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ELASTOMERICA QUE COMPRENDE UNA CAPA QUE
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Solicitante . CLOPAY PLASTIC PRODUCTS COMPANY, INC.
Fecha de solicitud  : 24 de agosto de 2010
1. Yo, Luz Clemencia DE PAEZ, en mi condicién de apoderada de la sociedad

solicitante de la patente de la referencia, me refiero al oficio No. 6111 notificado por
fijacion en lista el 9 de abril de 2013.

2. Mediante memorial del 3 de julio de 2013 se solicité oportunamente plazo para

responder la accién oficial. i

|
3. Mediante oficio No. 6111 se puso en conocimiento del solicitante el informe que
contiene las observaciones hechas por su Despacho sobre la presente solicitud de

patente. Las observaciones realizadas en el oficio se refieren a la claridad del pliego

reivindicatorio, a la claridad del capitulo descriptivo, a la novedad de las reivindicaciones 1
a 10 en vista del documento D1: US2007/0287348 y D2: US 2005/0215964, v_‘ al nivel
inventivo de las reivindicaciones 11, 12, 13, 15 a 25, 17 a 37, 38, 53, 54 y 55 enlvista de
los documentos D1: US2007/0287348, D2: US 2005/0215964 y D3: US 2002/016Q682.
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|

4, Respuesta a las objeciones 1
|

. . L .
De este modo y con el objeto de atender las objeciones arriba mencionadas, se
!
desea presentar las siguientes modificaciones, aclaraciones y argumentos:

1
4.1 Modificacion de una solicitud en tramite t

i

|
De acuerdo con el articulo 34 de la Decisiéon 486 de la Comisién de la Comunidad

|
Andina, donde se establece que la modificacién de una solicitud es posible en cualquier

momento del tramite mientras no impligue una ampliacion de la, solicitud inicial, me

permito presentar un nuevo pliego reivindicatorio conformado por'50 reivindicaciones,

junto con un nuevo capitulo descriptivo y un nuevo titulo. !
|

4.1.1 El titulo se ha modificado de la siguiente manera: \
1

|
Una pelicula elastomérica que comprende una capa que comprende por lo menos

un polimero elastomérico y por lo menos un.polimero de enlace basado en olefinas

|
4.1.2 Se han introducido las siguientes modificaciones al capitulo reivindicatorio:
' |
¢ Se eliminaron las reivindicaciones 7, 8, 17, 18, 51y 52.
¢ Se modifico la reivindicacion 1 para incorporar las caracteristicas de las
reivindicaciones 7 y 8. !
e Nuevas reivindicaciones 7 y 8 corresponden a las reivindicaciones originales 9
y 10. |
e Se modificé la reivindicacién original 11 (nueva reivindicaciérl'l1 9) para incluir las
caracteristicas técnicas de las reivindicaciones originales 17y 18.
e Se modifico la reivindicacion original 49 |

e Se reenumeraron las demas reivindicaciones ‘

\

|
Considerando la claridad del pliego reivindicatorio se modilficé la expresion

“polimero de encaje/empate” por “polimero de enlace” en la presente solicitud, teniendo

|
|
1



1

|

en cuenta su definicién en la pagina 10, linea 15 a pag. 11, linea 5 de la descripcién de la
presente solicitud y el término original en inglés “draw down polymer”. "\

En la reivindicacion independiente 1, asi como también en todas\“ las
reivindicaciones aplicables, se ha eliminado la frase objetada por el Examinador “p“or lo
menos” de las mismas y ahora se especifica directamente un polimero elastomérico
basado en olefinas y un polimero de enlace. ‘

[
1
1

Adicionalmente también se modificé la reivindicacién 1 para especificar qué la
pelicula tiene un rango de peso base de aproximadamente 0.1 g/m? a aproximadaménte
25 g/m?y un rango de fijacion permanente de unos 0.5% a 14%. El soporte para el rango
de peso base se puede encontrar en general a lo largo de la descripcion y, por lo men“ps,
por ejemplo en la pagina 17, lineas 14 a 20. El soporte para el rango de fijacion
permanente se puede encontrar en general a lo largo de la descripciéon y por lo menos,
por ejemplo, en la péagina 18, lineas 3 a 6. También, se modificé la reivindicacién
independiente 1, que ahora incorpora la materia objeto de las reivindicaciones anteriores
7 y 8, por lo que ahora cita mas claramente “una pelicula elastomérica que comprende
una capa que comprende, en parte, un polimero de enlace presente en una cantidad d‘e
5% en peso a 25% en peso de dicha capa, dicho polimero de enlace se selecciona de
polietileno lineal de baja densidad, polietileno de alta densidad, homopolimero dé
polipropileno, y mezclas de los mismos”. Por ultimo se eliminé de la nueva reivindicaciéﬁ;
el término objetado “una cantidad efectiva’. .

Se han modificado las reivindicaciones independientes originales 9 y 46 de la,
misma manera que la reivindicacién 1. El soporte para el rango de peso base de una“l
pelicula multicapas se puede encontrar en general a lo largo de la descripcion y, por Io'x‘
menos, por ejemplo en la pagina 22, lineas 3 a 10. Adicionalmente, la nueva'
reivindicacion independiente 9 ahora especifica mas claramente que la pelicula 1
elastomérica multicapa comprende, en parte, una primera capa definida por la capa de la |
reivindicacion 1. También se aclara que se ha modificado la reivindicacion original

dependiente 49 para especificar que la fijacion permanente es de unos 0.5% a 14%. '\‘



|

|
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ABOGADOS !
|

|
|

Con respecto a la afirmacién del Examinador de que en las' reivindicaciones 1, 11,
14, 49 a 52 y 56 presentan resultados, ventajas o efectos de Ia‘\l pelicula elastomérica,
respetuosamente manifestamos que estamos en desacuerdo. ‘1

|

Primero, en relacion con la definicién, la pelicula en término§ de peso base, “peso
base” es una unidad de medida comunmente utilizada y conocida en las técnicas textiles.
Como tal, es bien conocido por aquellos medianamente expert‘ps en la técnica. En
particular, el “peso base” se define generalmente como el peso de un area de unidad de
tela. Ejemplos son onzas por yarda cuadrada y gramos por centim“etro cuadrado. Por lo
tanto, “peso base”, tal como se utiliza aqui para definir la invencién reivindicada, no deja
de dar certeza ni tampoco presenta resultados, ventajas ni ef'lectos de la pelicula
elastomérica. Mas bien, el peso base de la pelicula es una caractéristica medible de la
pelicula, tal como se entiende en la técnica, que define con clarid%:\d y puede distinguir
facilmente la misma sobre otras peliculas. Lo mismo es cierto para la fijacién permanente
de la pelicula reivindicada. Como con el peso base de la pelicula, Ia!} fijacion permanente
es una caracteristica medible que define con claridad y puede distinguir faciimente la
pelicula elastomérica sobre otras peliculas. De hecho, por favor consﬂglte la pagina 6, linea
11 a pag. 7, linea 10, por ejemplo, a lo cual la “fijacion permanente” y su método de
prueba, para los propositos de la presente invencion, se explican en dlgtalle. De lo cual, se
dara cuenta de que el método para determinar la fijacién permanente consiste en tomar
una muestra de prueba y estirarla, en un primer ciclo, el 100% de su& longitud original. El
segundo ciclo se utiliza para medir la fijacién permanente de la muestra de ensayo
después de haber sido inicialmente estirada hasta 100% de su tamiaﬁo original y, mas
especificamente, la fijacion permanente se calcula en el punto cuando la carga alcanza 8
gramos de fuerza durante el segundo ciclo. Por favor, véase tambi'!én, por ejemplo, la
Tabla 1, que establece el % de fijaciones permanentes para diversas pi{ezas de ensayo.

|
Con respecto a las objeciones hechas a las reivindicaciones 51‘ly 52, estas se ven

superadas luego de que se eliminaron estas reivindicaciones del pliego reivindicatorio.



1
v

|
Teniendo en cuenta lo anterior, con los cambios realizados al capitulo
reivindicatorio y los argumentos presentados previamente, todas las objeciones
formuladas por el Examinador en cuanto a la claridad y concisién del pliego reivindicatorio

se ven superadas. En consecuencia, teniendo en cuenta que se han superado las

|
objeciones formuladas por su Despacho, respetuosamente se solicita aceptar este nuevo
pliego reivindicatorio y otorgar la patente solicitada.

!
1
}

|
|

i}
4.1.3 Se han corregido todos los errores de traduccion, digitacion y numeracion en el
nuevo capitulo descriptivo con el fin de favorecer la claridad de éste. Ademas se

cambiaron las unidades al Sistema Internacional. Asi, un técnico versado en la materia
entenderd la descripcion de forma

inequivoca y podra reproducir la invencion
adecuadamente.

1
'
|

solicitud

1
\
4.2 Argumentos a favor de la novedad y el nivel inventivo de la presente

|
De acuerdo con el articulo 16, de la Dec. 486 de la Comunidad Andina, el cual se
refiere a la novedad de la invencion se establece que:

1
'

|

1

, . oy . . . . b

Articulo 16: Una invenci6n se considerara nueva cuando no esté comprendida en el estado.
de la técnica.

“El estado de la técnica comprendera todo lo que haya sido accesible al pablico por una '

descripcion escrita u oral, utilizacién, comercializacién o cualquier otro medio antes de la

'

fecha de presentacion de la solicitud de patente, o en su caso, de la prioridad reconocida.”

El método mediante el cual se evallia la novedad de una invencién, es a través de

la comparacién uno a uno de sus caracteristicas esenciales. De este modo, para que una

invencion se objete por novedad, es porque sus caracteristicas esenciales son
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1
exactamente iguales a las de un documento del estado de la técnica. Por lo tanto en
caso que llegue a existir al menos una diferencia entre dicha comparacion, se afirma

!

|
!

También el articulo 18 de la Decisién 486 sefiala lo siguienfte:

que la invencién SI cumple con el requisito de novedad.

Articulo 18.- Se considerara que una invencion tiene nivel inventivo, si para una persona
del oficio normalmente versada en la materia técnica correspondiente, esa invenciéon no

hubiese resultado obvia ni se hubiese derivado de manera evidente del estado de la técnica.

!

Consecuentemente, una invencion se considerara inventiva si la misma no hubiese
resultado obvia a partir del arte previo, para una persona del oficib normalmente versada
en la materia. Esto a su vez implica que el Examinador a cargo qe esta evaluacién debe
colocarse en el momento exacto en el que el inventor buscaba resolver el problema
técnico contemplado en la solicitud y para el cual poseia la Iiter:atura y el conocimiento
disponibles en dicho momento. ‘

[
|

Siguiendo entonces los lineamientos de la Jurisprudencia{I aplicable al analisis del
nivel inventivo de una solicitud de patente, se considera que!una anterioridad o una
combinacion de dos anterioridades puede afectar dicho requerimifento de patentabilidad, si
una persona medianamente versada en la materia encuentra eré’\seﬁanzas 0 sugerencias
claras que, a partir de un conocimiento medio en dicho campo, le permitan llegar de
manera obvia a la invencion reivindicada. Adicionalmente se cbnsidera que una mejora
sustancial, un efecto inesperado o una ventaja con respecto al arte previo es un indicio de

! .
nivel inventivo, por cuanto aporta un salto tecnoldgico en la regla técnica.

La presente invencion si tiene novedad v nivel inventivo

i
{
i
i

i
Actualmente, se rechaza la reivindicacién 1 como carente de novedad sobre la

{
base del documento D2. De forma notable, la reivindicacion 1, entre otros cambios, ahora
incorpora en la misma la materia objeto de las reivindicacionesfdependientes anteriores 7
|

y 8. Las reivindicaciones 7 y 8 no tienen ningun rechazo de falta de novedad sobre el

|
|
|
|
i

i
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documento D2. Por lo tanto, se supera el rechazo de la reivindicacién 1 y debe ser
retirado. ' |
1

También en la Accidn Oficial, se rechazan las reivindicaciones 1-10 como carentes
de novedad sobre la base del documento D1 y las reivindicaciones restantes se rechazan

como carentes de nivel inventivo sobre la base de los documentos D1 y D3. Estamos en

}

desacuerdo con los rechazos, como se explica a continuacion. .

1
'

1

Con un enfoque en la reivindicacion 1, esta reivindicacion requiere que la peliéula
elastomérica tenga una fijacion permanente de aproximadamente 0.5% a 14% y un peso
base de aproximadamente 0.1 g/m? hasta aproximadamente 25 g/m’. Esta combinac:‘jén
deseable de caracteristicas medibles estd acompafado adicionalmente por una cantidad
especifica y un tipo de polimero de enlace, es decir, el documento de 5% en peso a 25%
en peso de polietileno lineal de baja densidad, polietileno de alta densidad, polipropileho
homopolimero, o0 mezclas de los mismos, y una pelicula polimérica elastomérica con base
en olefinas, que también se presenta claramente en la reivindicacion 1. Diché}s
caracteristicas también se requieren de las reivindicaciones 9 y 46. ‘

1

1
t

Con respecto al documento D1, los Solicitantes afirman que esta referencia no
proporciona suficiente orientacion que guie a un experto en la técnica para llegar a la
pelicula elastomérica, que incluye una cantidad especifica y tipo de polimero de enlace
adicionalmente en combinaciéon con una pelicula polimérica elastomérica con base eri

olefinas, con una fijacién permanente de uso 0.5% a 14% y un peso base de unos 0.1,

1

/m?a unos 25 g/m?, como se requiere por la reivindicacion 1. !
i
1

Luego de revisar el documento D1, esta referencia describe una estructura de l
pelicula extruida, que puede comprender un material plasto-elastico. El material plasto- .
elastico cubre ampliamente una combinacién de una primera poliolefina y una segunda '

poliolefina (sobre rangos muy amplios), se divulga que la pelicula resultante tiene un 5

}

rango de peso muy amplio. El documento D1 describe adicionalmente que la combinacion

de dichas poliolefinas resulta en un material que tiene propiedades sustancialmente

{
plasticas (en comparacién con elasticas) cuando una muestra se somete a un ciclo de '

1



tension inicial de tal manera que la pelicula se proporciona con u%na fijacion de por lo
menos unos 15% luego de una primera aplicacion de una tension. Véase, por ejemplo, el
resumen y el parrafo [0039]. Notablemente, las ensefianzas del documento D1 son muy
amplias y generales, es decir, carecen de la especificidad necesaria, y en absoluto lo

llevan a uno en la direccion de la invencion reivindicada.

En comparacion, la invencion del Solicitante requiere una cantidad muy especifica
y el tipo de polimero de enlace en combinacién con un polimero elastomérico basado en
olefinas con el fin de producir propiedades elasticas cuando una muéstra se somete a un
ciclo de tension inicial de tal manera que la pelicula esta provista con-una fijacion de 0.5%
a 14% luego de una primera aplicacién de tensiéon y un peso base de unos 0.1 g/m?a
unos 25 g/m? En efecto, no sélo el documento D1 ensefia claraménte que su pelicula
tiene una fijacion minima de por lo menos unos 15% en un ciclo de tension inicial, el
documento D1 no ensefia especificamente la fijacién permanente inférior. En respaldo de
lo mismo, el documento D1 describe especificamente que los materiales plasto-elasticos
tienen tipicamente por lo menos aproximadamente 30% de fijacién luego de relajacion

desde 200% de la deformacion inicial, mas preferiblemente mas de aproximadamente

i
1

50%, y mas preferiblemente, mas de aproximadamente 70%. Véase, 'por ejemplo, parrafo
[0039]. En otras palabras, el documento D1 esta interesado en aumentar, no disminuir, la

1

fijacion permanente.

Todavia, lo que es mas convincente aqui con respecto al ddcumento D1 es que
todos y cada Ejemplo en el documento D1 que se relacionan con una pelicula incluye ya
sea un peso base alto o fijacion permanente alta, pero claramente no demuestra una
pelicula elastomérica que tenga ambas propiedades reivindicadas, mtTlcho menos una que
tenga ambas propiedades reivindicadas y la cantidad especificada y el tipo de polimero de
enlace, adicionalmente, en combinacién con un polimero elastomérico basado en olefinas,
como es requerido por la reivindicacién 1. En vista de ello, el documento D1 simplemente
falla en proporcionar la instruccion necesaria para ensefiar la pelicula elastomérica
reivindicada especificamente del Solicitante, que debe tener una fija:cién permanente de
aproximadamente 0.5% a 14% y un peso base de aproximadamente 0.1 g/m? a

aproximadamente 25 g/m?.



En vista de lo anterior, es claro que el documento D1 no ensefia la comb‘inacién
especifica de los elementos requeridos por la reivindicacién 1. Y el documento, D3 no
corrige las deficiencias mencionadas anteriormente. '

1

Para ello y con relacion adicionalmente al documento D3, que es similar en
muchos aspectos a los documentos D1, esta referencia se dirige a las cubiertas externas
estirables para un articulo absorbente. La cubierta externa puede incluir por lo me‘nos un
componente plastico y por lo menos un componente elastico. De forma notable, como el
documento D1, el documento D3 no proporciona suficiente guia para conduci.ir a un
experto en la técnica a alcanzar la pelicula elastomérica, que a su vez inclu;lle una
cantidad especifica y el tipo de polimero de enlace ademas en combinaciéon con un
elastomero a base de olefina polimérica, con una fijacion permanente de unos 0.5% a
14% y un peso base de unos 0.1 g/m? a unos 25 g/m% Aunque esta referencia disEute el
% de fijacibn como una propiedad mecanica relevante y, mas concretamente, el
documento describe, por ejemplo, que el porcentaje de fijaciéon para la cubierta exterior
estirable puede ser tan alto como 70% cuando se somete a un ensayo de histérésis de
pre-activacion (véase pagina 20. lineas 26-33), esta referencia, como el documento;D1, el
documento en absoluto no ensefia (ni sugiere) una fijacion permanente de unos 0.5% a
14%, segun se requiera expresamente por las reivindicaciones independientes. |

|

En efecto, el documento D3 generalmente se centra en el primer ciclo de % de
fijacion, que es la segunda tensioén y no la tension inicial del material. Los materiales!_ en el
documento D3, si no se someten a activacion inicial, que puede proporcionar un
porcentaje de fijacion tan alto como 70% como se indic6 anteriormente, se s[omete
primero a una pre-tensién, por ejemplo, al 200%. Los cuales son la tensién inicial o
primera del material. A partir de entonces, el material se somete a un ciclo de carga de
primera tensiéon de 50%. El porcentaje de primer ciclo de deformacion se determina
después de este primer ciclo de carga y es una medida de la segunda tensién, ino la
tensién primera o inicial, que de nuevo se produce ya sea con la activacion o pre-te%nsién
(Véase pagina 20. lineas 26 a pagina 21, linea 10). En apoyo adicional de la misma, la
prueba de histéresis para el documento D3, que comienza en la pagina 22, estable‘ce un



ejemplo que explica como medir el porcentaje de fijacién de la tensién inicial o primera,
asi como también el primer ciclo, es decir, el primer ciclo del porclentaje de fijacién. En
este ejemplo especifico, una muestra de 10 cm se somete primero a una pre-tension, por
ejemplo, al 200%, y tiene una pre-tensién de longitud de descarga de 15 cm. Esta pre-
tension es el estiramiento inicial o primero del material. EI % de fijacién del material
después de este estiramiento inicial es de 50% (es decir, (15—1d)/10), que es mucho
mayor que el 0.5% a 14% de fijacion actualmente reivindicado. Después de esto, la
muestra se somete a un primer ciclo de carga de 50% de fijacién, es decir, su segunda
tension (no su estiramiento inicial o primero) para producir una, primera longitud de
descarga de 18 cm y da un primer ciclo de % de fijacion de 20% (les decir, (18-15)/15),
que es en realidad todavia mucho mayor que 14%. De acuerdo coIn lo anterior, no hay
nada en el documento D3 que ensefie (o0 sugiera) la fijacidbn permanente reivindicada de
unos 0.5% a 14%. |

. . . . <
En vista de todo lo anterior, se deben retirar las objeciones basadas en el
documento D1 solo, o D1 en combinacién con el documento D3. Teniendo en cuenta los

argumentos presentados, se afirma que todas las reivindicaciones pendientes satisfacen

|

i

los requisitos de novedad y nivel inventivo.

4.3 Conclusiones 1

De acuerdo a todos los argumentos presentados, la presente solicitud cumple a
cabalidad con los requerimientos exigidos en la Decision 486 y las ok!)jeciones formuladas
por el Examinador se ven superadas. Con respecto al nivel inventivo, consideramos que
el Examinador esta excluyendo el hecho de que el inventor en el mo:mento de solucionar
el problema técnico de la solicitud tuvo que emplear habilidad inventiva, pues la presente
invencidn no resulta de la mera extrapolacién de las ensefianzas del arte previo, como se
afirma. Se esta desconociendo el mérito investigativo empleado y que‘l esta aportando una
|

5. Puesto que se ha dado respuesta a todas las objeciones formuladas por el

ventaja al arte previo.

Examinador, se solicita atentamente proceder al otorgamiento de la golicitud de patente.

|

i
1
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1

!

En este sentido, respetuosamente recordamos al Examinador que la patente no podra ser
negada con base en objeciones diferentes a las expuestas en la accion oficial No. 611 14
toda vez que al no haber sido trasladadas a mi representada, dicha decisién violaria tanto
el tenor literal del articulo 45 de la Decisiéon 486 como el derecho constitucional al debido
proceso. En este evento, y con base en el inciso 2 del articulo 45, respetuosamenté
solicitamos al Examinador expedir una nueva accién oficial que permita a mi representada
contra argumentar las mismas o modificar la solicitud con el fin de cumplir los requisitos
de patentabilidad. |
!

6. Anexos

* Nuevo pliego reivindicatorio conformado por 50 reivindicaciones

¢ Nuevo capitulo descriptivo

Seior Director,

LUZ CLEMENCIA DE PAEZ
C.C. 35.456.344 de Usaquén
T.P.A. No. 23.555

COLO-13443-0841-003-4
FBAFBJID-249314\WPC13443
No. M-2013-249314\FBJ

11
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MATERIALES ELASTOMERICOS

REFERENCIA CRUZADA CON APLICACIONES RELACIONADAS |
|

Esfa aplicacion reivindica los beneficios de la U.S. Provisiona}l Application

No. 61/023,107, presentada el 24 de Enero de 2008, que se incorpora en este

documento por referencia en su totalidad.
|

|
|
i

Los materiales elastoméricos tienen la habilidad de expandirse para ser

ANTECEDENTES

adaptados sobre o alrededor de un objeto, y luego retraerse para proveer un
adapte ajustado alrededor del objeto. Los materiales elastoméricc‘f)s puede ser
utilizados en vestimentas proveer una de ajustado, como la ropa de I;ejercicio. Los

materiales elastoméricos también pueden formar barreras resistentes y efectivas,
i

como en los pufios 0 en vestimentas termales que buscan mantener el calor

|
corporal.

Un ejemplo de un tipo de vestimenta en donde las propiedaides de ajuste
Barrera son importantes son los productos de higiene personal como los panales.
Los materiales elastoméricos pu.eden ser utilizados en la cintura, alrededor de las
aberturas de las piernas, y en los cierres (para un pafial) o en Io:s lados (para
vestimentas del tipo interior). Los materiales elastoméricos en e;stas regiones
pueden mejorar el adapte general de la vestimenta, y también hacer la mas facil

de poner y quitar. Los materiales elastoméricos también pueden actuar como
|

barreras resistentes, mejorando las capacidades de contenciéon de la vestimenta

!
mientras que también permiten confort y libertad de movimientos al usuario.

|

i
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Los materiales elastoméricos puede ser costosos y el producir pelﬂculas
delgadas de material costoso puede por lo tanto reducir costos. Sin embargo, el
producir peliculas delgadas puede ser complicado por el rompimier{lto y
agujeramiento. |

Persiste la necesidad de una pelicula elastomérica no costosa, o de un

1
laminado no costoso de una pelicula elastomérica que esté unido a una oimés
capas de sustrato, como una tela. También persiste la necesidad de una pelicula
elastomérica o laminado que tenga buenas propiedades elastoméricas, como una

1
fijacion permanente. Tal pelicula o laminado puede ser apropiado para mejorar la
adaptacién y confort de vestimentas y elementos de cuidado personal, incluyendo

{

elementos de uso limitado y desechables.

1

RESUMEN
1
Algunas materializaciones de la presente invencién se relacionan con la
pelicula elastomérica que comprende una capa comprende (I) por lo menosll un
polimero elastomérico basado en olefinas, y (ii) por lo menos un polimerotde
enlace. La pelicula elastomérica tiene un peso base de no mas de unos 25 g y
tiene una fijacién permanente de mas de un 15% después de la recuperaci()n!{de
haber sido estrechada al ‘iOO% de su tamafrio original. 1
Otras materializaciones incluyen una pelicula elastomérica multicapa de
I
dos o mas capas que comprenden (1) una primera etapa que comprende (a) pori lo
menos un polimero elastomérico basado en olefinas y (b) por lo menos un primer
polimero de enlace, y (2) una segunda etapa que comprende (a) por lo menos "\un
polimero elastomérico y (b) por lo menos un segundo polimero de enlace. La
pelicula elastomérica multicapa tiene un peso base de no mas de unos 40 g y una
fijacion permanente de no mas de un 15% después de la recuperacion de s:er
!
|
|
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estrechado al 100% de su tamafio original. Y por lo menos un polimero
elastomérico de la segunda capa puede ser un polimero elastomérico basado en
olefinas, un polimero elastomérico basado no en olefinas, o combinaciones de los
mismos.

Otras materializaciones incluyen una pelicula elastomérica multicapa que
ademas comprenden una tercera capa que comprende por lo menos un segundo
polimero elastomérico y por lo menos un tercer polimero de enlace.

Algunas materializaciones de la invencién incluyen uni laminado que
comprende una pelicula que puede ser una pelicula eIastomériEa de una sola
capa o una pelicula elastomérica multicapa y por lo menos un sustrato. La pelicula

y los sustratos son laminados entre si para formar el laminado.

b

|
Otras materializaciones incluyen un meétodo para fabricar una pelicula

elastomérica que comprende el extrudir una mezcla en una capa ae una pelicula.
La mezcla comprende por [o menos un polimero elastomérico basado en olefinas
y por lo menos un polimero de enlace. |
Algunas materializaciones incluyen un método para construir una pelicula
elastomérica rhulticapa con por lo menos dos capas que comprenden coextrusion
de una primera capa y una segunda capa. La primera capa comprende por lo
menos un polimero elastomérico basado en olefinas y por lo mfenos un primer
}
polimero de enlace. La segunda capa comprende por lo menos un polimero
elastomérico y por lo menos un segundo polimero de enlace.

Otras materializaciones incluyen un método para fabricar una pelicula

elastomérica multicapa con por lo menos tres capas que comprenden coextrusion

, R
de una primera capa, una segunda capa y una tercera capa. La primera capa
comprende por lo menos un polimero elastomérico basado en olefinas y por lo
menos un primer polimero de enlace. La segunda capa comprende por lo menos

un polimero elastomérico y por lo menos un segundo polimero de enlace. La

\q



tercera capa comprende por lo menos un segundo polimero elastomérico y por lo
menos un tercer polimero de enlace.
Algunas materializaciones incluyen un método para fabricar un laminado

que comprende laminar una pelicula a por lo menos un sustrato. La pelicula es

una pelicula elastomérica una pelicula elastomérica multicapa.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La invencién sera mas completamente entendida en vista de los dibujos, én
los cuales: ' |

La Figura 1 es un esquematico de un proceso de coextrusion de fundicion
tipico; !

La Figura 2 es un esquematico de un proceso de laminacion por adhesivo
tipico; y

|

La Figura 3 es un esquematico de un proceso de cubrimiento por extrusion

tipico.
DESCRIPCION DETALLADA

Para el propésito de esta revelacion, los siguientes términos son definidos:

* “Pelicula” se refiere a material en forma de hoja en donde las dimensionel_s
del material en las direcciones x (largo) y y (ancho) son sustancialmente mayores
que las dimensiones en la direccion z (grosor).

* “Peso base” es un término estandar de industria que cuantifica el grosor o
unidad de masa de una pelicula o producto laminado. El peso base es la masa por

area plana del material en forma de hoja. El peso base comunmente se manifiesta

|

S



en unidades de gramos por metro cuadrado (g/m? onzas por yarda cuadrada
’ 1

(osy).

* “Coextrusion” se refiere un proceso de fabricar peliculas /de polimero
multicapa. Cuando una pelicula de polimero multicapa se fabrican pc%r el proceso
de coextrusion, cada polimero 0 mezcla de polimeros que comprende.xuna capa de
la pelicula se derrite en si mismo. Los polimeros derretidos pueden ser puestos en

i
capas dentro del troquel de extrusién, y las capas de la pelicula Fle polimero

. . . . .
derretidas son extruidas del troquel esencialmente de forma simultdnea. En
|

peliculas de polimero coextruido, las capas individuales de la peliculat son unidas

entre si pero permanecen esencialmente sin mezclarse como capas distintas
~.
dentro de la pelicula. Esto es contrastado con las peliculas de multic9mponentes

mezclados, donde los componentes de polimero son mezclados para hacer una

|
mezcla esencialmente homogénea o mezcla heterogénea de polimer'los que son

extruidos en una sola capa. 1

[ . 3 . . [
* “Laminar” como un sustantivo se refiere a una estructura de capas de
|

materiales en forma de hoja apilados y unidos de tal forma que las capas son

. . . P |
sustancialmente coextensivas a lo largo del ancho de la hoja mas angosta de
|

material. Las capas pueden comprender peliculas, telas, otros materiales en forma

de hoja, o combinacién de los mismos. Por ejemplo, un laminar puede ser una
|
estructura que comprende una capa de pelicula y una capa de tela unid‘os entre si

a lo largo de su ancho de tal forma que las dos capas permanezcan unidas en una
. |

sola hoja bajo uso normal. Un laminar también puede ser llamado compuesto o un
1

material cubierto. “Laminar” como un verbo se refiere al proceso por el cual tal

l
|
* “Extrusion de laminacion” o “extrusion de cubierta” se refie\ren a los

estructura de capas es formada.

procesos por el cual una pelicula de polimero derretido es extruido en un sustrato
' l
1

1



|
solido, para cubrir los sustrato con la capa de polimero derretido para unir el
|

sustrato en la pelicula entre si.

N

|
* “Elastomérico” o “elastdmero” se refiere a materiales de polimero que

pueden ser estirados a por lo menos un 150% o mas de su dimensién original, y1
los cuales después se recuperan a no mas de un 120% de su dimension originali
en la direcciéon de la fuerza de estiramiento aplicada. Por ejemplo, una pelicula‘;
elastomérica que es 10 cm de largo se debe estirar a por lo menos unos 15 cm l
bajo una fuerza de estiramiento apropiada, y después retraerse a no mas de unos '
12 cm cuando la fuerza de estiramiento es retirada. Los materiales elastoméricos |

son tanto estirables como recuperables. |

* “Fijacion permanente” es la deformacion permanente de un material |

después de retirar una carga aplicada. En el caso de peliculas elastoméricas, la |

fijacion permanente es el incremento de la longitud de una muestra de una -

pelicula les puede que la pelicula ha sido estirada a una longitud dada y después
se ha dejado relajarse. La fijacion permanente estéticamente expresada como
incremento porcentual relativo al tamafio original. Por ejemplo, si una pieza de 10
cm de pelicula elastomérica es estirada a 20 cm, y después se deja relajar, y la
pelicula relajada resultante es 11.5 cm de larga, la fijacién permanente de la
pelicula es 15%.

El método de prueba utilizado para medir la fijacion permanente se basa en
ASTM D882-97 con los siguientes detalles. La muestra se corta para hacer
especimenes de una pulgada por seis pulgadas - una longitud de seis pulgadas
esta en la direccién en la que la pelicula o laminar serda probado (p.e., en la
direccién CD de los ejemplos de mas adelante). Un probador de tension MTS
(Qtest) se utiliza para medir la deformacioén de la muestra. Las caras de agarre de
probador son caras de agarre de caucho que tienen un ancho de 25 mm (parte de

MTS No. 56163829). La muestra se carga con una distancia de agarre a dos
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pulgadas del centro de la cara de agarre superior al centrcl? de la cara de agarre
inferior. El punto final de presién se fija en 100%. El primer ciclo de subida es
!

llevado a cabo a una proporcién de 20 pulgadas por minuto ipasta el punto final de
tension, después inmediatamente regresa a 0% de tensién a,una proporciéon de 20

pulgadas por minuto, y después se mantienen 0% de tensiéd por 30 segundos. El

segundo ciclo de subida se lleva a cabo a una proporcién de 20 pulgadas por

minuto al punto final de tension, y después inmediatamen’iie regresa a 0% de

}

tension a una proporcion de 20 pulgadas por minuto. La fijacion permanente se
calcula en el punto en donde la carga alcanza ocho gramos de fuerza durante el

segundo ciclo de subida. ‘

|
|

* “Estirable” y “recuperable” son términos descriptivos utilizados para
1

describir las propiedades elastoméricas del material. “Estirable” significa que el

i
material puede ser extendido por una fuerza de jalado ‘a una dimension
|

especificada inequitativamente mayor que su dimensién inicial 'sin romperse. Por

ejemplo, un material que es 10 cm de largo que puede ser exten!gjido aunos 13 cm
|

de largo sin romperse bajo una fuerza de jalado puede ser descrito como estirable.

“Recuperable” significa que un material que es extendido por una fuerza de jalado

a una cierta dimension significativamente mayor que su dimensién inicial sin
|

{
romperse regresara a su dimension inicial o a una dimension especificada que es

adecuadamente cercana a la dimension inicial cuando la fuerza de jalado es

!
retirada. Por ejemplo, un material que es 10 cm de largo puede 'ser extendido a
i

. . . |
unos 13 cm de largo sin romperse bajo una fuerza de jalado, y que regresa a unos

|
10 cm de largo o a una longitud especificada que es adecuadamente cercana a 10
1
cm puede ser descrito como recuperable. '1
|

* “Extensible” se refiere a materiales de polimero que pueden ser estirados
a por lo menos un 130% de su dimensién original sin romperse, pero que no se
|
recuperan significativamente o se recuperan a mas de un 120% de su dimension
|
ll
1
!
1

|
!
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original y por lo tanto no son elastoméricos como se defini6 anteriormente: Por

ejemplo, una pelicula extensible que es 10 cm de larga se debe estirar a por lo
1

}

menos unos 13 cm bajo una fuerza de estirado, y después se mantienen en unos
13 cm de largo o se recuperan a una longitud de mas de unos 12 cm cuando la

. . . . - |
fuerza de estirado es retirada. Materiales extensibles son estirables, pero: no
1

recuperables.

|

|
* “Activacion” o “activando” se refiere un proceso por el cual una pelicula o
1

material elastomérico es dejado facil de estirar. Comunmente, la activaciéon es un

|
\
tratamiento fisico, modificacion o de formacion de la pelicula elastomérica. El

|
estiramiento de una pelicula por primera vez es un medio de activar la pelicula. Un
i

1

material elastomérico que ha sido sometido a activacién es llamado “activado”. Un

1
ejemplo comun de activacion es soplar dentro de una bomba o globo. La primera
{

vez que la bomba se infla (0 se “activa”), el material de la bomba es estirado. Si la
\

1
bomba inflada se le permite desinflarse y luego llenarse nuevamente, la bomba

{
1
“activada” es mucho mas facil de inflar.

i
* “Fortaleza de pelicula” o “fortaleza mecanica” son propiedad de tensién de\‘i
una pelicula o laminar, como se mide por ASTM D-822 “Propiedades de Tensiénl‘:
de Laminado de Plastico Delgado.” A menos de que se diga de otra forma, la l*l
“fortaleza de pelicula” o “fortaleza mecanica” se refiere especificamente a la \\
tensién al rompimiento y el porcentaje de elongacién al rompimiento. |
* “Fortaleza de rasgadura” es una propiedad de una pelicula que determina
la facilidad o dificultad por la cual la pelicula se puede rasgar empezando desde |
una muesca o corte de apertura dentro de la pelicula, como se mide por la prueba |
1

de muesca Elmendorf, ASTM D-1922.
* “Fortaleza de unién” es una propiedad de un laminar que comprende dos l‘
0 mas capas. La fortaleza de unién es determinada midiendo la fuerza requerida l'

para separar pelando las capas laminadas después que han sido unidas entre si.



1
|
La fortaleza de union puede ser medida por métodos como AS"\TM D-1876 o ASTM
F-904. 1
* “Agujereado” se refiere a la formacion de huecos peq:\ueﬁos o rasgaduras

|
en una pelicula mientras que la pelicula esta siendo formada, laminada, activada,

1
u otras fabricaciones o Procesos. Los “agujeros” son los huecos pequefios o

}

rasgaduras que se forman. Los agujeros tipicamente estan en el rango de unos

100 ym a 1 cm de tamafio. {
1

* “Procesabilidad” es un término que cubre toélo para describir
|

cualitativamente la facilidad con la cual una composicion qu‘le comprende una
. . . . l .
resina de polimero o mezcla de resinas de polimero puede ser extruidas para

. . |
formar una pelicula. Si una composicién de polimero tiene buena procesabilidad,

|
ésta puede ser facilmente extruida en una pelicula uniforme ¢on una superficie

i
suave, controlada y grosor uniforme, medida mas delgada, composicidn
i

homogénea, etc. La mala procesabilidad se demuestra poriproblemas como
l

retraccion de resonancia, superficies de ‘piel de tiburdn’, pobre ‘control de grosor,
| .

inhabilidad de reducir la medida de pelicula, etc. ' ‘i

* “Bloqueo” se refiere al fenomeno de un material que sell pedira asimismo
mientras se enrolla, dobla, o se coloca de otra forma en contactoﬁ intimo superficie
a superficie, por la adherencia inherente o caracteristica pegajol$a de uno 0 mas
de los componentes del material. El bloqueo puede ser cuantiéicado por ASTM
D3354 “ Carga de Bloqueo de Pelicula de Plastico por el Mlétodo de Placas

1
Paralelas.” il

* “Robusto” se refiere generalmente la tendencia de una pe;llicula, laminar, u

otro material en forma de hoja para permanecer intacto y resistir{el rasgamiento,

. . .l
destrozo, aguzamiento, u otras formas de falla del material mientras que se le

. ’ . .y y v . - ! <
aplica estrés u otra manipulacion fisica. Por ejemplo, una pelicula que resiste el

I!

i

|

|
I
|
I
|

i
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|
rasgamiento bajo un estrés dado es descrita como ‘mas robusta’ que otra h)elicula

que se rasga bajo un estrés equivalente. |
De acuerdo con la presente invencién, como se discuten este documento,

. !
puede ser producida una pelicula elastomérica un peso base bajo. En algunas

1
}

materializaciones, la pelicula elastomérica es una pelicula de una sola ca:\apa de
una capa basada en poliolefinas. La capa elastomérica también puede ser una
pelicula multicapa que tiene una capa basada en poliolefinas. La pelicula
multicapa puede tener un total de, por ejemplo, dos capaz, tres capaz, 1cua'tro
capas, cinco capaz, seis capas, siete capas, ocho capas o0 mas capas. La p'lelicula
elastomérica también puede ser parte de un laminar formado con uno 0 mas
sustratos, como una tela no tejida. |
La pelicula elastomérica de una sola capa comprende una capa basa{da en
poliolefinas que comprende una o mas mezclas de polimeros elastom:éricos
basados en olefinas con uno o mas polimeros de eniace. |
El polimero de enlace es un polimero que afiade o mejora una o mas
propiedades de las peliculas o propiedades de procesado, como aquellaé que
|
ayudan en la procesabilidad durante la preparacion de la pelicula. Por ejem;%lo, el
polimero de enlace puede ayudar en la produccién de peliculas de m:?dida
reducida (p.e.. delgadas). En algunas materializaciones, el polimero de enlace
puede ayudar a la extrusion de pelicula, como ayudando a proveer una velocidad
de linea incrementada o retracciéon de resonancia disminuida. Otros pos‘!‘ibles
beneficios de procesabilidad de la adicion del polimero de enlace incluyen mqjorar
la estabilidad de cortina de derretido, proveyendo una superficie de pelicula suave,
proveyendo una baja viscosidad del polimero derretido, proveyendo n'_1ejor

|
resistencia al calor (p.e., incrementando la capacidad de calor de la pelicula o la

1
estabilidad termal), proveyendo resistencia al rasgamiento, proveyendo resistepcia

a la formacién de agujeros, proveyendo un grosor controlado y uniforme, o

1
1
|

2\
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proveyendo una composicion homogénea. El polimero de enlace puede actuar
como un medio de procesamiento que lubrica el troquel para rejducir el pegamiento
(p.e., de polimeros elastoméricos) y resistencia al flujo de la Jresiha elastomeérica
derretida. Por supuesto, la adicion del polimero de enlace péjede proveer uno o
una combinacién de estas ayudas a la extrusiéon de pelicula o procesabilidad.

Hay muchos ejemplos de polimeros de enlace. Por ej%mplo, un polietileno
lineal de baja densidad (p.e., ELITE™ 5800 provisto por Dow Chemical Corp. de
Midland, MI) puede ser afiadido a una capa de la composiciéfn de la pelicula para
bajar la viscosidad del polimero derretido y mejora la procesabilidad la pelicula
extruida. Poliestireno de alto impacto (HIPS) (p.e., STYRIONT"’I 485 de Dow
Chemical Corp. de Midland, MI; IneosNova 4730 de IneosNO\f}a de Channahon, IL)
puede ayudar a controlar el médulo de pelicula, mejorar la ereza de la pelicula, y
reducir el costo general del material elastomérico. El poliproiaﬂeno puede mejorar
lo robusto del elastdmero y mejorar la resistencia de las peliéulas a los agujeros y
a desgarres. Homopolimero polipropileno (hPP) (p.e., INSP‘;RE ™ D118 de Dow
Chemical Corp. de Midland, MI; Polypropylene 3622 de Total Petrochemicals de
Houston, Texas) puede ser afiadido para mejorar la procesiabilidad. hPP es una
forma de polipropileno que es altamente cristalino y contiene esencialmente 100%

|
monodmero de propileno. En algunas materializaciones, hPP;se afiade a una capa

] - . Lo
que comprende un polimero elastomeérico (p.e., estireno copolimeros de bloque),

l
como se discute mas adelante; la adicién puede resultar, enialgunas instancias, en

una pelicula que puede ser extruida a una medida mas de}lgada con uniformidad

de medida mejorada, o con reducida tendencia a experimentar retraida resonancia

i

durante la extrusion. {

Los polimero de enlace pueden ser polietileno lineal de baja densidad,
|

propileno, homopolimero polipropileno, poliestireno de altol-impacto, y mezclas de

los mismos. El polimero de enlace puede ser un polimero ‘que ha sido preparado
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utilizando un catalizador de un solo lugar como un catalizador metallocene y
|

puede ser, por ejemplo, una poliolefina producida utilizando un catalizador |

metallocene (p.e., ELITE™ 5800 provisto por Dow Chemical Corp. de Midland, :

I

MI). La identidad y cantidad de polimero de enlace puede depender de los otros;

{
componentes de la capa (p.e., la identidad del polimero elastomérico basado en,
!

olefinas en la capa), otros componentes de la pelicula o, de ser aplicable,
!

. I
componentes del laminar que comprenden la pelicula. La cantidad total de
i

polimero de enlace puede estar presente en una cantidad efectiva para mejorar
!
una o mas propiedades de la pelicula que ayudan en la procesabilidad durante Ié

|
preparacion de la pelicula; por ejemplo, la cantidad total de polimero de enlace

I

puede ser presente en una cantidad efectiva para proveer una medida de pelicula

de unos 25 g/m2, unos 20 g/m2, unos 15 g/m2, o unos 10 g/m2. La cantidad totél

de polimero de enlace (p.e., la cantidad combinada de uno o mas polimeros de
enlace) puede ser un 5%, un 10% de peso, un 15% de peso, un 20% de peso, q'm
25% de peso, un 30% de peso, un 35% de peso, un 40% de peso, o un 45% (ﬁe
peso. El % de peso es relativo al peso de la capa (p.e., el peso total del polimero

de enlace dividido por el peso total de la capa). En algunas instancias la cantidad

total del polimero de enlace es por lo menos un 5% de peso, por lo menos un 10%

[

de peso, o por lo menos un 15% de peso. La cantidad total de polimero de enléce

i

no puede ser mas que un 20% de peso, no mas que un 25% de peso, no mas que
un 30% de peso, no mas que un 35% de peso, o0 no mas que un 45% de peso. '

I

El polimero elastomérico basado en olefinas puede ser un copolimerof de

blogue olefina, copolimero aleatorio de olefinas, copolimero etileno, copolim‘ero
‘

propileno, o mezclas de los mismos. En algunas materializaciones, el poIirﬁnero

elastomérico basado en olefinas no es un copolimero de blogue de vinil arylehe y

diene conjugado, caucho natural, caucho poliuretano, caucho poliéster, poliamido

elastomérico, poliéter elastomérico, poliisopreno, polineopreno, o mezclas de los

|

l
!
[
|
|
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mismos. Algunas lateralizaciones, el polimero elastomérico basado en olefinas
puede ser copolimero en lo que de olefina etileno, copolimero d“e bloque olefina
propileno, copolimero aleatorio de olefina etileno, copolimero aleatorio de olefina
|
propileno, o mezclas de los mismo. En otras materializacioneé, , €l polimero
elastomérico basado en olefinas puede ser copolimero aleatorio propileno-etileno,
copolimero aleatorio etilenobutano, copolimero de bloque de olefina etileno-
penteno, copolimero aleatorio etileno-hexeno, copolimero de bIPque de olefina
etileno-hepteno, copolimero de bloque de olefina etilenoocteno:, copolimero de
bloque de olefina etileno-noneno, copolimero de bloque de olefin;a etilenodeceno,
.
copolimero de bloque de olefina etileno-propileno, copolimero de a-olefina etileno,
copolimero aleatorio de a-olefina etileno, copolimero de bqufue de a-olefina

etileno, o mezclas de los mismos. Ejemplos de polimeros elastoméricos basados

en olefinas son l

copolimeros de bloque de olefinas (OSCs) que son ‘;copolimeros de
polietileno, vendidos bajo el nombre INFUSE™ por The Dow Chgmical Company
de Midland, Michigan (p.e., INFUSE™ 9107). Otros ejemplo‘s de polimeros
elastoméricos basados en olefinas son copolimeros de polipropileno y polietileno,
vendidos bajo nombre VISTAMAXX™ por ExxonMobil Chemiéal Company de
Houston, Texas (p.e., VISTAMAXX™ 6102). La cantidad total de polimeros
elastoméricos basados en olefinas puede ser, relativo al peso de vc'apa, un 10% de
peso, un 20% de peso, un 30% de peso, un 40% de peso, un ‘;50%,de peso, un
60% de peso, un 70% de peso, un 80% de peso, o un 90% de E)eso. En algunas
instancias, la cantidad total de polimeros elastoméricos basados c;en olefinas puede

ser por lo menos un 10% de peso, por lo menos un 20% de peso, por lo menos un

50% de peso, o por lo menos un 70% de peso. La cantidad tcf)tal de polimeros

A
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|
elastoméricos basados en olefinas no puede ser mas que un 70% de peso, no
I

mas que unos 80% de peso, o no mas que un 90% de peso. ;

El polimero elastomérico basado en olefinas puede estar:presente una
cantidad para proveer o mejorar propiedades (incluyendo propiedades del
proceso) de la capa basada en olefinas o de la pelicula elastomériICa. El polimero
elastomérico basado en olefinas puede proveer mejor resistencié al calor (p.e.,
incrementar la capacidad de carga pelicula con la estabilidad termal), comparado;
por ejemplo, elastomeros copolimeros de bloque de estireno no_: saturado. Esta
mejor resistencia calor puede ayudar en el procesamiento o la extrusién; por
ejemplo, una pelicula que comprende polimeros elastoméricés basados en
olefinas pueda ser posible el extrudir a temperaturas mas altas ;sin degradacién
térmica significativa, a una menor viscosidad, a una mediciéon r“hés delgada sin
desgarre o agujeramiento, o combinacién de los mismos. f Los polimeros

:

elastoméricos basados en olefinas pueden tener otras caracteristicas de
procesabilidad mejoradas (p.e., como algunas poliolefinas no elaétoméricas), y por
lo tanto pueden ser mas facil de extrudir como peliculas delgadas. También, los
polimeros elastoméricos basados en olefinas tienden a sér quimicamente
similares a las poliolefinas utilizadas para no tejidos. Esta similitud quimica puede
mejorar la afinidad quimica entre la capa de pelicula y la(s) capa(s) de no tejidos
en el laminar. Por lo tanto, el laminar puede tener una fortaleza de unién mejorada
por la adhesion quimica (p.e., por medio de la similitud quimica) adicional a la
uniéon mecanica. '

i

. . . ! . .
Opcionalmente, la capa basada en poliolefinas puede incluir un polimero
|
elastomérico no basado en olefinas, que es mezclado con uno o mas polimeros
i

elastoméricos basados en olefinas y uno o mas polimeros de empate.
Un polimero elastomérico no basado en olefinas puede ser, por ejemplo,
i

!
copolimero de bloque de vinil arylene y diene conjugado, caucho natural, caucho

i
|
i
i
i

i
i
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poliuretano, caucho poliéster, poliamida elastomérica, poliéter elastomérico,
polisopreno, polineopreno, 0 mezclas de los mismos. Por ejemplo, un grupo, de
polimeros elastoméricos no basado en olefinas es el monémero copolimero: de
bloque de vinil arylene y diene conjugado, como los copolimeros de bloque AB,
ABA, ABC, o ABCA donde el segmento A comprende a&lenes como Poliestireno y
los segmentos B y C comprenden dienes como butadiene o isopreno. Otro grupo
de polimeros elastoméricos no basados en olefinas son los copolimeros de bIodue
de vinil arylene y monémeros de olefinas hidrogenizadas, como los copolime"ros
de blogque AB, ABA, ABC, o ABCA donde el segmento A comprende aryleées
como Poliestireno y los segmentos B y C comprenden olefinas saturadas como
etileno, propileno, o butileno. El polimero elastomérico no basado en oIefiTas
puede ser copolimero de bloque estireno (SBC), incluyendo pero no Iimitadd a,
copolimero de bloque estireno-butadieno-estireno (SBS), copolimero de blodue
estireno-isopreno-estireno (SIS) (p.e., VECTOR 4211 provisto por Dexco Polym‘frs
LP de Houston, Texas), copolimero de bloque estireno-isopreno-butadieﬁo-
estireno, copolimero de bloque estireno-etilenobutadieno-estireno (SEBS),
copolimero de bloque estireno-etileno-propileno (SEP), copolimero de bloque
estireno-etileno-propileno-estireno (SEPS), copolimero de bloque estireno-etilel‘io-
etileno-propileno-estireno (SEEPS), o mezclas de los mismos. Algunos
copolimeros de bloque incluyen Polimeros KRATON® provistos por KRAT?N
Polymers LLC de Houston, Texas (p-e., Polimeros Serie D (como un copolimero

SIS o SBS) o Series G (como copolimeros de bloque SEBS o SEPS)), Dexco

Polymers LP de Houston, Texas (p.e., Copolimeros de bloque SBS o SIS), y

Septon Company of America de Pasadena, Texas (copolimeros de bloque SEP,
SEPS, SEBS, o SEEPS).

La cantidad total de polimeros elastoméricos no basados en olefinas
¢

opcionales pueden ser, relativos al peso de capa, un 1% de peso, un 2% de peso,

b
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un 3% de peso, un 5% de peso, un 7% de peso, un 10% de peso, un 20% de
peso, un 30% de peso, o un 40% de peso. En algunas instancias, la cantidad T[otal
del polimero elastomérico no basado en olefinas opcional puede ser por lo menos
un 1% de peso, por lo menos un 3% de peso, por lo menos un 5% de peso, pior lo
menos un 10% de peso, o por lo menos un 20% de peso. La cantidad totaF del
polimero elastomérico no basado en olefinas opcional no puede ser mas que un
40% de peso, no mas que un 30% de peso, 0 no mas que un 20% de peso. ‘

La pelicula elastomérica puede opcionalmente comprender clbtros
componentes que, en algunas instancias, modifiquen las propiedades de la
pelicula, ayudando en el proceso de la pelicula, o modificando la aparienc:lia la
pelicula. Polimeros reductores de viscosidad y plastificantes pueden ser afiadidos
como ayudas de proceso. Polietileno de alta densidad puede ser afadido para
ayudar a prevenir degradacion relacionada con la edad de otros polimeros. C!)tros
aditivos como pigmentos, tintas, antioxidantes, agentes anti estaticos, ag(?ntes
resbaladizos, agentes espumosos, estabilizante de calor, estabilizante de luz,
rellenos inorganicos, rellenos organicos o combinacién de los mismos puedein ser
afiadidos. Las cantidades de estos componentes relativo al peso de capa p"uede
ser un 0.1 % de peso, un 0.5 % de peso, un 1 % de peso, un 2 % de peso, uh 5%
de peso, un 7 % de peso, o un 10 % de peso. i

Cualquier proceso de formacion de peliculas utilizado para prepar‘iar la
pelicula elastomérica. Por ejemplo, cualquier proceso de mezclado, como un
mezclado derretido, puede ser utilizado. También, cualquier proceso de extrdsién,
como extrusion de molde o extrusion de pelicula soplada puede ser utilizada‘f para
formar la pelicula. Si la pelicula elastomérica es una pelicula multicapa, la pejicula
pues el formada por un proceso de coextrusion. |

En algunas aplicaciones, la adicién de ciertos componentes (p.?., el

polimero de enlace) a una capa de pelicula elastomérica confiere propiedades de

|
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procesamiento que permiten extrusion a velocidades de Ifnea de unos 53.34
m/min (metros por minuto), unos 60.96 m/min, unos 64 m/mi:n, unos 68.58 m/min,
unos 76.2 m/min, unos 83.8 m/min, unos 91.44 m/min, unos 99.06 m/min, unos
106.68 m/min, unos 121.92 m/min, unos 137.16 m/min, unos 152.4 m/min, unos

|

228.6 m/min, unos 304.8 m/min, unos 457.2 m/min, unos 609.6 m/min, unos 762
m/min, unos 914.4 m/min, o unos 1524 m/min. La velocidad de linea de extrusion
puede ser, por ejemplo, mayor que unos 48.77 m/min, por lo menos unos 53.34
m/min, por lo menos unos 60.96 m/min, por lo menos unoé 64 m/min, o por lo
menos unos 91.44 m/min. La velocidad de linea de extrusion no puede ser mayor
que unos 1524 m/min, no mas que unos 914.4 m/min, o no imés que unos 609.6
m/min. En algunas materializaciones, la adicion de la cantidad efectiva de uno o
mas polimero's de encaje puede proveer la velocidad de linea de extrusion
mencionada anteriormente.

El peso base de la pelicula elastomérica (p.e., una Eaelicula de una sola
capa) no puede ser mas que unos 25 g/m2, y puede ser, pci)r ejemplo, unos 0.1
g/m2, unos 0.25 g/m2, unos 0.5 g¢/m2, unos 0.75 g/m2, unos 1 g/m2, unos 2 g/m2,
unos 3 g/m2, unos 4 g/m2, unos 5 g/m2, unos 6 g/m2, unos 7 g/m2, unos 8 g/m2,
unos 9 g/m2, unos 10 g/m2, unos 11 g/m2, unos 12 g/m2, unios 13 g/m2, unos 14
g/m2, unos 15 g/m2, unos 16 g/m2, unos 17 g/m2, unos 18 Q/m2, unos 19 g/m2,
unos 20 g/m2, unos 21 g/m2, unos 22 g/m2, unos 23 g/m2, unos 24 g/m2, o0 unos
25 g/m2. En algunas instancias, el peso base es por lo menos unos 0..1 g/m2, por
lo menos unos 0.5 g/m2, o por lo menos unos 1 g/m2. El pesb base no puede ser
mas que unos 25 g/m2, no mas que unos 20 g/m2, no mas c'?ue- unos 15 g/m2, o
no mas que unos 10 g/m2. En algunas materializaciones, el péeSO base de entre 1

g/m2 a unos 10 g/m2. En algunas materializaciones, la adicfc’)n de una cantidad

. , , |
efectiva de uno o mas polimeros de enlace puede proveer los presos base antes

B
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|

mencionadas, incluyendo, por ejemplo, no mas que unos 25 g/m2, nomas que
i

unos 20 g/m2, nomas que unos 15 g/m2, o no mas que unos 10 g/rrgZ.

La fijacion permanente de la pelicula elastomérica después de recuperarse
de haber sido estirada a un 100% de su longitud original no puede %er mas que un
15% y puede ser, por ejemplo, un 0.5%, un 1%, un 2%, un 3%, un 4%, un 5%, un

6%, un 7%, un 8%, un 9%, un 10%, un 11%, un 12%, un 13%, un 14%, o un 15%.
|

La fijjacion permanente de la pelicula elastomérica después de recuperarse de

haber sido estirada a un 100% de su longitud original puede ser pér lo menos un
|

0.5%, por lo menos un 1%, o por lo menos un 2%. La fijacién per'lmanente de la

, - . . .
pelicula elastomérica después de recuperarse de haber sido estirada a un 100%

1
de su longitud original no puede ser mas que un 14%, no mas que;un 10%, o no

mas que un 7%. En algunas instancias, la fijacién permanente antes mencionada
l .

es para peliculas antes de su activacidbn, y en otras instancias la fijacion
|

permanente antes mencionada es para peliculas después de su activacion. En

.. . .y . . | .
algunas materializaciones, la adicion de una cantidad efectiva de polimero
|

elastomérico (p.e., polimero elastomérico basado en olefinas, polimero

;. . . . .
elastomérico no basado en olefinas, o combinaciones de los mismos) puede
1

proveer la fijacion permanente antes mencionada, incluyendo, por, ejemplo, no

mas que un 15%, no mas que un 10%, o no mas que un 7%. \

|
En algunas materializaciones, las capas de pelicula ’lelastomérica

comprenden polimeros que son inherentemente adhesivos o pegajosos. Cuando

. - . l ,
tales peliculas elastoméricas son extruidas y enrolladas en un rollo, la pelicula
|

puede algunas veces adherirse a si misma o “bloquearse”, algunas veces siendo

dificil o imposible el desenrollarla. El bloqueo puede volverse mas pronunciado a
I

medida que la pelicula envejece o es almacenada en un ambiente calido, como
dentro de una bodega de almacenaje. Este problema de bloqued se puede

enfrentar en varias formas, si se desea. Por ejemplo, agentes antiblo‘lqueo, como

14
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,
‘_
materiales inorganicos en polvo (p.e., silicio o talco) puede ser incorporados entre
|
las capas de la pelicula. Agentes antibloqueo también puede ser espolvoreadps en
las superficies exteriores de la pelicula extruida a medida que la pelicula se va
|
formando. La pelicula elastomérica también puede ser cubierta la superficie con
materiales que no son pegajosos, como un polimero no blogueante, un polimero
no blogqueante quebradizo, un cubrimiento superficie como una laca o tinta, u.otros
cobertores parecidos.
En otra materializacion de la presente mencién, la pelicula elastomérica

puede ser una o0 mas capas de una pelicula multicapa. En aIgLunas

materializaciones multicapa, la pelicula elastomérica incluye dos o mas capas con.

1

(1) una capa primera o basada en poliolefinas que comprenden una o mas

mezclas de polimeros elastoméricos basados en olefinas con uno o mas

polimeros de encaje, como se discutié anteriormente (p.e., incluyendo un polimero

elastomérico adicional opcional que no es un polimero elastomérico basado en

olefinas) y (2) una segunda etapa que comprende (a) una o mas mezclas de
polimeros elastoméricos con (b) uno o mas polimeros de encaje. Los poliméros
elastoméricos en la segunda capa puede ser polimeros elastoméricos basado§ en
olefinas, polimeros elastoméricos no basados en olefinas, o combinacién de!l los
mismos. El uno o mas polimeros de encaje de la primera capa puede serﬁlos
mismos o diferentes que el uno 0 mas polimeros de encaje de la segunda capa.ll
En materializaciones de dos capas de la pelicula multicapa, la capa baséda
en poliolefinas es algunas veces referida como capa de “piel”, una caipa
“superficie”, a una capa “sobrepuesta”. Y la segunda capa algunas veces referida
como una capa “nugleo” 0 una capa “qentral”. La pelicula de dos capas puede Eser
una pelicula multicapa coextruida. '
En algunas materializaciones de una pelicula de tres capas, la pelicxijla

puede ser una pelicula multicapa coextruida con una construccion tipo ABC. En'la
@

|

|
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construccion tipo ABC, la capa A y la capa C pueden ser de la misma o diferente
composicion. La capa Ay la capa C forman las capas externas de la pelicula, que
algunas veces son referidas como la capa “piel”, “superficie”, “sobrepueéta”. La
capa B, que también es referida como la capa “nucleo” o “central’, es la capa que
comprende uno o mas polimeros elastoméricos - el polimero elastomérico puede
ser un polimero elastomérico basado en olefinas, un polimero elastomérico no
basado en olefinas, 0 combinacién de los mismos. Donde la capa A y la bapa C
tiene la menor composicién, esto provee una construccion tipo ABA. |

En algunas instancias la(s) capa(s) basadas en poliolefinas (p.q., ‘Ia(s)
capa(s) piel) puede mejorar la procesabilidad de la pelicula elastomérict:a, aun
cuando la segunda capa (p.e., la capa nulcleo) comprende un polimero |menos
procesable (p.e., un copolimero de blogque estireno). También, po!imeros
elastoméricos basados en olefinas en la capa piel de la pelicula pueden ;f)roveer
una gran afinidad a un sustrato basado en olefinas (p.e., tela de poliolefina) unidos
a la superficie .de la pelicula o laminar. Esta gran afinidad puede mejorar la unién
General entre la superficie de la pelicula y un sustrato (p.e., fibras de tela).

El uno o mas polimeros elastoméricos en la segunda capa pueqen ser

iguales o diferentes que los polimeros elastoméricos basados en olefinas de la

capa basada en poliolefinas, puede ser igual o diferentes del p?limero

|
!

elastomérico adicional opcional de la capa basada en poliolefinas, o puede §er una
combinacion de los mismos. .

La cantidad total del polimero elastomérico en la se.gunda capa pue?de ser,
relativo al peso de capa, un 10% de peso, un 20% de peso, un 30% de péso, un
40% de peso, un 50% de peso, un 60% de peso, un 70% de peso, un 80% de
peso, o un 90% de peso. En algunas insténcias, la cantidad total del polimero

1

elastomérico puede ser por lo menos un 10% de peso, por lo menos un 20% de

peso, por lo menos un 50% de peso, por lo menos un 60% de peso, por lo menos

}

i
|
1
1
I
}
I
i
i
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un 70% de peso, por lo menos un 80% de peso, o por lo menos un 90% de peso.
La cantidad total del polimero elastomérico no puede ser mas que un 40% de
peso, no més que un 50% de peso, no mas que un 60% de peso, no mas que un
70% de peso, no mas que un 80% de peso, 0 no mas que un 90% de peso.

La capa basada en poliolefinas (p.e., una capa piel) puede proveer
estabilidad termal mejorada y procesabilidad cuando es coextruida con otra capa
(p.e., una capa nucleo que comprende SBCs) para formar una multicapa. Por
ejemplo, la presencia de la capa basada en poliolefinas puede proveer extrusion
de peliculas elastoméricas muy delgadas con poca o ninguna retraccion de
resonancia, fluctuaciones del peso base, o inestabilidad de red.

El polimero de enlace en la segunda capa puede ser escogido de polimeros
de enlace como se describieron anteriorrhente y cé6mo se aplican a la capa basada
en poliolefinas. El polimero de venlace de la segunda capa puede ser el mismo o

diferente que el polimero de enlace de la capa basada en poliolefinas y puede

tener o conferir algunas o todas las mismas ventajas que el polimero de enlace de

la capa basada en poliolefinas. La identidad y cantidad de polimero de enlace en
la segunda capa puede depender en los otros componentes en la segunda capa
(p.e., la identidad del(de los) polimero(s) en la segunda capa), otros
componentes/capas de la pelicula o, si es aplicable, compohentes del laminar que
comprende la pelicula. La cantidad total de polimero de enlace (p.e., la cantidad
combinada de uno o mas polimeros de enlace) en la segunda capa puede ser un
5%, un 10% de peso, un 15% de peso, un 20% de peso, un 25% de peso, un 30%
de peso, un 35% de peso, o un 45% de peso. El porcentaje de peso relativo al
peso de capa de la segunda capa (p.e., peso total del(de los) polimero(s) dividido
por el peso total de la capa). En algunas instancias la cantidad total del polimero
de enlace en la segunda capa es por lo menos un 5%. de peso, por lo menos un

10% de peso, o por lo menos un 15% de peso. La cantidad total de polimero de
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|
enlace en la segunda capa no puede ser mas que 20% de peso, no mas que un
|

30% de peso, no mas que un 35% de peso, 0 no mas que un 45% de peso.
|

La pelicula elastomérica multicapa puede tener un peso base de mas de_‘
unos cuarenta g/m2 y puede ser, por ejemplo, unos 0.1 g/m2, unos 0.25 g/m2,_‘
|
unos 0.5 g/m2, unos 0.75 g/m2, un 1 g/m2, unos 2 g/m2, unos 3 g/m2, unos 4‘
g/m2, unos 5 g/m2, unos 6 g/m2, unos 7 g/m2, unos 8 g/m2, unos 9 g/m2, unos 10,
g/m2, unos 11 g/m2, unos 12 g/m2, unos 13 g/m2, unos 14 g/m2, unos 15 g/m2,I
unos 16 g/m2, unos 17 g/m2, unos 18 g/m2, unos 19 g/m2, unos 20 g/m2, unos 21'
g/m2, unos 22 g/m2, unos 23 g/m2, unos 24 g/m2, unos 25 g/m2, unos 30 g/m2|;
unos 35 g/m2, unos 36 g/m2, unos 37 g/m2, unos 38 g/m2, unos 39 g/m2, o unos
40 g/m2. En algunas instancias, el peso base es por lo menos un 0.1 g/m2, por Ic?
menos un 0.5 g/m2, por o menos un 1 g/m2, o por lo menos 2 g/m2. El peso bas¢
no puede ser mas que unos 39 g/m2, no mas que unos 35 g/m2, no mas que unos
30 g/m2, o no mas que unos 25 g/m2. En algunas materializaciones, la adicion d{e
una cantidad efectiva de uno o més polimeros de enlace a una o mas capas
puede proveer los presos base antes mencionados, incluyendo, por ejemplo, nb
mas que unos 40 g/m2, no mas que unos 35 g/m2, no mas que unos 30 g/m2, 6
no mas que unos 25 g/m2. '
La fijacion permanente de la pelicula elastomérica multicapa después dje
recuperacién de haber sido estirada a un 100% de su longitud original de la
pelicula elastomérica multicapa no puede ser mas que un 15% y puede ser, pér
ejemplo, un 0.5%, un 1%, un 2%, un 3%, un 4%, un 5%, un 6%, un 7%, un 8%, dn
9%, un 10%, un 11%, un 12%, un 13%, un 14%, o un 15%. La fijacion permanen’:ie
de la pelicula elastomérica multicapa después de recuperarse de haber sicio
estirada a un 100% de su longitud original puede ser por lo menos un 0.5%, por !Mo

|
menos un 1%, o por lo menos un 2%. La fijacion permanente de la pelicula

|
elastomeérica multicapa después de recuperarse de haber sido estirada a un 100%

|

|

|
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de su longitud original no puede ser mas que un 14%, no mas que ub 10%, uno
mas que un 7%. En algunas éstancias, la fijacion permanente antes rﬁencionada
es para peliculas elastoméricas multicapa antes de activacion, y en otras
instancias la fijacion permanente antes mencionada es para peliculas
elastoméricas multicapa después de activacion. En algunas materiali!zaciones, la
edicion de una cantidad efectiva de polimero elastomérico (p.e. polimero
elastomérico basado en olefinas, polimero elastomérico no basado en boliolefinas,
o combinacién de los mismos) a una o mas capas pueden proveer la fijacion
permanente antes mencionada, incluyendo, por ejemplo, no mas de un 15%, no
mas de un 10%, o no mas de un 7%. :

La pelicula elastomérica multicapa puede, en algunas materializaciones,
fabricada a velocidad de linea de extrusiéon como se discutié anteriorante para la
pelicula elastomérica de una sola capa. La composiciéon de las capaé puede dar
propiedades de procesamiento que permiten extrusidbn a velocidades de linea
descritas en este documento.

Uno o mas capas de pelicula elastomérica pueden op;cionalmente

. !
comprender otros componentes que, en algunas estancias, modifican las

propiedades de la pelicula, ayudando en el procesamiento de la pelicula, o

modificando la apariencia de la pelicula. Polimeros reductores de viscosidad y

'

|

plastificantes pueden ser afiadidos como ayudas de procesamiento. Polietileno de
alta densidad puede ser adicionado para ayudar a prevenir degradacién
relacionada con la edad de los otros polimeros. Otros aditivos como pigmentos,
tintas, antioxidantes, agentes antiestéticos, agentes de resbalo, agentes de
espuma, estabilizantes de calor, estabilizantes de luz, rellenos inorganicos,
rellenos organicos o combinacion de los mismos se pueden adicionar. Las

cantidades de sus componentes relativos al peso de capa puede ser?de un 0.1%

de peso, un 0.5% de peso, un 1% de peso, un 2% de peso, un 5% de peso, un 7%

£l
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de peso, o un 10% de peso. Estoé aditivos pueden ser presentados enj una, varias,
o todas las capas de una pelicula elastomérica multicapa.

En algunas materializaciones, como se ha deseado, la pelicujla multicapa
elastomérica puede incluir agentes anti bloqueo u otros métodos/c?omponentes
péra enfrentar problemas de bloqueo asociados con las capas que tienen
polimeros que son inherentemente pegajosos o adherentes, como se discutid en
mayor detalle anteriormente. !
!

Como se discutié anteriormente, cualquier método de mezcla apropiado

:
|
¥
puede ser utilizado para mezclar los componentes de la capa entre si.

También,
cualquier proceso de extrusion, como extrusién de molde o extrusiér@ de pelicula
soplada pueden ser utilizados para formar la pelicula elastomérica mulficapa.

Por peliculas de extrusién que comprenden polimeros eiastoméricos

basados en olefinas o, alternativamente, pieles que comprenden polimeros

elastoméricos basados en olefinas, la procesabilidad de la pelicula elastomérica

puede ser mejorada y los problemas algunas veces asociados con peliculas de
1

bajos presos base (p.e., pesos base fluctuantes, retraida resonancia; rasgaduras
de red, etc.) pueden ser reducidos o eliminados. Las peliculas multicapa descritas
en este documento puede ser mas faciles de fabricar cuando la(s) capa(s) piel
comprende(n) polimeros elastoméricos basados en olefinas, aln cuango haya una
alta concentracién de polimeros elastoméricos (p.e., SBCs) en la capaz nucleo.

La Figura 1 ilustra un esquema de un proceso de pelicula de coextrusion de
molde para una pelicula multicapa de tres capas de tipo ABA. Una corfnposicic’m de
polimero para la capa piel A de pelicula elastomérica es derretida en Em tornillo de

1
extrusion convencional 10. Similarmente, una composicion de polirrﬁero para la
capa nucleo B de pelicula elastomérica es derretido en un tornillo de extrusion
convencional 12. Las composiciones de polimero derretido son entonces

|
|
transferidas de los estructores al bloque de alimentacién 16 y las capas de
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|
polimero derretido A y B son entonces coextruidas del troquel de extrusion 18 para
formar una red de polimero multicapa derretida 20. La red de polimero derretida
20 es extruida a un rollo de molde 30 en donde la red es rapidamente enfriada

p |
para formar la pelicula 22. El rollo de molde 30 puede ser un rollo suave que

!
produce una pelicula suave, o un rollo con grabado que graba un patrén en la
|

superficie de la pelicula. Un rollo de refuerzo 32 opcional puede asistir al rollo de
|

molde 30 en la formacioén de la pelicula 22. La pelicula 22 puede entonces pasfcxr
sobre equipo opcional como rollos niveladores 34 y 36, los cuales facilitan ;Ia
transferencia de la pelicula de la seccién de extrusién de molde al enrrollador 40
en donde se enrolla y almacena esperando posterior procesamiento. Este proceso

g ” ’ . r ‘
puede ser modificado para hacer una pelicula elastomérica que es una pelicula

|
elastomérica de una sola capa. i
|

En algunas materializaciones, la extrusién es realizada a velocidades pe
linea de unos 53.34 m/min (metros por minuto), unos 60.96 m/min, unos 64 m/min,
unos 68.58 m/min, unos 76.2 m/min, unos 83.8 m/min, unos 91.44 m/min, unos
99.06 m/min, unos 106.68 m/min, unos 121.92 m/min, unos 137.16 m/min, un‘los
152.4 m/min, unos 228.6 m/min, unos 304.8 m/min, unos 457.2 m/min, unos 60%).6

|
m/min, unos 762 m/min, unos 914.4 m/min, o unos 1524 m/min. La velocidad .de
|

linea de extrusidén puede ser, por ejemplo, mayor que unos 48.77 m/min, pon; lo
menos unos 53.34 m/min, por lo menos unos 60.96 m/min, por lo menos unosl'64
m/min, o por lo menos unos 91.44 m/min. La velocidad de linea de extrusion; no

puede ser mayor que unos 1524 m/min, no mas que unos 914.4 m/min, o no mas

que unos 609.6 m/min. '
.. . . iy
Pasos adicionales de procesamiento pueden ser realizados en la pelicula

|
elastomérica, como activacion, apertura, impresion, hendiduras, laminar capas
|

adicionales a la pelicula, y otros procesos por el estilo.



26

Por ejemplo, la pelicula elastomérica puede ser activada por medio de
estiramientos. Orientacion de direccién de maquinas (MDO) puede ser utilizada
para activar peliculas elastomeéricas en la direccién de maquinas, mientras que
estiramientos pueden activar peliculas en la direcciébn cruzada. Rollos de
estiramiento incremental pueden ser utilizados para activar peliculas en |a

direccion de maquinas, direccidn cruzada, en cualquier angulo, o cualquier

combinacién de los mismos. En algunas materializaciones, la profundidad ciie

enganche utilizado para estiramientos incrementales es de unas 0.05 pulgadqs,
unas 0.10 pulgadas, unas 0.15 pulgadas, unas 0.20 pulgadas, o unas 0.?5
pulgadas. La profundidad de enganche puede ser, por ejemplo, unas 0.65
pulgadas o por lo menos unas 0.10 pulgadas. La profundidad de enganche puede
ser, por ejemplo, no mas que unas 0.10 pulgadas, no mas que unas 0.18
pulgadas, o no mas que unas 0.25 pulgadas.

Las peliculas elastoméricas descritas en este documento también puede
ser utilizadas para formar un laminar. Dicho laminar incluye una o mas capas ciie
sustratos y de pelicula elastomérica (p.e., de una sola capa o multicapa). La ca;?)a
de sustrato puede ser un material extensible incluyendo pero no ilimitado a otira
pelicula de polimero, tela, tela no tejida, tela tejida, tela entretejida, o redes. La
pelicula elastomérica puede ser unida a las capas de sustrato en uno o ambé)s
lados. ,

Cuando dos o mas capas de sustratos son utilizadas para realizar el

laminar, las capas de sustrato pueden ser de los mismos o diferentes materiales
b

extensibles. La composicion de las capas de sustrato puede ser la misma
diferente, aun cuando el mismo material extensible es utilizado (p.e., dos capas no
tejidas en donde una capa no tejida es hecha de poliolefinas y la otra capa no

tejida es hecha de poliéster).
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La capa de sustrato (p.e., tela no tejida) puede tener unipeso base de unos
3 g/m2, unos 4 g/m2, unos 5 g/m2, unos 7 g/m2, unbs 9 g/m2, unos 10 g/m2, unos
15 g/m2, unos 20 g/m2, unos 25 g/m2, unos 30 g/m2, unost 40 g/m2, unos 50
g/m2, unos 75 g/m2, unos 100 g/m2, unos 150 g/m2, o unos*:200 g/m2. El peso
base de la capa sustrato (p.e., tela no tejida) puede ser de por lo menos unos 3
g/m2, por lo menos unos 5 g/m2, o por lo menos unos 10 g/m2.i| El peso base de Ia
capa sustrato no puede ser mas que unos 10 g¢/m2, no mas qu(ie unos 20 g/m2, no
puede ser mas que unos 30 g/m2, no puede ser mas que unos 50 g/m2, no puede
ser mas que unos 75 g/m2, no puede ser mas que unos 100 g/rlin2, 0 no puede ser
mas que unos 200 g/m2. Si dos capas de sustratos son utilizada'\IS, una capa puede
tener un peso base que es el mismo o diferente que la otra. |

{

En algunas materializaciones, la capa sustrato es una Ttela no tejida. Por
ejemplo, la capa sustrato puede ser redes no tejidas spunbond, redes no tejidas
carded (p.e., unidas térmicamente, unidas por adhesivo, o spﬁnlaced), redes no
tejidas meltblown, redes no tejidas spuniaced, redes no itejidas spunbond
meltblown spunbond, redes no tejidas spunbond meltblown me‘ltblown spunbond,
redes no tejidas sin unién, redes no tejidas electrospun, redes no tejidas flashspun
(p.e., TYVEK™ de DuPont) o combinaciones de las mismas. E|.stas telas pueden
comprender fibras de poliolefinas como polipropi.leno o} polfetileno, poliéster,

poliamidas, poliuretanos, elastébmeros, rayén, celulosa, copolimeros de los

mismos, o mezclas de los mismos. Las telas no tejidas|también pueden

comprender fibras que son estructuras homogéneas o comprénden estructuras

bicomponentes como sheath/nicleo, lado-a-lado, islas-en-el-mar, y otras
. . . . L ‘

configuraciones bicomponentes. Para una descripcion detallada de algunos no

tejidos, veéase “Nonwoven Fabric Primer and Reference Sampler” por E. A.

Vaughn, Association de Nonwoven Fabrics Industry, 3d Edition (?992). Tales telas

'
!

i
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no tejidas pueden tener un peso base de por lo menos Unosl; 3 g/m2, no mas que
unos 75 g/m2, no mas que unos 100 g/m2, o no mas que unos 150 g/m2.

Las telas no tejidas pueden incluir fibras o pueden ser hechas de giras que
tienen una seccién transversal perpendicular al eje de fibr? longitudinal que es
sustancialmente no circular. Sustancialmente no circular significa que el radio del
eje mas largo de la seccidn transversal del eje mas corto de!|a seccion trasversal
es por lo menos 1.1. La proporcién del eje mas largo de la seccidn trasversal al eje

mas corto de la seccion trasversal puede ser un 1.1, un 1.2, un 1.5, un 2.0, un 3.0,

un 6.0, un 10.0, o un 15.0. En algunas materializaciones es'|ta proporcién puede

ser por lo menos un 1.2, por lo menos un 1.5, o por lo menos un 2.0. Estas

proporciones puede ser, por ejemplo, no mas que un 3.0, no|; mas que un 6.0, no
mas que un 10.0, uno mas que un 15.0. !

La forma dg la seccidn transversal perpendicular al éje longitudinal de la
fibra de las fibras sustancialmente no circulares puede ser r(lectangular (p.e., con
esquinas redondeadas) que también se le refiere como fibras “planas”, trilobal, o
oblongas (p.e., ovaladas) en la sesién trasversal. Estas fibras sustancialmente no
circulares pueden proveer mas area de superficie para Jnirse a la pelicula

elastomérica que telas no tejidas con fibras que son circu!ares en la seccion

v

trasversal. Tal incremento en el area de superficie puede incriementar la fortaleza
de unién entre la pelicula elastomérica y las fibras.

La fortaleza de union entre la pelicula elastomérica y las capas dev sustrato
del laminar pueden ser medidas por varios métodos, incluy'endo, por ejemplo,
ASTM D-1876. En algunas materializaciones, la fortaleza de pnién 6ptima es un
balance entre la fortaleza de unién que es muy baja (p.e., qu}e puede llevar a la
des laminacion de la pelicula del sustrato) y fortaleza de unién que es muy alta

. ‘e . L, .
(p.e., que puede llevar a acortamiento no elastico del laminar, aln cuando ha sido

activado). La unién entre las capas puede ser lograda por! cualquier método,



incluyendo, pero limitado a, unién adhesiva, laminacién de extrusién, unién termal,
unién ultrasonica, union de punto, unién laser, y combinaciones de los mismol‘,s. La
|

fortaleza de unién puede depender del método de unién y variaciones dentro de
un método de unién dado. Por ejemplo, para capas unidas por un adhesivo, la
opciéon de adhesivos y la cantidad de adhesivo aplicado a la unién de las cépas
puede ser ajustada para lograr la fortaleza de uniéon deseada. |

La unién también puede ocurrir entre las capas de sustrato (p.e., no tejiadas)
y la pelicula elastomérica durante la extrusién por recalentamiento de la pelicula
que va a ser derretida; esta pelicula derretida es presionada a la capa de sus’%rato
para juntar el sustrato en la pelicula para crear una unién. En algunas instancias,
esta unién puede ser mejorada si la composicién quimica de la pelit!‘:ula
elastomérica tiene una afinidad quimica para la composiciéon quimica de la capa
de sustrato supuesto, si la pelicula elastomérica es una pelicula muIticapaE, la
afinidad quimica relativa a la capa sustrato se relaciona a la capa de la peliéula
multicapa que esta en contacto con el sustrato. Similarmente, si el sustrato es!" un
sustrato multicapa sustrato bicomponente, la afinidad relativa a la pelicula'sé
relaciona con el componente de sustrato que esta en contacto con la pelicula. EEn
algunas materializaciones del proceso de fabricacion del laminar utilizaﬁdo
extrusion con calor, la temperatura de la red elastomérica derretida puede %er
controlada. Por ejemplo, cuando la pelicula extruida es de una medida delgada," la
red extruida tiene menos masa para retener calor durante el proceso de extrusic’Em.
Menor masa puede resultar en una red de polimero derretida extruida que pue%:le
solidificarse rapidamente. Una pelicula de polimero extruida que se solidifica m‘TJy
rapido puede algunas veces resultar en fortalezas de unién débiles porque menips
incrustacion del sustrato en la pelicula elastomérica extruida puede ocurrir. én

|
algunas instancias, la fortaleza de uniéon ademas disminuye cuando el polimero

1
!
|
|
|
E
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extruido no tiene una gran afinidad quimica por los materiales que comprenden el

sustrato.

|

En algunas materializaciones, capaz de pelicula que comprenden SBC ho
|

tienen una afinidad quimica natural fuerte para los materiales de sustrato
poliolefinicos. Para mantener la unién en estas instancias, hojas de peliculas que

comprenden SBC sus tratos con fibras algunas veces dependen en fuerzas 'de

unién mecanicas, como aquellas logradas por incrustar las fibras de sustrato en la

i
superficie de la pelicula. Si la pelicula se ha solidificado antes de entrarien

contacto con el sustrato, las fibras no pueden ser suficientemente incrustadas en

la superficie solidificada de la pelicula. Por lo tanto, la fortaleza de unién entre la
, . ) . i

pelicula y el sustrato del laminar puede ser pobre, y el material elastomérico puede
|

algunas veces deslaminarse facilmente. La fortaleza de unién puede 'ser
i
incrementada por otros medios de unién, como la aplicacién de un adhesivo en

otras materializaciones, la fortaleza de unién puede ser incrementada utilizando
f

una pelicula multicapa que incluye una capa con un polimero menos compatible
I

(p.e., SBC) y una o mas capas con un polimero que es mas compatible (p.ell, un

polimero elastomérico basado en olefinas).

En otras materializaciones, laminares que utilizan peliculas

|
|
| que

i
comprenden elastémeros que son quimicamente similares a la composiciép del

sustrato pueden tener una fortaleza de unién incrementada cuando el sustrato es
|

incrustado en la pelicula durante la extrusién. Por ejemplo, peliculasi que

. . I,
comprenden poliolefinas y pueden por lo tanto tener fortaleza de l‘unlon

incrementada. En algunas instancias, la afinidad quimica (p.e., cuando la pe_:licula
!

y el sustrato comprenden poliolefinas) puede proveer unién sustancial aun cuando

hay poca o ninguna unién mecanica (p.e., de fibras incrustadas en la pelicula‘ll). En

algunas instancias, si la pelicula es suave o semi derretida cuando entra en

contacto con el sustrato, esto puede llevar a una union incrementada por medio de

|
|
|
|
l

S\
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unién mecanica. Por supuesto, otros métodos de unidn (p.e.,f unién adhesiva)
puede ser utilizados para incrementar la fortaleza de unién. !

En algunas instancias, peliculas elastoméricas basadas en olefinas no se
solidifican tan rapidamente como los materiales basados en SBC. La red
elastomérica basada en una fina extruida puede ser semi d‘erretida y suave
cuando entra en contacto con fibras no tejidas, lo que permite:que las fibras se
incrustan en la superficie. Por lo tanto, las peliculas elastoméi‘ricas basadas en
olefinas, o peliculas elastoméricés multicapa con pieles elastoméricas basadas en

olefinas, pueden formar laminares con fortaleza de union mas fuerte y menos

tendencia a des laminarse.

En algunas instancias, la afinidad quimica de la pelicula elastomérica puede

ser suficientemente alta de tal forma que una fortaleza de unidén aceptable se
obtiene, pero el laminar puede ser dificil de activar por un numeiro de factores que
pueden incluir, por ejemplo, la unién intima del sustrato no tejido y la pelicula lo
que puede entorpecer el proceso de activacion. La afinidad c;uimica alta de la
peliculas elastomérica para él no tejido puede algunas veces r?sultar en bloqueo
de rollo y por lo tanto puede algunas veces causar problemas en el
almacenamiento, transporte, y desenrrolle del laminar. Tal bloqﬁeo de rollo puede
ser afrontado con medidas apropiadas como se describe en este documento o por

Un método para formar el laminar es la laminacién adhesiva, ilustrada en la

cualquier método apropiado.

Fig. 2. La pelicula elastomérica 20 es extruida derretida de un troquel para formar
pelicula 18 y caidas al nip entre el rollo de metal ilustrado 30 y el rollo de soporte
32. El rollo de metal 30 puede ser enfriado para enfriar ra’pid?mente la pelicula
derretida. El rollo de metal también puede ser grabado con un patréon estampado si
el patron se desea en la pelicula resultante. Después de que I? pelicula extruida

22 se enfriado y solidificado, esta pasa a una estaciéon de uniéon de adhesivo,

|
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donde el adhesivo 34 es aplicado por medio de una unidad deirociado 35 enla
pelicula. Alternativamente, la unidad de rociado 35 puede rociar el adhesivo en la
tela 13 entrante. La tela 13 es desenrollada de un rollo 11 e introducida a un nip 37
que presiona la pelicula elastomérica 22 y la tela 13 para unirlas entre si. El
laminar 24 puede ahora ser enrollado en un rollo o seguir para mayor
procesamiento. |

En otra materializacion, un proceso de extrusion de cubrimiento es utilizado
para formar el laminar. La Fig. 3 ilustra un proceso de extrusiéin de cubrimiento.
Una pelicula 20 es extruida derretida por un troquel 18 para fdrmar la pelicula y
cae al nip entre el rollo de metal 30 ilustrado y el rollo de respaildo 32. El rollo de
metal puede ser enfriado para enfriar rapidamente la pelicula de polimero

!

derretida. El rollo de metal 30 también puede ser grabado con un patréon
estampado si tal patron es deseado en la pelicula resultante. La %‘tela 13 del laminar
es desenrollada del rollo 11 e introducida en el nip entre los' rollos de metal y
caucho asi mismo. La pelicula extruida 20 y la tefa 13 son presi'émadas entre si en
el nip para unirlas entre si. El laminar 24 puede ahora ser enrdllado en un rollo o
seguir para mayor procesamiento.

Pasos adicionales de procesamiento como la activcflancién del laminar
elastomérico, apertura del laminar, impresiéon del laminar, ramiras en el laminar,

laminacién adicional de capas al laminar, y otros procesos por t—T=I estilo pueden ser

anadidos al proceso.

|

Para otro ejemplo de procesamiento adicional, el laminar puede ser

activado por medio de estiramiento. Orientacién en direccion éle maquina (MDO)

puede ser utilizada para activar el laminar en la direcciéon. de jma’quina, mientras
que el estiramiento puede activar laminares en la direccidon <|':ruzada. Rollos de

estiramiento incremental pueden ser utilizados para activar laminares en la

|
direccidén de maquina, direccién cruzada, en angulo, o cualquier combinacién de

|

47



33

los mismos. En algunas materializaciones, la profundidad de enganche utilizada
para estirar incrementalmente es de unas 0.05 pulgadas, unas 0.10 pulgadas,
unas 0.15 pulgadas, unas 0.20 pulgadas, o unas 0.25 pulgadas. La profundidad de
enganche puede ser, por ejemplo, por lo menos unas 0.05 pulgadas o por lo
mehos unas 0.10 pulgadas. La profundidad de enganche puede ser, por ejemplo,
no mas de unas 0.10 pulgadas, no mas de unas 0.18 pulgadas, o no mas de unas
0.25 pulgadas.

Laminares de peliculas elastoméricas y telas son particularmente
apropiadas para la activacion por estiramiento incremental. Como se revela en la
patente comunmente asignada 5,422,172 (“Wu ‘172”), que es incorporada para
referencia, laminares de los tipos hechos en este documento puede ser activados

por estiramiento incremental utilizando los rollos de estiramiento incremental

descritos alli mismo.

EJEMPLOS

Los siguientes ejemplos son presentados para ilustrar materializaciones de

la presente invencion. Estos ejemplos no se pretende que limiten la invenciéon en

ninguna forma.
Ejemplo 1

Laminares elastoméricos de la presente invencién fueron preparados y
probados. Los laminares comprenden unavpelicula elastomérica de una sola capa
y dos capas de tela no tejida. La pelicula elaétomérica de una sola capa
comprende 80% VISTAMAXX™ 6102elastomero polyolefinic, de ExxonMobil

Chemical, 15% ELITE™ 5800 polietileno lineal de baja densidad de The Dow

¢
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Chemical Company, y 5% concentrado blanco masterbatch (Schulman 8500) de

Schulman Corporation. Las peliculas elastoméricas de una sola capa fueron -

extruidas de una linea de extrusién de molde. Peliculas con pesos base objetivo
de menos de 20 g/m2, y tan bajo como 14 g/m2, fueron extruidas con poca o
ninguna retraccion de resonancia, con ningun rompimiento de red, y con una
fluctuacion del peso base de menos del 20%. Estas peliculas fueron extruidas
laminadas a dos capas de 8 g/m2 de tela no tejida polipropileno spunbond —
meltblown — meltblown — spunbond (SMMS) fabricado por Fibertex Nonwovens
A/S de Aalborg, Dinamarca. Los laminares fueron entonces activados por
estiramiento incremental a una profundidad de enganche de 0.100 pulgadas por
los rollos entretejidos. Los laminares de pelicula elastomérica delgada mostraron
buenas caracteristicas de estiramiento y recuperacién, y los laminares fueron

resistentes a agujeros y rasgamiento.

Eiemplo 2

Laminares elastoméricos de la presente invencién fueron preparados y
probados. Los laminares comprenden dos capas de tela no tejida y una pelicula
elastomeérica multicapa ABA, en donde las capas ABA fueron de mas o menos
25%/50%/25% de la composicion general de la pelicula multicapa. Las capas A
(fiel) comprenden 75% de VISTAMAXX™ 6102 elastomero polyolefinic, 15%
ELITE™ 5800 polietileno lineal de baja densidad, 5% INSPIRE™ D118.01
polipropileno homopolimero de The Dow Chemical Company, y 5% ALATHON®
m6060 polietileno de alta densidad, de Equistar Chemicals. Las capas B (ntcleo)
comprenden un 75% de VECTOR™ 4211A copolimero de bloque estireno-
isopreno- estireno (SIS) (de Dexco Polymer LP de Houston Texas), 15% ELITE™

5800 polipropileno lineal de baja densidad, 5% INSPIRE™ D118.01 polipropileno




35

homopolimero, y. 5% concentrado blanco masterbatch (Schulman 8500) de
Schulman Corporation. Las peliculas elastoméricas multicapas flljeron extruidas en
una linea de extrusion de molde. Las peliculas con pesos base objetivo de menos
de 20 g/m2, y tan bajo como 10 g/m2, fueron extruidas con poca o ninguna
retraccion de resonancia, con ningun rompimiento de red, y cc;n una fluctuacién
del peso base de menos del 20%. Esta pelicula fue laminada por extrusion a dos
capas de 10 g/m2 bicomponente de fibra plana PE/PF’i tela no tejida
(SPUNBONDED BICO 10 G/M2 con filamentos bilobal 'Papillon’) de ALBIS
Nonwoven Fabrics de Aschersleben, Alemania. Los laminares fueron entonces
activados por estiramiento incremental a una profundidad de enganche de 0.100
pulgadas por los rollos entretejidos. Los laminares de pelicula elastomeérica
delgada mostraron buenas caracteristicas de estiramiento y re‘cuperacién, y los

laminares fueron resistentes a agujeros y rasgamientos.

Ejemplo 3

Dos capas no tejidas SMMS (spunbond - meltbloWn’ — meltblown -
spunbond) fabricadas por Fibertex Nonwovens A/S de Aalborg, Dinamarca con un
peso base de 10 g/m2 cada una fueron dominadas por extrusic"m a una pelicula
elastomérica de una sola capa en ambas superficies. La peliéula elastomérica
comprendia 78% de VISTAMAXX™ 6102 de ExxonMobii }Company, 15%
polietileno lineal de baja densidad (LLDPE) (ELITE 5800 dé Dow Chemical
Company), 5% white master batch (Schulman 8500), vy l 2% ayuda de
procesamiento (LUVOFILM 9679 de Lehmann & Voss & éo. de Hamburg
Alemania) para fabricar una pelicula blanca elastica. La pelicula fl.ile encajada a 20
g/m2 para hacer la laminacién por extrusién compuesta de un péso base total de

40 g/m2 (p.e., 10 g/m2 no tejido + pelicula de 20 g/m2 + 10 g/m2 r|)o tejido).

i

(&
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Como una comparacioén, el mismo laminar fue fabricadd excepto que la
pelicula fue fabricada sin afadir LLDPE; la pelicula comerendia 93% de
VISTAMAXX™ 6102, 5% white master batch, y 2% de ayuda de procesamiento.
Esta pelicula podria encajarse sélo a 46 g/m2 para fabricar un laminar de
extrusién de un peso base total de 66 g/m2 (p.e., 10 g/m2 no teiido + pelicula de
46 g/m2 + 10 g/m2 no tejido). Intentos de encajar esta formula ;por debajo de 46

g/m2 causaron que la red se rompiera.

Ejemplo 4
%

La Tabla 1 muestra las propiedades de las peliculas fabricadas de un

polimero elastomérico basado en olefinas, copolimero de bloqué olefinas etileno-

octano (INFUSE™ 9107), con cantidades variables de polimero de enlace, LLDPE

(ELITE™ 5800). |

uX
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Tabla 1

Muestra 4-A Muestra 4-B Muestra 4-C |
INFUSE™ -‘
92 82 77 )
9107 (%) .'
{
ELITE™ 5800 |
0 10 15 ;
(%) ;
i
Ayuda de !
]
Formulacion procesamiento |
1 1 1 :
(LUVOFILM !
9679) (%) .
}
White Master ,
Batch '
_ 7 7 7 :
(Schulman |
|
8500) (%) '
% de
% de fijacion *
% de fijacion Peso | fijacién
Peso permanente ‘
Velocidad de | Peso base | permanente base | permanente
base después de '
linea (m/min) (g/m2) después de (g/m2 | después de
(g/m2) | tension i
tensién 100% ) tension
100% ‘
100%
Desempefio de _‘
33.53 20 7.3 n.d. n.d. 20 8.4
encaje de las |
39.62 n.d. n.d. 18 7.4 n.d. n.d.
formulaciones
48.77 15 8.8 n.d. n.d. 15 8.8
y su elasticidad ‘
Rompimiento Rompimiento '
64 10 10.4 n.d. n.d.
de red de red '
Rompimiento | Rompimiento ‘
91.44 n.d. n.d. 6 11.4
de red de red )
Rompimiento Rompimiento ,‘
106.68 5 11.2 n.d. n.d.
de red de red '

n.d. - no determinado

W@
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La muestra 4-A muestra el rompimiento de red durante la extrusion cuando |
se produce al velocidades de linea de 64 m/min y mayores. A velocidades de linea
de 64 m/min y mayoreé, las muestras 4-B y 4-C muestran que las peliculas .
pueden ser fabricadas que son significativamente mas delgadas y que también

proveen porcentaje de fijacion permanente entre el 10% y el 11.5% !

Ejemplo 5 .

Laminares elastoméricos de la presente invencién fueron preparados y

i

probados. Los laminares comprenden una capa de tela no tejida y una pelicula

I

elastomeérica ABA, donde las capas ABA estaban entre 12%/76%/12% de Ié

composicion general de la pelicula. La capa A (piel) comprende un 84% df:a
INFUSE™ 9107 elastémero polyolefinic, 15% ELITE™ 5800 polietileno lineal d'éa
baja densidad, y 1% de ayudas de procesamiento (LUVOFILM 9679 de Lehman;n
& Voss & Co. de Hamburg Alemania). Las capas B (ntcleo) comprenden 100% d:e

VISTAMAXX™ 6102. Las peliculas elastoméricas fueron extruidas en una linea c;le

extrusion de molde. Las peliculas tenian un peso base de 25 g/m2. Esta pelicqlla

fue laminada por extrusién a una capa de 18 g/m2 (70/30 nucleo/presewati\_;o)

bicomponente spunbond, producido en Fiberweb (Washougal, Washington). L_;':os

laminares fueron activados por estiramiento incremental con activacién CD a una

profundidad de enganche de 0.140 pulgadas o 0.160 pulgadas. No se observajron

]

agujeros con ninguno de los laminares. :

Ejemplo 6

i
!
I
|
:
I

i
|
_,
i

Laminares elastoméricos de la presente invencién fueron preparades y

probados. Los laminares comprendieron una capa de tela no tejida y una pelicula
i
|
|
]
[
i

{

4
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elastomérica ABA, donde las capas ABA estaban entre 12%/76%/12% de la
composicién general de la pelicula. La capa A (piel) comprendel un 69% de
INFUSE™ 9107 elastémero polyolefinic, 30% ELITE™ 5800 polietileno lineal de
baja densidad, y 1% de ayudas de procesamiento (LUVOFILM 9679{;de Lehmann
& Voss & Co. de Hamburg Alemania). Las capas B (nucleo) comprenden 100% de
VISTAMAXX™ 6102. Las peliculas elastoméricas fueron extruidas eﬁ una linea de
extrusion de molde. Las peliculas tenian un peso base de 25 g/m2. iEsta pelicula
fue laminada por extrusién a una capa de 18 g/m? (70/30 nucleo/preservativo)
bicomponente spunbond, producido en Fiberweb (Washougal, Was;hington). Los
laminares fueron activados por estiramiento incremental con activacién CD a una
profundidad de enganche de 0.140 pulgadas o 0.160 pulgadas. No se observaron

agujeros con ninguno de los laminares.

Ejemplo 7

Laminares elastoméricos revelados en el uso de capas pie;I 0 capas de
amarre para obtener una buena fortaleza de unién para una variedad‘ de no tejidos
con redes de fibras planas, redes de fibras redondas, fibras BICO coﬁ mezclas PE
y PP, o preservativo/nicieo de PE/PP. En algunas instancias, la capa piel de la
pelicula elastomérica fue elastomero etileno-propileno rico con poli_propileno. En
algunas instancias, la capa piel de la pelicula incluia un polimero elajétomérico que
comprendia segmentos duros y suaves de polimero de bloque etileno. Los datos
mostraron que utilizando peliculas con capas piel (p.e., amarre) de polimero de
bloque etileno en contacto con etileno no tejido o bico no tejido podia mejorar la
fortaleza de unién. Los datos también mostraron que utilizando épeliculas con

|

capas piel (p.e., amarre) con elastémero rico en propileno etileno-propileno podian

unirse mejor a polipropileno si no tejidos.
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Como se discutié anteriormente en mayor detalle, materias sesiones de I'a
presente invencion influyen peliculas elastoméricas con un peso base bajo l‘y
métodos de fabricacion de las peliculas elastoméricas. En algunajs
materializaciones, la pelicula elastoméricas es una pelicula de una sola capa dé
una capa basada en poliolefinas. La pelicula elastomérica también puede ser una
pelicula multicapa que tiene una capa basada en poliolefinas. La pelicula
elastomérica también puede ser parte de un laminada formado con uno o mas
sustratos, como telas no tejidas. La opcién de componentes (p.e., polimeros dF
encaje, polimeros elastoméricos basados en olefinas, y otros polimero%s
elastoméricos) y cantidades de componentes en las capas de la peliculé
elastomérica pueden conferir tanto propiedades beneficiosas de pelicula y
propiedades procesamiento de pelicula. Por ejemplo, peliculas elastoméricas

(p.e., de una sola capa y multicapa) que tienen un peso base bajo y buena fijaciép

permanente puede ser producidos con una alta velocidad de linea.

|
i
1
!
|

S\
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REIVINDICACIONES

1. Una pelicula elastomérica que comprende una capa que comprende

(i) un polimero elastomérico basado en olefinas, y

(if)y un polimero de enlace presente en una cantidad de 5% en peso a 25%

en peso de dicha capa, dicho polimero de enlace se selecciona del grupo que

l
consiste de polietileno lineal de baja densidad, polietiieno de alta densidad,{

polipropileno de homopolimero, y mezclas de los mismos, |

en donde dicha pelicula elastomérica tiene un peso base de unos 0.1 g/m? a

25 g/m?y dicha pelicula elastomérica tiene una fijacion permanente de unos 0.5%i

a 14%.

2. La pelicula elastomérica de la reivindicacién 1, en donde dicho polimero.

elastomérico basado en olefinas se selecciona del grupo consistente de1

copolimero de bloque de olefinas, copolimero aleatorio de olefinas, copolimero’

etileno, copolimero propileno, y mezclas de los mismos.

3. La pelicula elastomérica de la reivindicaciéon 1, en donde dicho polimero

|

, , , » |
elastomérico basado en olefinas es seleccionado de un grupo consistente de:

copolimero de bloque de olefinas etileno, copolimero de bloque olefinas propileno,

copolimero aleatorio olefinas etileno, copolimero aleatorio de olefinas propileno, y

mezclas de los mismos.

4. La pelicula elastomérica de la reivindicacién 1, en donde dicho polimero

elastomerico basado en olefinas es seleccionado el grupo consistente de :

copolimero aleatorio etileno-propileno, copolimero aleatorio etileno-buteno,
copolimero aleatorio etileno-hexeno, copolimero de bloque olefinas etileno-octeno,

copolimero de bloque olefinas propileno-etileno, copolimero a-olefinas etileno,

|

U
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J
copolimero aleatorio a-olefinas etileno, copolimero de bloque a-olefinas etileno, y

mezclas de los mismos.

5. La pelicula elastomérica de la reivindicacién 1, ademas comprende un
polimero elastomeérico no basado en olefinas. |
|

6. La pelicula elastomérica de la reivindicaciéon 1, en donde dicho polimero

elastomérico basado en olefinas estd presente en una cantidad combinada de
entre un 70% en peso a un 90% en peso de dicha capa. \

|

7. La pelicula elastomérica de la reivindicacion 1, en donde dic;:ha pelicula

elastomérica tiene suficiente procesabilidad para ser extruida a velocidades de

linea de por lo menos unos 60.96 m/min. |
8. La pelicula elastomérica de la reivindicacion 1, en donde dicha pelicula
elastomeérica ademas comprende una segunda capa que comprende un segundo

polimero basado en olefinas. |

|

9. Una pelicula elastomérica multicapa con dos o mas c?apas que
comprenden 1
(1) una primera capa que comprende, l
(a) un polimero elastomérico basado en olefinas, y |

(b) un primer polimero de enlace, presente en una cgntidad de

5% en peso a 25% en peso de dicha primera capa, dicho

polimero de enlace se selecciona del grupo que cc:pnsiste de

polietileno lineal de baja densidad, polietilenoj de alta

S
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densidad, polipropileno de homopolimero, y mezclas de los

{
mismos .

Il

(2) una segunda capa que comprende

|
|
(a) un polimero elastomérico y '

(b) un segundo polimero de enlace, :

en donde

|

|
. r ;s . . |
dicha pelicula elastomérica multicapa tiene un peso base de unos 0.1 g/m*a

unos 40 g/m?y

i
i_

|
dicha pelicula elastomérica multicapa tiene una fijacién permanente de'

0.5% a 14%.

10. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 9, en donde

dicho polimero elastomérico de dicha segunda capa es un polimero elastomérico

|
|
|
. |
basado en olefinas.

11. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 9, en donde

dicho polimero elastomérico de dicha segunda capa es un polimero elastomérico

no basado en olefinas.

12. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 9, en donde

dicha pelicula elastomérica multicapa tiene un peso base de 1 a unos 10 g/m?. ‘

13. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicaciéon 9, en donde

dicho polimero basado en olefinas es seleccionado de un grupo consistente de

|
copolimero aleatorio etileno-propileno, copolimero aleatorio etileno-buteno,

i
copolimero aleatorio etileno-hexeno, copolimero de bloque olefinas etileno-octeno,

copolimero de bloque olefinas propileno-etileno, copolimero a- olefinas etileno,
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copolimero aleatorio a- olefinas etileno, copolimero de bloque a- olefinas etileno, y
mezclas de los mismos. ":

|
|
|

14. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 9, en donde

dicho polimero elastomérico basado en olefinas esta presente en una cantidad de

entre un 70% en peso a un 90% en peso de dicha primera capa.

1_
15. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 9, en donqe

!
dicho polimero elastomérico de dicha segunda capa es un polimero elastomérico
no basado en olefinas.

|
|
|
|
|

|
'a,

16. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 9, en donde
1
i

dicho polimero elastomérico de dicha segunda capa es seleccionado del grupo

consistente de copolimero de bloque de vinil amileno y dieno conjugado, caucho",l

|
natural, caucho poliéster, poliamida elastomérica, poliéter elastomérico, !

1

poliisopreno, polineopreno, y mezclas de los mismos. ‘,
'!

i

‘.

17. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 9, en donde '

|
1'I
dicho polimero elastomérico de dicha segunda capa es un copolimero de bloque |
estireno.

18. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 9, en donde

dicho polimero elastomérico de segunda capa es seleccionado del grupo

consistente de copolimero de bloque estireno-butadieno-estireno, copolimero de

|
blogue estireno-isopreno-estireno, copolimero de bloque estireno-isopreno-

: "_
butadieno-estireno, copolimero de bloque estireno-etilenobutadieno-estireno,

copolimero de bloque estireno-etileno-propileno, copolimero de bloque estireno-
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etileno-propileno-estireno, copolimero de bloque estireno-etileno-etileno-propileno-

estireno, y mezclas de los mismos.

19. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 9, en donde

dicho polimero elastomérico de dicha segunda capa esta presente en una

cantidad de entre un 10% en peso a un 90% en peso de dicha segdnda capa.

|
|
20. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 9, en donde

dicho segundo polimero de enlace es seleccionado del grupo consistente de
poliestireno, poliestireno de alto impacto, polietileno lineal de t‘?aja densidad,

polietileno de alta densidad, polipropileno homopolimero, vy mézclas de los

Il
mismos. !

|

21. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacidon: 9, en donde

l
dicho segundo polimero de enlace esta presente en una cantidad combinada de

|
entre un 5% en peso a un 25% en peso de dicha segunda capa. :

|
|

22. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 9 en donde
X

~ dicha primera capa esta entre un 10% en peso a un 90% en péso de dicha

!
1
)]

pelicula elastomérica multicapa y dicha segunda capa esta entre un 10% en peso

a un 90% en peso de dicha pelicula elastomérica multicapa.

|
)
|
|
|
|
1
|
1
23. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 9‘1, en donde

dicha pelicula elastomérica multicapa ademas comprende una tercera capa que

|
comprende !
|
|

(a) un segundo polimero elastomérico, y

(b) un tercer polimero de enlace; y

|
|
|
|
|
|
i
!
1
|
b
!
i



46

dicha pelicula elastomérica multicapa tiene tres capas consistentes de dos

capas externas y una capa interna,

'
1

dicha primera capa y dicha tercera capa forman dichas capas externas, y

dicha segunda capa forma dicha capa interna. |

\
'
'
I
i

24. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 23, en donde

dicho segundo polimero elastomérico es un polimero elastomérico basado en

olefinas.

25. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 23, en donde

dicho segundo polimero elastomérico es un polimero elastomérico no basado en
olefinas.

26. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 23, en dohde
dicho segundo polimero elastomérico de dicha tercera capa es seleccionado Idel
grupo consistente de copolimero de bloque estireno-butadieno-estireﬁo,
copolimero de bloque estireno-isopreno-estireno, copolimero de bloque estirenifo-
isopreno-butadieno-estireno, copolimero de bloque estireno-etilenobutadieno-
estireno, copolimero de bloque estireno-etileno-propileno, copolimero de bquu“le

estireno-etileno-propileno-estireno, copolimero de bloque estireno-etileno-etilenc-

propileno-estireno, y mezclas de los mismos.

27. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 23, en dondé
dicho tercer polimero de enlace es seleccionado del grupo consistente de:
poliestireno, poliestireno de alto impacto, polietileno lineal de baja densidad,‘

polietileno de alta densidad, polipropileno homopolimero, y mezclas de los '

mismos.
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i
|
|
(
|
|

28. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 23, en donde

dicha primera capa y dicha tercera capa tienen la misma composicion. .
|
|

29. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 23, en donde

cada dicha capa externa esta entre un 5% en peso a un 45% en peso de dicha

pelicula elastomérica multicapa y dicha capa interna esta entre un 10% en peso y

un 90% en peso de dicha pelicula elastomérica multicapa. '

|
i

30. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 23, en donde

dicha primera capa tiene un porcentaje en peso de dicha pelicula elastomérica
multicapa que es aproximadamente igual al de porcentaje en peso de di',_cha
tercera capa de dicha pelicula elastomérica multicapa.

31. La pelicula elastomérica muiticapa de la reivindicacién 23, en doﬁde

dicha pelicula elastomérica multicapa tiene suficiente procesabilidad para ser

extruida a velocidades de linea de por lo menos unos 60.96 m/min. '

32. Un laminado que comprende

(A) una pelicula que es dicha pelicula elastomérica de la reivindicacién 1,0
i
dicha pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 9, y

(B) un sustrato,

|

!

!

|

|

en donde dicha pelicula y dicho sustrato estan laminados entre si para

formar dicho laminado.

|
1
I
[
I
!
1
|

33. El laminado de la reivindicacion 32 en donde dicho sustrato comprendé

una tela no tejida.
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|

34. El laminado de la reivindicacion 32, en donde diché sustrato comprende
una tela no tejida seleccionada del grupo consistente de "lredes no tejidas por
fijaciéon continua, redes no tejidas cardadas, redes no tejidas‘z por fijaciéon continua
por soplado, redes no tejidas por hidro entfelazamiento, rede§ no tejidas mediante

fijacion continua - fijacion continua por soplado - fijacién continua, redes no tejidas
mediante fijacion continua - fijacion continua por soplado - fijacién continua por
|

soplado - fijacion continua, redes no tejidas sin unidon, y combinacién de las
|

mismas. !

i
i.
35. El laminado de la reivindicacion 32, en donde diché) sustrato tiene un

|
peso base de entre unos 3 g/m?a unos 100 g/m?. 1
|
|
x
!

|
36. El laminado de la reivindicacién 32, en donde dicho! sustrato tiene un

|
peso base de entre unos 3 g/m?a unos 30 g/m?. '-

|
|
|
i

37. El laminado de la reivindicacion 32, en donde dicho suétrato comprende

1

una tela no tejida que comprende fibras con una seccion transversal perpendicular

'

al eje de fibra longitudinal que es sustancialmente no circular.

|
\
|
',‘
|
38. El laminado de la reivindicacion 33, en donde la' tela no tejida
}

|
comprende fibras con una secciéon trasversal perpendicular al eje de fibra

{

longitudinal que es rectangular, oblongo, trilobal, o triangular. ‘!

\

|
|

39. El laminado de la reivindicaciéon 33, en donde la ‘tela no tejida
comprende fibras con una seccion trasversal perpendicular al: eje de fibra
longitudinal que tiene un eje mas largo un eje mas corto y la proporcién del largo

)
i

|
I
1
|
|

|

4
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del eje mas largo al largo del eje mas corto es aproximadamente 1.1 a

aproximadamente 15.0.

40. El laminado de la reivindicacion 33, en donde la tela no tejida
comprende fibras con una seccion trasversal perpendicular al eje de fibra

longitudinal que tiene un eje mas largo y un eje mas corto y la proporciién del largo

del eje mas largo al largo del eje mas corto de unos 2.0 a unos 10.0.

41 El laminado de la reivindicacion 32, en donde dicha laminacién ocurre
utilizando union de adhesivo, unién térmica, laminacion de extrusion, union -
ultrasoénica, calandrado, o combinacion de los mismos.

42. El laminado de la reivindicacion 32, en donde dicho Iamina!do ademas
comprende una segunda tela no tejida y dicha pelicula es laminada en una
superficie con dicha tela no tejida y en la otra superficie con dicha segu|nda tela no

tejida. ‘

43. El laminado de la reivindicacion 42, en donde dicha tela no tejida y

dicha segunda tela no tejida estdn compuestas del mismo material de tela no

tejida. l

44. El laminado de la reivindicacién 32, en donde dicha lamina sc!—:‘ activa por

45. El laminado de la reivindicacion 44, en donde dicho Iaminadb tiene una

|

estiramiento.

fijacion permanente de unos 0.5% a 14%.
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46. Un método para fabricar la pelicula elastomérica de la reivindicacion 1
que comprende la extrusion de una mezcla en una capa de una pelicula en donde
dicha mezcla comprende
() un polimero elastomérico basado en olefinas, y
(i)  un polimero de enlace, presente en una cantidad de 5%
en peso a 25% en peso, dicho polimero de enlace se selecciona dél
grupo que consiste de polietileno lineal de baja densidad, polietilen6
de alta densidad, polipropileno de_ homopolimero, y mezclas de los
mismos
en donde dicha pelicula elastomérica tiene un peso base de unos 0.1 g/m?a
25 g/m? y

dicha pelicula elastomérica tiene una fijacion permanente de un 0.5%

14%.

i
|

47. El método de las reivindicaciones 46, en donde la extrusion es realizada

a velocidades de linea de por o menos unos 60.96 m/min.

48. Un método para fabricar dicho laminado de la reivindicacién 32 que

Ay "

comprende la laminacion de dicha pelicula a un sustrato.

49. El método de la reivindicaciéon 48, en donde dicha laminacioén ocurre
utiizando unién de adhesivo, uniéon térmica, laminacién de extrusién, unidon

ultrasénica, calandrado, o combinacion de los mismos. f

50. El método de la reivindicacion 48, en donde dicho método ademas

comprende la activacion de dicho laminado por estiramiento.

FBJ\FBJ\ID-249228\WPC13443

b\



