caracterizada porque las
capas de piel sobre ambos lados de la capa de nlicleoc comprenden
alrededor de 75-98% por peso del primef polimerc incompatible y
alrededor de 2-25% por peso del segundo polimero incompatible, y

tienen una pluralidad de grietas formadas ahi.
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24. La pelicula con capacidad para respirar tal y
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como se reivindica en la cldusula 11, caracterizada porque 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 del
segundo polimero incompatible, y tiene una pluralidad de grietas

formadas ahi.

25, La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la c¢l&ausula 11, caracterizada porgque las
capas de piel sobre ambos lados de la capa de nicleo 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 formadas ahi.

26. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como Se reivindica en la cliusula 11, caracterizada porque 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 incémpatible, Yy tiene una

pluralidad de grietas formadas ahi.

27. La pelicula con capacidad para respirar tal y
como se reivindica en la clausula 11, caracterizada porgque las
capas de pelicula sobre ambos lados de la capa de nicleo

comprenden alrededor de 90-95% por peso del primer polimero
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incompatible, y tienen una pluralidad de grietas formadas ahi.

28. Un método para preparar una pelicula con
capacidad para respirar de capas miltiples, que comprende los

pasos de:

coextruir una capa de nicleo junto con una capa de
piel scbre uno o ambos lades de la capa de niicleo para formar una
pelicula coextruida, la capa de nicleo incluye mezcla de uno o
mids de los polimeros termopldsticos y un rellenador en
particulas, la capa de piel incluye una mezcla de por lc menocs

dos polimeros incompatibles;

estirar la pelicula coextruida a alrededor de 1,1~
7,0 veces una longitud inicial en por lo menos una direccidén para
formar una pelicula de capas miltiples estirada y adelgazada con

capacidad para respirar;

formar huecos en la capa de nicleoc durante el

egstiramiento de la pelicula; y

formar grietas en la capa de pelicula durante el

estiramiento de la pelicula.
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29. Una pelicula con capacidad para respirar

preparada de acuerdo al método tal y como se reivindica en la

cl&usula 28.

30. Un laminado con capacidad para respirar que

comprende una pelicula tal y como se reivindica en la cliusula

29, y una tela no tejida fibrosa.

31. Un pafial que comprende laminado tal y como se

10 reivindica en la cl&usula 30.

32. Un calzoncillo de aprendizaje que comprende

laminado tal y como se reivindica en la cl&usula 30.

15 . 33. Ropa para nadar que comprende laminado tal y
como se reivindica en la clausula 30. '

34. Un calzoncillo interior absorbente ﬁue

comprende laminado tal y como se reivindica en la clausula 30.

20
35. Un producto para la incontinencia del adulto

que comprende laminado tal y comc se reivindica en la cléusula

30.
\

36. Un producto para la higiene de la mujer que

25
comprende laminado tal y como se reivindica en la clausula 30.
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37. Una prenda médica que comprende laminado tal

y como se reivindica en la clausula 30.

38. Una almohadilla interior que comprende

laminado tal y como se reivindica en la clausula 30.

5
39. Un vendaje que comprende laminado tal y como
gse reivindica en la clausula 30.
10 40. Una cubierta médica que comprende el laminado

tal y como se reivindica en la cl&usula 30.

41. Un pafio limpiador médico gue comprende

laminado tal y como se reivindica en la cliusula 30.
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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION - 4-L

Una pelicula de capas miltiples con capacidad para
respirar que incluye una capa de nicleo con capacidad para
respirar y una o dos capas de pieles preparada mediante el
proporcionar una mezcla de capa de nilicleo de un polimero
termopléstico y un rellenador en particulas, proporcionando una
mezcla de capa- de piel de por 1o menos dos polimeros
incompatibles, coextruyendo las mezclas de capé de piel y de
nicleo para formar una pelicula de capas miltiples, y estirando
la pelicula de capas miltiples para hacer que se formen huecos en
la capa de micleo y la formacidén de grietas en una de las dos
capas de piel. Mediante el formar las grietas en las capas de
piel durante el estiramiento, las capas de piel pueden llevar a
cabo funciones duales para aliviar la acumulacién de rellenador
en la matriz desde la capa de nicleoc durante la extrusién, y el
unir la pelicula a un sustrato después de la coextrusidn, sin
perjudicar indebidamente la tasa de transmisidén de vapor de la
pglicula o del producto laminado. La pelicula con capacidad para
respirar y los laminados que incluyen la pelicula son tlitiles en
una amplia variedad de artficulos absorbentes para el cuidadoe

personal, de prendas médicas y de otros productos.



18 17 22 17 17 12 o5

hI2N

18 14 18 12

04/ O e gl lofeElg e
lcﬁfc{ﬁjﬁfmfcﬁﬁi{ij{é |

AN ANV AN VAN ANANKANN
24

17 20 17 1

11

10

FIG. 2
17 17 fjp
S \ \ \" 30
AN '&}\:’i‘%&}&&\&‘ﬁ&g 24
A > . o I o S A _o( 94 3

14 16 12

FIG. 3



93




an .

SRIOSTRIA Y TRl _ 44
Radicacion : BUBGA198 8232603 Folios: 44 . q
, Fecha (R0 2000-90-28 17:50:3 '

Travite @82 PATENTES D 1 %68
llkllendenm 2428 IVISICN DE FlEwS g}_%méu mesome [ndustria y Comercio
S . . SUPERINTENDENCIA

REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

PATENTE DE INVENCION| ] MODELO DE UTILIDAD [ |
¢ Nombre e identificacion del Solicitante [1]
« Nombre e identificacion del Inventor []
e Titulo 0 nombre de la Invencion []
o Descripcion . [}
e Reivindicaciones [1]
e Resumen []
e Comprobante de Pago [1]
o Poder, cuado proceda | []
o Copia de la primera solicitud de patente, si reivindica prioridad, sefialandola
expresamente []
« Fimma del solicitante o apoderado _ [1]
COMPLETA] ] ' INCOMPLETA [ ]

DISENO INDUSTRIAL | ]

+ Nombre e identificacion del peticionario 11

e Nombre e identificacion del inventor o disefiador {]

o Indicacion del género de productos para los cuales debe utilizarse [ ]

e Representacion grafica []

o Comprobante de pago [1]

o Poder, cuado proceda (]

o Firma del solicitante o apoderado ' []

COMPLETA[ | INCOMPLETA [ ]

Firma Responsable

Fed - it SR

- Fax: 281 31 25 e-mail: info@sic.gov.co
Santa Fe de Bogoté D.C. -Colombia



'¥§1 doctor

45

SUPERINTENDENCIA
&5 DENDUSTRA 42
Y COMERCIO

INFORME DE PROTOCOLO

Expediente

00-64198 .

Fecha: 29 de Agosto del 2000 .

Se certifica que:

Desde fecha, ... .15 de abril de 1997 s

'del folio __90.637... al folio __90.642 _ del

1ihrn de Proiocolo N@ 311, obra el poder

NQ ... 21327

CLARK. MORLRUIRE . INC - s s s o

domiciliado(a) en _Neenah. Wisconsin - E.U.A.

conferido por _KIMBERLY. -

5
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Facultad para desistir si._._ . .-

Revisado_ . 202022 -7

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5° y 10°

Conmutador 334 1221-2-34
Fax 281 3125

Santafé de Bogotd, D.C. - Colombla



SUPERINTENDENCIA
@‘ DEINDUSTRIA ' 4
Y COMERCIO

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
PRIMER EXAMEN DE FORMA

EXPEDIENTE 00-84198

Practicado el examen juridico de acuerdo con lo establecido en el art. 21 de la Decisiéon

344 se determiné que esta
Si[x ] NOI[ }

Si[x ] NOI ]

Si{x ] NOI[ ]

Si[x]1 NO[ ]

SI.[ ] NO([x ]

SIf ] NO[x ]
sa[] " NO[X]

solicitud de Patente de Invencion:

NO APLICABLE [ ] Presentd los poderes necesarios en
forma correcta (Decision 344, art. 14-a).

NO APLICABLE] ] Acreditd, en forma cormrecta, la
existencia y representacion de la persona juridica solicitante
(art. 14-c de la Decision 344, literal g) del art. 4 del Decreto
117/94).

NO APLICABLE [ ] Presento, en forma correcta, el
comprobante de pago por la tasa de presentacién establecida
(art. 13 de la Decision 344 y la Resoluciéon 02 del 4 de Enero
del 2000)

EXTEMPORANEAMENTE [ ] Reivindicé prioridad, dentro del
plazo y de acuerdo con lo previsto en el Articulo 4 del
Convenio de Paris.

NO APLICABLE [ ] Presento copla, certificada su
conformidad por la Administracién que recibié la solicitud de la
cual teivindica prioridad, al momento de radicar la solicitud
nacional.

NO APLICABLE [ ] PresentS la traduccion del capitulo
reivindicatorio de [a solicitud de la cual se reivindica prioridad
(Art. 4, D-3 Convenio de Paris; Concepto: 5 de enero de 1999

. SJ.C).

CUMPLE LOS REQU!SITOS JURIDICOS

OBSERVACIONES JURIDICAS CONVENIO DE PARIS: .Debera presentar copla

cerhﬁcada su conformidad por la Administracion que recibié la solicitud de la cual reivindica

pnondad en cuaiquier momento dentro del plazo de tres.(3) meses, contados a partir de

. la fecha de depésito de la sollcrtud posterior. La omisién de esta formalidad implicara la
pérdida del derecho de prioridad.”

En consecuencia, se conceptua que esta solicitud:

Si[ ] NO[X]

344 y por tanto,

S~ SIL] NO[X]

S,

Bogota, D.C., 29 de agosto

Se ajusta a los aspectos FORMALES indmdos en la Decisién

Se recomlenda P_l_.l_BLICAR el extracto correspondiente.

del 2000

EXAMINADOR JURIDICO.

202022

AT -
6

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5° y 10°
Conmutador 334 1221-2-3-4

Fax 281 3125

Santafé de Bogota, D.C. - Colombla



;_EﬂLEXAMEN DE FORMA

Radicacién no OO £ 4498
L 156%., .. .
Concepto Técnico no Clasificacién Internacional de Patentes _$3.2 82 3 /0D

Practicado el examen de acuerdo a lo establecido en el Art. 21 de la Decisién 344 se determind que esta
solicitud de Patente de Invencién:

SI§] NO[]
SLi NO[]
SI ] NO[]

SI[] NO N
SI§] NO[]
SI[{§ NO[]

SI[] NOKj
SI[]1 NOK

SI[] NOK]
SIE] NOH]

SI[] NO M
SIf] NO[]

- SI[]1NO[)

Contiene la identificacidn correcta del inventor (Art.8, Art.13-a).
Contiene la identificacion correcta del solicitante (Articulo 13-a).

Contiene el resumen con el objeto y finalidad de la invencién en forma correcta
(Art.13-¢).

Contiene el titulo o nombre de la invencién en forma correcta (Art.13-b).
Contiene la descripcion clara y completa de la invencién (Art.13-c).

Contiene los dibujos correctos (Art.14-c junto con el literal d) del Art. 4 del Dto.
117 del 94). -

Contiene las unidades de medida en el sistema exigido (Art.14-c junto con el
Decreto 3464 del 26 de diciembre de 1980).

Contiene una o mas reivindicaciones, en forma correcta, que precisen la materia
para la cual se solicita la proteccion mediante la patente (Art.13-d).

Contiene el extracto de acuerdo con el literal ¢) del articulo 4 del Dto. 117 /94.

Contiene el arte final del dibujo caracteristico de acuerdo con el literal c) del
articulo 4 y el articulo 27 del Dto. 117 /94,

Contiene la tarjeta del Archivo Tematico [formato P-104] en forma correcta
(Art.14-c junto con el literal b) del articulo 4 del Dto. 117 /94).

Contiene la tarjeta del Archivo de Propietarios [formato P-105] en forma correcta
(Art.14-c junto con el literal b} del articulo 4 del Dto. 117 /94).

CUMPLE LOS REQUISITOS TECNICOS

OBSERVACIONES Y OTROS: SI[y] NO[] ver hoja(s) anexa(s)

Santa Fe de Bogota, D.C., co ©9 38

EXAMINADOR TECNICO
Cédigo 202017



DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
PRIMER EXAMEN DE FORMA

CONCEPTO TECNICO N 456%

EXPEDIENTE N° 00-84198 IPC: B328 27XK0

mmam las observaciones que se desprenden del primer examen de
a

La aolicitud debe respetar las normas del sistema Intamacional de unidades.

El titulo es confuso, basta con decir que |a pelicula es de capas miitiples y que
poses capacidad para respirar.

La relvindicacitn 29 no as acepteble ya que definen un productc stravés de un
procadimeitno, se recomienda sliminaria.

Las cleusulas 30 a 41 son claraments |a aplicacién de la invencion y como tal
pueden ser reclamacdas pero empleando expresiones indirectas.

En las rvivindicaciones no se permite ulilizar términce que puedean generar duda
scbre le materia que 98 aste reciamando; cuando el solicitants utiliza la expresitn
ALREDEDOR (en rangos o para valores puntuales), s ambiguo (Airededor es un
sindnimo de més o menoe); cuando haya que referirse a un vealor o rango de
valores para una determinecia variable, se debe especificar lo més exactamente
posible, describiendo claramente cual es la cola inferior y cual la superior; se hace
de este modo por que las relvindicaciones deben determinar el aicance de la
proteccién otorgada, en el caso de cbtener (e patents, de ofm forma no se podria
medir ja sxtenaion de ia misma.

Incluir el sxtracto para la publicacidn contaniendo las principaies reivindicaciones
de la Invencion.

Anexar |a tasjela temdtica,

Todos jos documentos que involucren los cambios antariorments mencionados
deben ser inciuidos de nuevo (tarjeta de propietarios).

Examinador Técnico de Patentes
Cédigo 202017
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DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

EXPEDIENTE 00-84198
AUTO 3050

LA JEFE DE DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

DISPONE:

ARTICULO PRIMERO: Raconocer personeria al doctor RAMIRO CASTRO DUQUE como
apoderado de la Socledad solicitante, en los términos v pama los efecios del poder
conferido.
ARTICULO SEGUNDO: Conforme lo establece ol articulo 22 de la Decisién 344 de Ia
Comisién del Acuerdo de Cariagena, requiérese al soliciante, para que dentro del piazo
de treinta (30) dias hiblies sigulentes a la fecha de notificacion del auto, presente
:Mahmommmammhdosmdm

ARTICULO TERGERO: Notificar por estado el presents auto, advirtiendo que contra el no
procede recurso aiguno en Ia vis gubsmativa.

NOTIFIQUESE Y CUMPLASE
Dado en Bogots D.C., a los __ 03 601 23

LA JEFE DE LA NUEVAS CREACIONES,

ALIX ENZA CESPEDES DE VERGEL

NOTIFIOADO_FORESTM
Bogota D.C., 015 0fleioggo n on estaco de esta misma focha.

VENCMIENTO NOTIFICACION ESTADO
SOLICITO PRORROGA TERMINO 8| NO
VENCIMIENTO TERMINO PRORROGA

Carrera 13 N° 27-00 Place B* y 10*
Commgador 334 1221-2-34
Fax 291 3125
Santaié de Bogoed, D.C. - Colombia




