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CAVELIEF ARQGADOS COLO-13443-841-002-4 ID-176204

(T PETITORIO

]“dus‘ria y COI“E‘I’CiO SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERC \-.
-~ ;
SUPERINTENDENCIA N!>ll1’!)’!‘ll(3'4|1l2l5l-'-!(!£)'(!!]|.!(l),!0lll

Focha.
Feca 2(%1*0{2%% ’1\%:14:44 = D8p 2020 DIR NUEVASCR
At 411 PRESENTAGION — popne, | ASENACIONAL]

Folios: 120
FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE
PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
@ SOLICITUD DE:
Patente de Invencidn. D Patente de Modelo de Utilidad.
Capitulo 1. ] Capitulo II.
Nombre: CLOPAY PLASTIC PRODUCTS
COMPANY, INC. '
Sociedad constituida y exvistents bajo 1as
SOLICITANTE leyes del Estado de Delawars, Eztados 2
(71) Unidos de América. ' IDENTIFICACION
c.C. ] NIT U
Direccidn: 5585 Duke Boulsvard,
s Masi)n = vl C.E. D Otro L__]
Ohin 45040, Cual
Estados Unidos de América )
Numero
Darmicilio; Masan,
Ohio, -
Estados Unidos de América
Hombre: LLUZ CLEMEHNCIA DE PAEZ IDENTIFICACION
Diraccidn: Carrera 48 Mo, 72-35 C.G NIT L—_I
Tel&fono: 347 36 11
REPRESENTANTE|. ~ J.ic-en CE O oro [
O APODERADO E-mail: clientes@cavelier.com Cual
Domicilic: Bogota, Colombia. Hamero 25456544 T.P 22555
1. lyad MUSLET 2. David G. BLAND
@ a57 Tracy, 8376 Dakdale .
Mason, Mason,
INVENTOR (ES Ohio 45040, Ohio 45040,
(72) (ES) Estados Unidos de América Estados Unidos de América
3. Leopoldo V. CANCIO 4. Jean-Philippe Marie AUTRAN
445 Ventura Place, 554 Fue de la Faiy,
Vero Beach, Cincinnati,
Florida 32963, Ohio 45220,
Estados Unido: de América Estados Unidos e América
) Ferem
Salicitud Internacional No. PCT/US2009/031779 Fecha: 23 de enero de 2009

Publicacién Internacional No. WO 2009/094508 A1 Fecha: 30 de julio de 2009

Titulo (54)
@ MATERIALES ELASTOMERICOS Qq’ﬁ\lo \u‘)

@ Clasificacién Internacional (61) AG1F 013/015

Prioridad | (53) Pais de Origen (32) Fecha (31) Numero de Solicitod

siixl nold us 24 de enaro de 2003 £1/023.107

—
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CAVELIER ABOGADOS COLO-12443-841-003-4 ID-176904
Comprobante de pago No.: 10-G5 199 Fecha: 09 d= agosta de 2010
Comprobante de pago No.: 10-65 102 Fecha: 0% de agosto de 2010
Comprobante de pago No.: 10-65 235 Fecha: 09 de agosto de 2010
Comprobante de pago No.: 10-57 511 Fecha: 175 de agosto de 20140

H OFE0O D000 NEO0F & Hﬂe|

Anexos:

Comprobants d2 pago de 1a taza de presentaciin de la solicitud por § 554,000,000,

Comprobantz de pago por 46 reivindicacione: adicionales después de la décima raivindicadiin
par $1.196.000.59.

Documenta que acredita 2 evistzncia y representacidn legal cuands @l solicitants sea persona
juridica.

Poderes, si fuare &l caso.

T
[x1]

Documento de cesidn del inventor al solicitants © 2 su causante.
Declaraciones
Copia de la solicitud internacional. (Fesumen, desaripaiin, reivindicacionss, dibujos)

Tradusciédn de 1a solicitud internacional al castellans.  (Pesumean, desaripaidn, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del 2zamsan preliminar efectuads por la IFEA.
Traduccion del zxamen preliminar sfectuads por la IPEA.

Dz ser &l

zaso, copia del contrato de acceso.

De sar &l casa, dosuments que acradite 1a licencia o autorizazidn de uzo de conocimientos
tradicionalzs Jde’laz comunidades indigenas.

De ser 2l caso, cartificado de depdsita del matzrial bialdgizo.

Arte final 12x12

De ser el caso, informacidin scbre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en 2l
extranjers par <l mi;mo titular o =0 causante, rslacionadas parcial o totalments con la invencidn
de esta solicitud.

Otros: VER HOJA DE DOCUMENT QS ANEXODS




CAVELIER: ABOGADOS COLO 13442-241-003-4 D-00B 75904

@ FIGURA CARACTERISTICA
40
N
O‘
@ Solizita la concesién d= la patente,
NOMBRE: LUZ C LEMEN' 1A DE PAEZ
£f)
FIRMA : A2 Aoz s, 3 ERED
C.C.25456.244 de Usaquén T.P. 23.585
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CAVELIER ABOGADOS COLO-13442-841-003-4 ID-176904

DOCUMENTOS ANEXOS

o1 L, ) e
1. ‘;;5 Publicacidan Internacional WO 2009/0945068 A1

g
Descripaion:

Paginas 23 =n &l idioma original

Paginas 40 &n espaiial
Reivindicaciones: NOmero (s) 56

Figuras: Numero (s) 3

2. Forma PCT/ISA/210. Informe de Bisqueda Internacional.

2 Forma PCTI/IB/306. Nutificacion o= la inscripcian de la correccidn del nombre y cambio de

dirzccién del inventor Jean-Philippe Marie AUTRAN.

4, Extracto de publicacion.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA FASE
INTERNACIONAL



APOSTILLE

(Convention de la Hays du &

DRUR

hre 1961)
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. Country: United States of America
This public docurnent
2. has been signad by

JAMES L. SPAETH

Clert: of Court of Common Pleas

<«

Cacting in the capacity of

4. bears the seal/slamp of - Court of Common Pleas, Warren County
_ CERTIFIED
5. at Columbus, Ohio

60ctober 24, 2002
7. by the Secretary of State of Ohio.
8.No. 107796

10. Signature:

AN
s,(<é§¢¢(cZch

- Kenneth Bl
tary of Stz
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. . Clk 493-F DARRETT BROTHERS, SPRINGRIELDL Onio 1-800-322-7711

Certificate Official Character

THE STATE OF OHIO
Warren COMMON PLEAS COURT
e

Ithe undercigned Clerk of the court of Common pleac, a Court of Law and

Record of said County, do herchy certify ithat
Shasta E. Rodenhauser

.............................................................................................................................................

. N ubli

IS iviiiiieneninns OtaryPle .......... e, in and for saul County, duly commissioned

and gqualified; and that hiz commission is dated... ... 7/31/02 ........................ , and
7/30/07

In Testimony Whereof, I hercunio subscribe my name and affix

Lebanon

ihe se

:couo "NOTARIA' SEXTA DEL: CIRCULO: DE BOGOTAS

2 TAROUELAFOTOCOPM OINCIDE
JQUEHE . TENIDO:A™

TAD C‘ REML!CA or (‘.O(.OM

23 AG0. 2010

N



CA‘TELH‘:R ‘ 197 Representaticn and Power-of-Attorney with notarial

authentication and Apostille for patenis, utility
AROGALDOS models, isdustrinl desigus, trademarks, commercial
EDIFICIO SISKI names, trade emblems, domain namez, slogans, licences.

CALRRERA 4% 1° 72.28
BOGOT2, 8 — COLOMBIA

REPRESENTATION AND POWER-OF-ATTORNEY

R ['(u;e)v_ the und-grg_ign;;d CLOPAT PLASTI l:. FrRODUCTS C’:’IEA}TI, Inc.

of 8585 Duke Zoulevard,
Hagon, Ohic 45040, T.S.4.

de hereby appoint BEMILIO ) FERT.EF. O, T.P.AL TP 31929, GOTISALD PEFLDOND, T.P.A.TI° 831; LUZ CLENMETICIA

DE PAEZ, TP.A. 131° 23.555 and SERMALI Ca VELIER, T.P.A. T~‘° E32, domiciled at Carrera 4a. 170.72-35, Bogota,
Colombia, in duc compliznce with the terme of TJ_mrrph 1zt of Article 543 of the Commercial Code, the first as
principal and the others a5 aliernates, in the order o7 ibeir a appIintmant, as our reprasentatives for all indusmal propary
matters, with fazulty to acs:p: nedficztions and o appoint aomeys in and out of Sowt. The Grar altemate shall replace
the principal in cazz of his absence or of tempoial or definidive impadimeni. The same rule shall apply w.hvn the second
alternare fepresentative ic ts replace the fres ane, or when the third is o replace the recond. In sudh 'zases, the principal
reprzecnnative, or the Tirst or secend alternater in their wem, or both of them, chall stete their intention not to act as
represeniatives through a dzclaration” given before @ Motary Public, or another Publis Dfficial, wr a Celombian Consul
abroad; and in care of impediment, the 2ppropriats certiflzate shall sufice. IT any of the a eppointces were 1o be definitely
absent, the folloving altermaie shall Lﬂ bis place. When the absence or impediment of the principal, or of the rirsy, or

second alternales in their turn ceases, the Tepraseniaiion san be taken again by the principal, the first or second aftemates
depending on caze, and thr mzr: fac of its evarcics shall suffice for the represeniation to be fully valid. The eversise of
the reprezeniation by the firer, bu_und hird zltemates in their tum shall end at such time.

In addition we grapt a Power of Aniesiey in favor of the above-named attorneys-at-law so that they may obiain the
protection of my (our) industrial properiv and againci uniair sompetition, for which purpoese T (- we) authorize the said

-+ atorneys 0 vépresent’ meé (us)  before an"lmhunn-ﬂ roperzons, - with 4r withour _yu—‘n_.dxr:ﬁon espcually dmse
administrative, sdministrative contentious ane judicial, as \-'Pll 25 before Astiradon Court, in all mamers concerning the
following:  a) Obtainmeni of patents, utility models and indusiriz] desizng; the regizoation of rademarke, collective,
defensive and serAce marks, clogans, commercinl nameze, rade emblun,, domain names, .vzgetal varjeties and
denominations of origin; its rcnewal assignment, chznge of name or domisilé, valunes wary c_n.:-;llatxun and'the registation
of licenses of use of the abave Hzhts; " b) Aions of unfair competition, pretecticn to the consumer, opposiiions or
observations, adminismative of Court cance laiion  nullicy, infringement, granung of Lcenses, th: action far wric
mandamus, the protestion of rade secrets,. and.in general the civil, penal and adminizoative suie relating o those fights; .
actions and suits insiituied by ms: (u..) OF 3Zainst me (uz) ;- And that inall the sbove maners they may-substitute this Power
of Anorney, compromize, conciliatz, admii the Facts of the case, desisi cancel, reczive, rzsign z2nd mtify acts done by
representatives without 2 power of atémay. '

—, 'H’}
i Given and sign=d thi:‘JC-) day of September, 2002

in _Mason, Ohio USA

COMO-NOTARIA: SEXTA DEL: CIRGULO DE wdai"'
) MOOCO:JSTAROUELAFOT

by _David E. Troller, Saopetarvy

ﬁ;/m( [

Si "TXZSYU

€ CAVELIER 4BOCADOS
WEPODEDI-197 (MINUTA 12.1.1.2.1 USA)



" CERTIFICADYD) NOTARIAL (INDIVIDUQ:

A los dias del mes de de
200 amez ml, 1owaric Pablice o Funcionaric Sutorizade de

comparccid(eron) personalmente

a quien(es) doy fe de conocer ¥ me conste que es(son) lais)
personz(s) firnantz(s) dzl Jocumento que precede, 3 quien(es)
tienc(n) capacidad legal para otorgarlo

CERTIFICADO NOTARIAL (SOTIEDAD)

Hay 30 de ‘:x""',[:’/L"é:‘Ll ’J’L; de 200
Compearesid(eram)ants mi —_—

L,)al/ Z . /.’D‘ZQA/
quien(ss) conozco personalmente ¥ que  firma(n)  este
documenta  en  reprasentacion de  la Sociedad/compailiz
denominads _ CLOPLY PLAZSTIC PRODUCTE COMPAMY,
INC .
Certifico:
1. ©ue he vizsio loe siguizntes documenios:

' - 7.0 ‘ -

-~ y 4 . N ’ )
Al Qs L Lopgrrociag He '...u;/:c‘l 7’
- -~ / 2 -
r /521'14.\(:_ coage T -“.arnl-.ﬂ' )".'aL”C -
Eqeeh s clecle of 2345 Jorip, TS

2. Quediches documentos pruebsan 1o siguisniz:
2.0 Que __gLoRAT FIASTIC _TRODICTS omarry, ITHC )

€3 una Sociedad/Campafila lzealmente constitufda v eviztenic
de acuerdo con lag levzs dep Estado de Delaware.
Estados Uoddos Jde América

2. Que el domicilio de dicha Sociedad/Compafiiz 2:
s Dulie Doulesvard,
1, Okic 45040, E.U.A.

2.3. Que el objeto u ohjetos para los cuzles se otorga 2} presente
poder ectdn comprendidos dentro de) objewe social de la
mencionada Sociedad/Compaiiia. S

2 Que el(losg) Zr(Sresl) ’.?iﬂ/(ﬂ/

csta(n) autorizado(s) parzs etorgar 2! presenie Poder.

Marson
@/44'0

H Oy 3 CJ ‘;4:' 3’:")’}7’ u’) i l(l‘s(’i' :.’:' g

Ciudad

Eswado

Motaric Pablic

S CAVELIER ABOGADOS
WPRPODEDI-197 (MITUTA 12.1.1.2,1 USA)

1lotario Faklics o Funcionario Auiorizads —atary Public or Aesting Oficial _

NOTARLAL CERTIFICATE (AINDIVIDUAL)

On this day of oo o ‘
2007 befor: me, a Hotary Public or Atcsting Official
of

pzrsonally appeared - - - S T

o me kmown, and known 0 me to b the peron(z) who
executed that foregoing document, and who hasthave) lzgal
capasity o axecute it

NOTARLAL CERTIFICATE (CORPORATION)

On this 20 dzy of
appeared before me

September 2002

bavid E. Troller

who(m) I'imew personzlly and who(m) signed this docuraent as

represenuative(s)  of  ithe Corporadon/Company named
CLOPAT PLASTIC PROLUCTE COMPAIT, T,

1 certify:

1. Thai I have seen e following documents:™
-4

P NN - - . o 2 Q'/“‘/‘ 7}
/" } 1 C’_’e_S o —!:_{)QL’I',*:'3~7 '?. . L,, ! T
o N e ../_~ s e Ao t= (s n.,ﬁ.,n;/l
o Clopay SloesTrie Tredos ),

P leeTivre s v -

LA

Tine 2R, S

2. Thatihe abeve documents duly prove the following:
21 Thai _CLOPAY PLASTIC PRODUCTI CORMPANT, JTUC.

iz 2 Corporation/Company legally constitted and in es:istence

in accordancs with the lawe _of 2tate of Delaware,
United States of Americsa
i)

2.2, That the domicile o7 said Comperation/Company is
2585 Dukz Boulevard,

Mason, Oble 50490, T.S.A.

2.3. That the purpase of purpesss {or which the present Pawaer
of Attorney is granted are compriced within the corporation
purposzs  set forth in the charier of the meniionad
Corporation/Company. ' :

2.4. That Mr.(lviessrs.) __ Troller

is{are) authorized o grant the pres2ni Power af Adtorney.

City Mason
Siaie  Ohio
- T
This _70 day of Szpltembes 200_2
S ¢
P AU S ~ el W R W "

e e oo

G with date and origin

23 AG0. 20

Lo /;O,u_vla _



TRADUCCION OFICIAL 1237/2002 DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN INGLES
r

PEALIZADA PQF EDUARDO CALADO NOGUERZ TRADUCTOR OFICIAL APROBADO

'(\

POR  FPESOLUCION 541 DEL 27 DE FEERERO DE 1976 Y DEBIDAMENTE
INSCRITO ANTE EL MINISTERIC DE RELACIONES EXTERIORES DE COLOMBIA.
Nosotros CLOPAY PLASTIC PRODUCTS COMPANY, INC., domiciliada en
€585 Dule Roulevard, Mason, 0Ohio 45040, ESTADOS UNIDOS DE
AMERICA, por la presente nombramos a EMILIO FERRERQ tpa 31929
GONIALO PEFDOMO tpa 221, LUZ CLEMENCIA DE PAES tpa 2235585 Y GERMAN

CAVELIER, tpa 822, domiciliados an la Carvera 4° No 2-35
I

—!

Bogotd, Colombia, en obaedecimiento a 1o dispucesce en el paricra
1° del Articulo 542 del <Cédigeo de Comercio, el primere como
principal y loz demds como suplentes, en su orden, como mis
(nueztros) representantes en codos los asuntos de propiedad
induetrial, con facultad para recibivr notificacionss y ncwmbrar

apoderadoa judici
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suplente reemplasard al principal an  ceaszo  de  ausencia o
impedimento temporal o definicive de aquel La misma regla se
LA A LA <l R I e Pl

aplicard cuands el sszgundo vepresentante  suplentz  haya de

SO0 WOTARIA, SEXTA DEL CIRCOLD DE B
:0C.; AGO CONSTAR GUE LA FOTOCOPIA C
;ORIOINAL T QUE :HE - TENIDOASLA:

TG £AREPORICACE o
3 AG0. 2010 ]

1) (

=l represgantance principal, o el primeroc

su cago, o ambos, declararidn su  incend

represencacidn mediance declaracidén  au
PR
publico en Colombia, © por notaric u ciro

cébnsul de Colombia, &n el extranjerc y Si se tracare de

("1 3% ol ! A1T7& bt = -] - ) 1 .
Cuando cegax la auvegencia o dwpedimenco del  rveprassntante

principal primsro o S gunc
principal, o de su primero o segundo supleates, en su caso,

{

LC/LQ '«L-&-/é{ﬂ: O;’V.Q’ﬁ- :{, o 7/\
Eduarde Taads Magnas
TRADUCTON OFILAY .

INGLES - ESP8R3 Wl

AL A



ese momento el ejercicioc de la representacidn por el primero,
segundc © tercer suplente n su caso.

-~ .
Ademasz, confizro(  con

;_1
2
@
e

L
a

l_.l
1)
1__1
»)
n
(' )

abogados arriba

nombrados, la proteccidn de wi (nuestra) propiedad

1Coriz amog) a dichos " SR para dque me (i
avtorizo (amog) a dichoz apoderadog para que me (nos) represanten

~itldszn: 9 ~E e 1 S CITrAgSTaSo S amb i i1 li
Y1igaEn;  su renovaclin, cragpaso, cambio de nombre o domicilio

- - .t _—— . ~ P s I g o o e
n voluntaria; y el registro de licencias de unso de esos

[7COMO NOTARIA: SEXTA DEL: CIRCULD: DE,
cq" HAGECONSTAR' ;
. ORIGINAL QUE :HE®.

BOGOTAD.C: REMLICADE"‘OLOMB

consumidor, opoaiciones

0

=n  genearal los  juicios

contencicso-zdministra tivos
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FOCE808 Jua pPromovamncs o Jue S& pronulevan sn contra
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tra. Y para Jue en todos los asuncog arriba dscerminados,

puedan sustitulr este mandaco,

O Q,Lm 1

Fdnarrin
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hechos dezl proceso, desiscir, cancelar recibir, renunciar vy

ratificar los actos de agentes oficiosos.

Dado vy firmado hoy 2
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Firmado: David E. Troller, secrecario

CERTIFICADO NOTARIAL en ingléz y en espaficl, expedido el 20 de
geptiembre de 2002 en el zentido de cercificar la com
de David E. Troller, conocido mio personalmentce y guien
este documznto como represencancte de la empresa llamada CLOFAY
PLASTIC PPRODUCTE CDMPANY( INC., empresa legalmente conscituida %

v =l estado ds Delaware, Estadog Unidos dz América vy

Mazon, Ohio, 20 ds sepiieccbre de 2002,

Firmado: Shasta E. Roder hauser

CERTIFICADC DE CARAC
El eztado de Ohio, condado Warren

CORTE DE ALEGATOS COMUNES

En mi calidad dz secretaric de la corce de aledgatos Comunes, un

mancionado. por el presentce certifico gus Shasta E. Rodenhaugser
es notario publico para dicho condado y gue estd debidamence
calificado 3y nombrado y gue &l inicio del dese empeifio de su Ccargo
es el 21 de julio de 2002 y vence 21 30 de julio de 2007.

En testimonio de lo cual, firmo y fijo el sello de dicha corte en

Lebanon, Ohio. hoy 14 de octubre de 2002. &N V
___,‘./J(Lu,;:.‘/d,\. »—al rain {Vf“
Eduarde Catzs Magne=
"TRADLCTON DFF 1y
INGLES - EBPADY  migiss
Reg. 541 Fobrova do 53




/

Firmado: (ilegible) seciretario
Por Firma ilegible, suplence.

APOSTILLA:

1
[¥H]
|.__\
i
(o)
}_.l

(Convencidn de La Haya dzl 5 dz cccubre d
1. Estados Unidos de América
Este documento phblico

2. ha gide firmade por JAMES L. SPAETH

2. quien actda en su calidad de SECRETARIO DE LA CORTE DE
;.: B
ALEGATOS COMUNES ! ' ,
- B
4. lleva &1 =zello de LA CORTE DE .Au:G‘TH t”HMUNEEQ CONDADOQ
- ~ “iﬁ
] ey
WARREN w L
Fouw
CERTIFICADO 5o
e
5. en Columbus, Ohio
6. 2l 24 de cctubre de 2002
< s | s
7. por el Secretavio de estads de Ohic 2 -
[ ] 3

8. 107796 —"" L 5
. Lt W

9. Sello:

El zella

[
D
T
(=
y
=
D)

Bogotd, 5 de noviembre de 2002. Py PR _
g / 00 A\( (W 0 ; ,1
/JLMW R O/ B A N
Eduarde .11n\ﬁ Nagne: - ‘
*TRADUCTOR OF1 1
INGLES -ri?ﬁia» M
Ras. 54t Fobrovo de JiTe
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CAVELIER

ABOGADDS
EDIFICIO SISKI
WEB SITE: www.cavelier.com CARRERA 4 Mo.72-35 TELEFOWNO: (57) (1) 347-3611
E-MAIL: cavelier@cavelier.com BOGOTA &, COLOMBIA TELEFAX: (57)(1)217-9211 (57)(1) 310-4995
Sefiores

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
E. S. D.

Poderdante : CLOPAY PLASTIC PRODUCTS COMPANY, INC.

Poder conferido €l : 30/09/2002

Yo, EMILIO FERRERO, c¢brando comoe apoderadoe principal del

poderdante srriba mencionado, wmediante el presente e&scrito
sustituyo 2l poder a mwi otorgado a la doctora LUZ CLEMENCIA DE

PAEZ, iddentificada con cédula de ciudadania No. 35.456.344 vy

Tarjeta Profesional N°23.555, con todas las facultades que me
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ELASTOMERIC MATERIALS

CFOSS PEFEFENCE TO PELATED AFFLICATICON

This application claims the benefit of LLS. Provizionzl Application Mo,
GL1/023,107, filed January 24, 2008, which is herein incorporated by reference in its
entirety. '

BACKGROUND

Elastomeric materials have the ability to expand o At over or zround an
ohject, and then retract to provide a snug fit around the abject. Elastormeric
materials can be used in garments to provids 3 snug ik, such as in active wear,
Elastomeric materials can also form resilient and effective barriers, such as in the
cuffs of thermal garments intended to retain body I;neat.

Onz e-ample of a type of garment where both fit and barrier properties are
important is personal hygienic products such as diapers. Elastomeric materials can
be uzed in the waist, sround the 2] openings, and in the fasteners (Ffor 5 diapér) or
sides (for an underpants-type garment). The elastomeric materials in hcs
regions can improve the averall fit of the garment, and also make it much easier to
both don and rermave the garment. The elastomeric materials zlao act a5 resilient
harriers, improving the containment capabilities of the garment while still allowing
comifort and free movernent to the wearer.

Elastomeric materials can be expensive and producing thin films of e pensive
material can therefore reduce cost. However, producing thin filrns can be

complicated due to tearing and pinholing.

There remaing a need for an ine-pensive elastomeric filra, or an ine-pensive
laminate of an elastorneric film that is bonded o one or mare layers of substrate,

cuch zg fabric. There also remains 3 need for an elastorneric film or laminate that
has good elastomeric properties, such as permansint set. Such a film o laminate
can be suitable for imiproving the fit and commfoit of Jarments znd personal care

iterns, including limited-use and disposable items.

SUMMARY
Some embodiments of the present invention relate to an elastomeric film
comprising a Iayer comprising (i) at least one olefin-based elastomeriz polymer,

and (ii) at least one draw down polyrer. The elastomeric film has 2 basis weight of
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no more thar about 25 gsm and has a permanent st of rio more than about 159%
after recovery from being stretched to 100% of its original size,

Other embadirments include a multilayer elastormeric filrn with two or maore
layers comprizing (1) a first layer comprizing (a) at least one olefin-haszead
elastomeric polymer and (b) at least one first draw down polymer, and (2) 2
second layer carnprising (a) at least one elastomeric polymer and (k) at least one
second draw down polyrier. The multilayer elastomeric film has a basis weight of
no more than about 40 gsm and has a permanent set of no more than about 15%
after racovery from being stretched Lo 100% of its original size. And at least one
elastomeric polymer of the second layar can be an olefin-based elastomeric
polyrier, & non-olefin-based elastornaric polymey, or cambinations thereof,

Cther embodiments include & multilayer elasiomeric film that further
comprises a third layer comprising at least.one second elastomeric polymer and at
least one third draw down polymer.

Some embodiments of the invention include a laminate comprising a film
that can be 3 monolayer etastomeric filra or & multilayer elastomeric film and at
leazt ane substrate. The film and the substrate are laminated together to form the
larminate.

Further embodirments include a method for malking an elastormeric film
coimprising extruding a miviurs into a layer of a film. The mizture cometrises at
least one olefin-hased elastomeric polyrmer and at least one draw down polymer.

Some embodiments include a method for maling a multilayer elastomeric
filrm with at least two layers comprising coestruding a first layer and a second layer.
The first iayer comprises at least one olefin-based elastomeric polymer and at least
one first draw down polymer. The second tayer comprises at least one elastomeric
polyrmer and at least one second draw down polymer.

 Gther embodiments include a methad for rmaking & multilayer elastomeric
film with ab least three layers comprising coextruding a first layer, a second layer,
and a third layer. .The first layer comprizes at least one olefin-based elastameric
polymer and at least one first draw down polymer. The zecond layer comprizes at
least one elastomeric polymer and at least one second draw down polymer. The
third layer comprizes at least one second elastomeric polymer and at least one

third draw down polymer.
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Some embodiments include a methiod for malking a laminate comprising
laminating a filim to at least one subsirate. The film is an elastomeric film or a

multilayer elastorneric film.

BRIEF DESCFIPTION OF THE DFAWINGS

The invention will be more fully understood in view of the drawings, in which:

Figure 1 i3 a schermnatic of a typicsl cast coe-trusion process;
Figure 2 is a schematic of a typical adhasive lamination process; and
Figure 3 is a schernatic of a typical extrusion coating process.

DETAILED DESCRIPTION
For the purposs of this disclosurs, the following terms are defined:

O Fileri” refers to materiat in a sheet-like form where the dimensions of the
materizl in the = (length) and v (width) directions are substantially larger than tha
dimension in the = (thickness) direction.

* “Basis weight” is an indusiry standard term that quantifies the thiclness or
unit mass of a filrn or laminate product. The basis weight i3 the mass per planar
arca of the sheet-lilbe material, Basis weight is comrmonly stated in units of grams
per square meter (gsm) or ounces par square yard (o3y).

* Y Coextrusion” refers to a process of making rultilayer polymer films.
When a multilayer polymer film is made by a cos-truzion process, each polyrmer or
polyrner blend comprising a layer of the film is melted by itself. The miclten
polymers may be layered inside the e-trusion die, arnj the layers of malten polymer
films are extruded from the die essentially simultaneously. In coertruded palymer
filmz, the individual layers of the film are bonded together but rermain essentialiy
unrpived and distinct as layers within the filrn. This i3 u:ontra:sted with blended
multicornponent films, where the polymer components sre mived to male an
essentially harmogenaous blend or heterogenaous mi-ture of Apc‘lymers that are
extruded in a single layer.

YL aminate” as 3 noun refers to a layered structure of sheet-lile materials

stached and bonded so that the layers are substantially coe-tensive across the ‘

other materials in sheet form, or combinations thereof, Forinzstance, a laminate

'may be @ structure comprising a layer of film and 2 layer of fabric bonded together
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across their width such that the two layers rermain bonded as a single sheet under
normal use. A laminate may also be called a compasite or a coated miaterial.
“Laminate” as a verb refers to the process by which such 3 layered structure is
formed.

* “Extrusion lamination” extrusion coating” refer to processes by which a

filmm of molten polymer is extruded onto a solid substrate, in order 0o coat the

substrate with the molter |u.lym(~| flrn to bond the substrate and film together.
* “Elastornieric” or “elastomer” refer b polymer materials which can be
streteched bo at least about 150% or more of their original dimension, and which

then recover b no more than about 120% of their original dimension in the
diraction of the applied stretching force. For example, an elastomeric film that is
10 o long should stretch to at least about 15 crm under a suitable strebching force,
and then retract to no more than about 12 cr when the stretching force is
rermoved. Elastormeric materials are bath stretchable and recoverable.

* “Permanent 3et” i3 the permanent deformation of a material after remaoval
of an applied load. In the case of elastomeric films, permanent set is the increase
in length of 3 sample of a film after the filrm has been stretched o a given length
Caind then allowed 1o rela-. Permanent et is typically expressed as a percent
increase relative to the original size, For eample, if 3 10 cm picce of elaztomeri:
Fih:n is stretchied to 20 crin, then allowed to relas, and the resulting relaved film is
11.5 cinin length, the permanent set of the film i3 15%.

The test method used to measure permanent set is based upon ASTM DS32-
97 with the following details. The sample is cut to malke one inch by siv inch
specimens - the six inch length is in the direction the of the film or laminate is
beirig tesied (=.9., in the CO direction for the e-amples helow). An MTS Tensile
Tester (Qtest) is used to measure the sample deformation. The tester Jrip faces
are rubber grip faces that are 25 mm wide (MTS part No. 5616382%9). The sample
is loaded with a grip distance set at two inches from the center of upper grip face to
the center of the lower grip face. The strain endpoint is set to 100%. The first
uplzad oycle is rur at 3 rate of 20 inchzs/minute to the strain endpoint, then
immediztely retuirns to 0% strain st a rate of 20 inches/minute, and then is held at
0% strain for 30 seconds. The second upload cycle is run at a rate of 20

inches/rminute to the strain endpoint, and then immediately returmns o 0% strain at
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a rate of 20 inches/minute. The permanent et is calculated at the point when load
reaches cight grarms of force during the second upload cycle.

* “Stretchaible” and “recoverable” are desoriptive termis usad o descrike the
elastormeric properties of a material. “Siretchable” mezns that the material can ba
extended by a pulling force to 2 spacified dimension significantly greater than its
initial dimension without breaking. For example, a material that is 10 cm long that
can be extended to aboub 13 cri long without brealing under a pulling force could
be described as stretchable, “Recoverable” means that a material which is
etended Ly a pulling force o a certain dimension significantly greater thar its

initial dirnension without brezsking will return b0 its initial dimension or a specified

dirmension that is adequately close to the initial dimension when the pulling force is

released. For example, a material that is 10 orn long that can be extended to about
13 crm tong without brealing under a pulling force, and which returnms oo abaut 10
crm long o to a specified length that is adequately close to 10 oo could be
described as recaverable.

* “Extensible” refers to polymer materials that can be stretched at least
about 130% of their original dimension without brezsling, but which either do not
recover significantly or recaver b greater than about 120% of their original
dirnension and therefore are not elastormeric as defined above. For &xa rmple, an
extensible filrm that iz 10 e long should shretch bo at least about 13 cm under a
stretohing force, then cither remain about 13 o long ar recover to a length more
than about 12 o when the stretching force is removed. Extensible materials are
stretchable, but not recoverable.

* MActivation” or “activating” refers to a process by which the elastomeric
fitm or material is renderad easy to stretzh. Most often, activation is a physical
treatrment, modification or deformation of the elastormeric film. Stretching a film
for the first time is one means of activating the film.  An elastomeric material that
has undergons activation is called “activated.” A common e-ample of activation is
blowing up a kalloon. The first tirme the balloon is inflated (or “activated”), the
material in the balloon is stretched. IF the inflated balloon is allowed ta deflate and
then blowr up again, the “activated” balloon is ruch easier to inflate.

* YFilm strength” or “mechanical strength” are the tensile properties of 2 film

or laminate, as meazsured by ASTM D-322 “Tensile Froperties of Thin Plastic
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Sheeting.” Unless noted otherwise, “film atrength” or “mechanical strength” refers
specifically to tensile at breal and % elongation at breal.

* “Tear strengih” is a property of a film which determines the cace or
difficulty by which the film can be tom starting from a nobch or aperiure cut inko
the film, as measured by the notched Elmaendorf test, ASTM D-1922,

* YBond strengih” is a property of a laminate comprising two o more layers.
The bond strength is determined by measur:in-g the force required to peel apart the
larminate layers after they are bonded together, Bond strength can be measured by
methods such as AZTM D-1876 or ASTM F-904.

¥ Pinholing” refers to the formation of small holes or tears in a film whils the
filrmn is being formed, laminated, activated, or other manufacturing or processing
step. “Pinholes” are the simall holes or tears 50 formad. Pirholes are typically in
the range of about 100 pr to 1 o in size.

* “Procesaability” is a catch-all term o qualitatively describe the ease with
which a composition comprising a polyrmer resin or polymer resin blend can be
extruded o form a filrn, If 3 polymer composition has good processability, it can
be sasily e-trudad into a uniform film with a smooth surface, contralled and
uniform thiclness, thinner gauge, homogeneous composition, et Poor
processability is demonstrated by problems such 3z draw rescnance, ‘sharl: skin’

suifaces, poor thiclness control, inability to reduce the film Jauge, etc.

rolled, folded, or otherwise placed in intimate swface-to-surface contact, due to the
inherent stickiness or tackiness of one or more of the material companents.
Elocking can be quantified by ASTM 03354 "Bl cling Load of Plastic Film by tha
Parallzl Plate Method.”

* “Pobust” refers genarally to the tendency of a filn, lzminate, or other
sheet-lil.e material to remain intact and resist tearing, shredding, pinholing, or
other forms of material failure while under applied stiress or other physical

manipulation. For esample, a film which resists tearing under a given stress is

According to the present invention, as discussed herein, an elastomeric film
with a low basis weight can be produced. In some embadiments, the elastomeric
filrm iz & monolayer filrm of a polyolefin-based layer. The elastomeric film can also

be a multilayer film having a polyclefin-based layzr. The multilayer film can have a

6
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total of, for ecample, two layers, thiree layers, four layers, five layers, siv layers,

seven layers, or eight or more layers. The elastomeric film can alas be part of a

larninate formed with one o maore substrates, such as nonwoven fabrics.,
The rmonolayer elastomeric filrn comprises o polyolefin-tased layer that

comprises one or more olefin-hased elastormeric polymers blended with one or
more draw down polymers.,

The draw Jdown polynmizr is 3 polymer that adds or enhances one or more film
properties or processing properties, such as those that aid in processability during
film preparation. For e-armple, the draw down polymer can aid in the production of
reduced-gauge (i.e., thin) films. In some ermbodiments, the draw down polymer
can aid in the film extrusion, such &5 by helping to provide an increased line spead
ar reduce draw resonance. Qther possible procezsability benefits from the addition
of the draw down polymer include improving the melt curtain stakility, providing a
smioath film surface, providing a lower viscosity of the palymer melt, providing
better rezistance to heat (2.3., increasing the film’s heat capacity or thermal
stability), providing resistance to tearing, providing resistance Lo pinkole formation,
providing a controlled and uniforrs thiclness, o providing a haomogenaous
composition, The draw down polymier can act as a processing aid that lubricates
the die to reduce sticking (2.9., of elastormeric polymers) and flow resistance of tha
malten elastameric resin. Of course, the addition of the draw down polymer can
provide one or a combination of these aids to film e-trusion or processability.

There are many eamples of draw down polymers. For ecample, a li_near
low-density polyethylene (e.g., ELITE™ 5200 pravided by Dow Chemical Corp. of
Midland, MI) can be added to a layer of the film cormposition to lower the viscosity
of the polymer melt and enhance the processability of the extruded film. High-
irmpact polystyrene (HIF3) (e.g3., ST/PON™ 435 from Dow Cherical Corp. of
Midland, MI; IneosMova 1730 from IneosNova of Channahon, IL) can help control
the film modulus, improve the toughness of the film, and reduce the overall cost of
the clastorneric material. Polypropylene car improve the robustness of the
clastorner and imprave the films’ resistance to pinholing and tearing.

Hormopolymer polypropylens (RFF) (e.g., THEFIPE™ D11E from Dow Chemical Corp.
of Midland, MI; Polypropylens 2622 frorm Total Fetrochernicals of Houston, Te-as)
Canvt-e added to improve processability. RPP iz a form of polypropylene which is

highly crystalline and containing essentially 100% propylene monomer. In some
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embodiments, KPP is added to a layer comiprising an elastomeric polyrmer (e.9.,
styrene block copolymers), as discussed belaw; the addition can result, in some
instances, in a film that can be e-truded at 3 thinner Jauge, with improved gauge
uniformity, or with reduced tendency ©o e-perience diraw resonance during
extrusion.

The draw down polymers can be linear low density palysthylene, propylene,

homopolymer polypropylene, high impact polystyrene, and mistures thereof. The
draw down polymer can bz a polymer which has been prepared using a single-site

catalyst such a5 a metallocens catalyst and can be, for example, 2 palyolefin
produced using a metallacene catalyst (2.9., ELITE™ 5200 provided by Dow
Chriernical Coirp. of Midland, MI). The identity and amount of draw down polymer
can depend on the other carmponents in the layer (2.9., the identity of the alefin-
based clastomeric polymer(s) in the layer), other companents of the film or, if
applicable, components of the larminate that cormprises the film. The total amaount
of draw down polynier can be present in an amount effective to enhance one or
more film properties that aid in processability during film preparation; for e-ample,
the total amaunt of draw down polyrer can be present in an arnount effective to
provide & film gauge of about 25 gsm, about 20 gam, about 15 3sm, or about 10
gsrm. The total amount of draw down polymier (i.e., the combined amount of the
one oF more draw down polymer(s)) can be aboui 5%, about 10 wi%s, about 15
wtS%, about 20 wt%, about 25 wt%, about 20 wt%, about 35 wtds, about 40 wit%,
o about 45 wi%. The wt% i3 relaiive to the layer weight (i.e., total weight of draw
down polymer(z) divided by the total weight of the layer). In some instances the
total armount of the draw down polymer is at least about 5 wi%, at Ieast. about 10
wi%, of at least about 15 wt%. The total amount of draw down polyrmer can be no
mare than abwoul 20 wi%, no more than about 25 wi®%, no more than about 30
wt%, no more than about 35 wt%, or no more than about 45 wit%.

The clefin-based elastormeric polymer can be olefin block copalymer, olefin
random copolymer, etivylene copolymer, propylene copolymer, or mictures thereof.
In some embodiments, the olefin-based elastormeric polymer is not a block:
copolymer of vinyl arylene and conjugated diene, natural rubber, polyurethane
rubber, polyester rubber, elastomeric polyamide, elastomeric polysther,
polyisoprene, polyneoprens, oF mivtures thereof. Tn some embodiments, olefin-

based elastomeric polymer can be sthylene olefin blacl: copalymer, propylens dlefin
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block copolymer, ethylerie olefin randorm copolymer, propyleng olefin random
copolymer, or rai-tures theredf, In other embodirments, the olefin-basad
elastomeric polymer can be ethylens-propylene random copolymer, ethylene-
butens random copolymer, ethylene-pentene olefin ok copolymer, ethylerne-
herene random copolymer, ethylene-heptene olefin blocl: copolymer, ethylene-
octens olefin block copalymer, ethylene-nonene olefin bloch copolymer, ethylene-
dzcene olefin block copolymer, propylene-ethylens olefin black copolymer, sthylans
c-olefin copolymaer, ethylene a-olefin randorn copolymer, ethylene a-olefin blacl
copalymer, or mi-tures thereof, Ecamples of olefin-bssed clastormeric polymers are
olefin bloch copolyrmers (OBC2) which are elastomeric copolymers of polysthylene,
sold under the trade name TIFUSE™ by The Dow Chemical Cormpany of Midland,
Michigan (e.3., INFUSE™ 9107). Other e-amples of olefin-based elastomeric
polymers ars copolymiers of polypropylene and polyethyleng, sold under the trade
name VISTAMA ™ fy E-onMobil Chernical Company of Houston, Teras (2.9.,
VISTAMA ™ 6102). The total amount of the olefin-based elastameric polyrmer(s)
can be, relative o the layer weight, about 10 wi%, about 20 wi%, about 30 wt%,
about A0 wiY, about 50 wi%, about @0 wt%, about 70 wt%, about 80 wt%, or
about 20 wit%. In some instances, total amount of the olefin-bazed elastomeric
polymer(s) can be at lzast about 10 wi%, at least about 20 wt%, at least about 50
wt%, or at least about 70 wit%. The total amount of the olefin-based clastomeric
polymier(s) can be no mare than about 70 wi%, nd more than about 20 wi%, or no
more than about 90 wt%.

The olefin-based elastomeric polymer can be prasent in an amount to
provide or enhance properties (including processing properties) of the olefin-based
tayer or of the elastomeric film. The alefin-based elastomeric polymer can provide
better resistance to heat (e.9., increasing the filrm’s heat capacity or thermal

stability), comparad to, for ecampls, unsaturated styrene block copolymer

elastomiers. This beirer resistance to heat can aid in processing or extrusion; for
egxampla, a film comprising olefin-bazed elastomeric polymers can malke it possiole
to extiude at higher Lemperatures without significant thermal degradation, =t lower

viscosity, at a thinner gauge without tearing or pinholing, or combinations thereof.
Nlefin-based elastomeric polymers can have other enhanced pracessability
characterictics (e.q., libe some nonalzstomeric polyalefing), and therefors they can

b

easier to extrude as thin filrms. Also, the clefin-based elastoraeric palyrmers tend

[yr}
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to be chemically similar to the oolyolefins used for nonwovens. This chemical
sirnilarity can improve the chemicsl affinity between the fitrm layer and nonwaven
layer(s) in the larminate. Hence, the laminate can have improved hond strength
due to chemical adhesion (2.3., via the chemical similarity) in addition to
mechanical bonding.

Optionally, the polyolzfin-based layer can include a nonolefin-based
elastomieric polymer, which is blended with the one or more olefin-based
elastomeric polymers and one or maore draw dJown polyrmers.

A nonolefin-based elastomeric polymer can be, for example, block copolymer
of vinyl arylene and conjugated diene, natural rubber, polyurethane rubber,
p‘:.lyester rubber, lastomeric polyamide, elastomeric polysther, polyisoprene,
polyneoprens, o miviures thereof. For instance, one group of nonolefin-based

elastomeric polymers is the blocl copolymers of vinyl arylens and conjugjated digne

“monomeis, such as AB, ABA, ABC, or ABCA bloc!: copolymers where the A

segments comprise arylenes such as polystyrene and the B and C segrments
comprize dienes such a3 butadiene or isoprene. Another group of nonolefin-based
elastomeric polymers is the block copolymers of vinyl sarylene and hydrogenated
olefin monomers, such as AE, ABA, ARC, or ABCA blocl: copolymers where the A
segments comprise arylenes such as polystyrene and the B and C zegments
cormprise saturated olefins such as ethylens, propylene, or butylene. A nonolefin-
based elastormeric polymer can be styrene blocl: copalymer (SBC), including but nc
limited 2, st‘/rene-t-uta-;lliene—ctyle-nw blioch: copolymer (SES3), styrene-isopirene-
etyreng block copolymer (S1S) (e.9., VECTOR 4211 provided by Desco Polymers LP
of Houston, Texas), styrene-isoprena-butadiene-styrene block: copolymer, styrena-
ethylenebutylene-styrens block copolymer (SEES), styrene-ethylene-propylena
block: copolyrmer (SER), styrene-ethylene-propylene-styrene block copolymer
(SEF3), styrene-cthylene-cihylene-propylene-styrene bloct: copolymer (SEERS), or
mixtures thereof., Some block copolymers include FRATOMNE® FPolymers provided by
FRATOM Folymers LLC of Houston, Te-as (e.9., Series D polymers (such as SIS or
ZEE copolymers) or Series G (such as SEES or SEFS block copalymers)), Dexco
Polymers LP of Houston, Te-as (e.g9., SBS or SIS block copalyrners), and Septon
Corapany of America of Fasadena, Te-as (ZEF, SEFS, SEBS, or SEEFS bloch

copolymers).
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The total amount of the optional nonalefin-based elastomeric polymer Can
b, relative to the layar weight, about 1 wi%, about 2 wt%, about 2 wi%, aboub 5
wt%, about 7 wt%, about 10 wit%, about 20 wt%, about 30 wi%, ar aboul 40
wt%. In sorme instances, total amount of the optional nonolefin-based elastomeric
polyrnzr can be at least about 1 wi%%, 3t least about 3 wi%, ab least about & wt,
at least aboui 10 wi%, or at least about 20 wi%s. The toial amount of the optional
nonolefin-based clastormeric polymer can be no more thar about 40 wt%, no more
than about 30 wi%, or no more than about 20 wit%.

The elastomeric film can optionally comprise other components that, in some
instances, modify the film properties, aid in the processing of the filnn, or modify
the appearance of the film. Viscosity-reducing polyrmers and plasticizers can be

added a3 procassing aids, High-density polyethylene can be added to help prevent

age-related degradation of the other polymers. Other additives such as pigments,
dyes, antio-idants, antistatic agents, slip agants, foaming agents, heat stabilizers,
light stabilizers, inorganic fillers, organic fillers or combinzations thereof can he

added. The amounts of these components relative to the layer weight csn be about
0.1 wt%, abwout 0.5 wt%, about 1 wt%, about 2 wi%, about 5 wt%, about 7 w9,
or about 10 wt%.

Any filmi-forming process can be used to prepare the elastomeric film., For

(T

s-ample, any blending process, such as melt blending, can be used. Alzo, any

3]

~trusion process, such as cast extrusion or blown-film e-brusion can be used ta
farm the film. If the elastonweric film is a multitayer filrm, the filr can be formed by
a coextrusion process.

In some applications, the addition of certain companents (2.9., the draw
down polymer) to a layer of the elastormeric film confers processing properties that
allow extrusion at line speeds of about 175 fpm (feet per minuie), aL'--:"ut 200 fpm,
abwout 210 fpm, about 225 fpm, about 250 fpm, about 275 fam, about 200 fpm,
about 325 fpm, about 250 fpm, about 400 fpm, about 450 fpm, about 500 fopm,
about 750 fprm, about 1000 fpin, about 1500 fpm, about 2000 fprm, about 2500
fpriv, about 3000 Form, or about 5000 fpm. The e-trusion line speed can be, for
exvample, greater than about 180 fpm, at least about 175 fprm, at least about 200
fpm, at least about 210 T, or at least about 300 fpm. The extrusion line speed
can be no more than about 5000 fprm, no more than about 2000 fpr, oF nor more

than abwut 2000 fprm. In some embodiments, additdon of an effective amount of

1
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one o more draw down polymers can provide the aforementioned extrusion line
speeds.

The basis weight of the elastomeric film (2.3., 2 monolayer film) can be no
more than about 25 gem and can be, for e-ample, about 0.1 gam, about 0.25 gsm,
about 0.5 gsm, about 0.75 gsm, about 1 gsr, about 2 gsm, about 2 gsm, akbout 4
gsm, about & gsm, about 6 gsm, about 7 9smi, about § gsra, about 9 gsm, about 10
gsri, akbout 11 gsm, about 12 asm, akout 13 gsm, about 14 gsmi, about 15 Jsm,
about 16 gam, about 17 gsm, about 13 gam, about 19 gsm, about 20 93m, about
21 gem, about 22 g3, about 23 Jsm, about 24 gsm, or ab-:-ut 25 gam. In some
instances, the basis weight is at least about 0.1 gsm, at least aboui 0.5 gsm, or at
least about L gsm. The basis weight can e no more than about 25 gsm, no maore
than aboul 20 g, no more than about 15 gsm, o no more than akout 10 gsm.
In some embodiments, the basis weight of from about 1 gzm to about 10 gsm. In
some embodiments, addition of an effective amount of one or more draw Jdown
polymers can provide the aforementioned basis weighis, including, for example, no
rmare than abouk 25 gsrm, no rore than abaout 20 gsm, no maore than about 15
gsi, or no more than about 10 gsm. |

The parmanent set of the elastormeric film after recovery from being
stretched to 100% of its original length can be no more than about 15% and can
bz, for example, about 0.5%, about 1%, about 2%, aboub 5%, about 4%, about

5%, about &%, alkout 7%, about &%, about 9%, about 10%, alkwut 11%, about

12%, about 12%, about 1%, or about 15%., The permanent set of the
elastomeric film after recovery from being stretched o 100% of itz original length

can ke at least about 0.5%, at least about 1%, o at least about 2%. The

permanent set of the elastormeric filrn after recovery from being stretched to 100%
of its ariginal length can be no more than about 14%, no more than about 10%, or

no more than aboult 7%. In some instances, the aforementioned permanent set is
for films prior to activation, and in other instances the aforementioned permanent
set is for films afrer activation. In some embodiments, addition of an effective
arncunk of elastormeric polymer (i.e., olefin-bazed elastomeric polyrner, nonolefin-
bazed elastorneric polyrmer, or combinations thereof) can provide the
aforementioned permanent set, including, for example, no more than about 15%,

no more than about 10%, or no more than about 7%.

12
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In some embodiments, the clastomeric film layers comprise polymers that
are irherantly sticly or tacly. When such elastomeric films sre e-truded and
wound inta & roll, the filrn can sometimes sticl to itself or “blocl,” sormetimes
becorming difficult or impaossible to unwind. Bloching can become more pronounced
as the film is aged or stored ina warnm environment, such as inside a starage
warehouze, This blocking problarmn can be addressed in a nurmber of ways, if
desired. For example, antiblocking agents, such as powdersd inorganic rhaterials
(2.9., silica or tals) can be incorporated withire layers of the film. Antiblocking
agents can also be dusted onta the outer swfaces of extruded film as the film is
being formad, The elastomeric filim can also be surface-coated with materials that
are not sticky, such as a nonblocling polymer, a brittle nonblocking polymer, a
surface ooating such as a lacquer or ink, or other such coatings.

In ‘a further embiodirment of the present invention, the elastomeric filr can
be ane or more layers of & muliilayer filr, In some multilayer emibodiments, tha
elastomeriz filmm includes two or maore layers with (1) a first or polyolefin-based
layer which comprises one or more olefin-biased elastomeric polymers blended with
one or maore draw down polyrmers, as discussed above (2.3., including an optional
additional elastormeric polymer that is not an olefin-based elastomeric polymer) and
(2) a szcond layer that comiprises (a) one o more elastomeric polymers blended
with (b) one or more draw down polymers. The elastomeric polymers in the second
layer can be can be olefin-based elastomeric polymers, non-olefin based
elastomeric polymers, or combinations thereof. The one or more draw down
polymers of the first layer can be the same or different as the one or more draw
down palymers of the second layer.

In two layer embodiments of the raultilayer film, the polyalefin-hased layer is
“

sometimes referred to as a “skin” layer, a “surface” layer, or a “capping” layer.

Ard the second layer is sometimes referred to as & “core” layer or 3 “central” layer.
The two layer film can be a coextruded multilayer film.

In some embodiments of a thiree layer film, the filnr can be 5 coestruded
raultilayer film with an ABC-type construction. In the ABC-type construction, the A

layer and the C layer can be the same or different composition. The A layer and

[7)}

the C layer form the outer layers of the filmi, which are sormetimes referred o a

the “skin,” “surface,” or “capping” layers. The B layer, that is alzo referred to as

W

the “core” or “central” layer, is the layer that comiprises one or more elastameric

13
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polymers - the elastomeric polyrner can be an olefin-based elastomeric polymer, a
nonolefin elastomeric polymer, or combinations thereof, Where the A layer and the
C layer are the same compasition, this provides an ABA-type Construction,

In zome instances, the polyolefin-bazed layer(s) (&.9., the skin layer(s)) can
improve the processakility of the elastomeric film, even whern the second layer
(&.9., the core layer) comprizes a less-processable polymer (2.9, 3 styrene blocl:
copolymer). Also, olefin-based elastomeric polymers in the shin layer of the film
can provide a greater affinity for an olefin-based substrate (2.9., polyolefin fabric)
bonded to the surface of the film in 3 laminate. This greater affinity can improve
the overall bond between the film suface and the substrate (e.9., fabric fibers).

The one or mare elastomeric polymers in the second layer can be the same
as or different from the olefin-based elastomeric polymers of the polyolefin-basad
layar, can be the same as or different from the optional additional elastomeric
polymer of the polyolefin-based layer, or can be combinations thereof,

The total amount of the slaztomeric polymer in the second layer can be,
relative to the lay=r weight, about 10 wi%, about 20 wit%, about 20 wi%, aboot 10
Wt%, about 50 wt%, about 60 wt%, about 70 wi%, abwout S0 wi%, o about 90
wi%. In some instances, total amount of the elastomeric polymer can be at least
abiout 10 wi%, at feast abouk 20 wt%, at least about 50 wi%, at least about €0
wWt%, or at least about 70 wi%, least about 50 wi%, or 3t least about 20 wi%. The
total amount of the elastomeric polymer can be no more than about 40 wilh, no
rmore than about 50 wi%, no more than about 60 wi%, rno more than about 70
wt%, no more than about 30 wt%, or no more than about 50 wit%.

The polyolefin-based layer (e.9., a3 a skin layer) can provide impraved
thermal stability and processability when coe-truded with another layer (e.g., a
care layer comprising SBC's) to form a multilayer. For ezample, the presence of
the polyolefin-bazed layer can provide e-trusion of very thin elastomeric filras with
little or no draw rezonance, basis weight fluctuations, or web instability.

The draw down polymer in the second layer can be chazen from the draw
down polymers as described above and as applied to the polyalefin-based layer.
The draw down polyrmer of the second layer can be the samie or different from the

draw down polymer of the polyolefin-bazsed layer and can have or confer some or

all of the same advantages as the draw down polyrmer of the polyolefin-based layer.
The identity and amaount of draw down polymer in the second layer can depend an

14
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the other components in the second layer (e.g., the identity of the polymer(s) in
the second layer), other componeznts/laysrs of the film or, if applicakle,
components of the laminate that comprises the filrm. The total amount of draw
down polymer (i.e., the combined amount of the one o more draw down
polymer(s)) in the second layer can be aboui 5%, about 10 wi%, about 15 wids,
about 20 wi%, about 25 wi%, about 30 wit%, about 35 wiY%, or about 45 wt%.
The wt% is relative to the layer weight of the second layer (iLe., total weight of
draw down polymer(s) divided by the total weightt of the layer). In some instances
the total amount of the draw down polymer in the second layer is at least about 5
wt%, at least about 10 wi%, or at least about 15 wt%. The total amount of draw
down polymer in the second layer can be no more than about 20 wt%, no mare
than about 30 wWtY, no more than about 35 wi%, or no more than about 45 wi%.

The multilayer clastomeric film can have a basis weight of no more than

“about 40 Jam and can be, for e-ample, about 0.1 gsm, abowt 0.25 Jzm, akbout 0.5

gsrii, about 0.75 g3m, about 1 gsm, about 2 gsm, about 3 3sm, about 4 gsm, about
5 g3, about & gsmi, about 7 asm, about 8 Jsm, about 9 33, about 10 gsm, about
11 gsm, about 12 gam, about 13 gsm, about 14 Jsms, about 15 gsm, about 16 gsm,
about 17 gsm, about 13 gsm, ahout 19 gsm, sbout 20 gsm, shout 21 Jgsm, about
22 gsmi, about 23 gsm, about 24 gsm, about 25 gsm, about 30 gsra, about 35 gsm,
about 26 gam, about 37 gam, about 38 gam, about 29 gam, or about 40 gam. In
some instances, the basis weight is at least about 0.1 gsm, at least about 0.5 Jsm,
at least about 1 gsm, or at least about 2 gsm. The basis weight: can be no more
than about 39 gsm, no more than about 35 gsm, no more than about 20 gsm, or
no rmore than about 25 gsri. In some embodiments, addition of an effective
amount of one or rore draw down polymers to one or more layers can provide the
aforementionad basis weights, including, for example, ro more than about 40 gsm,
no more than about 35 gsrm, no more than about 30 3sm, o ne more than abaut
25 gsm.

The permanent set of the multilayer elastomeric film after recovery fram
being stretched to 100% of its originzal length of the multilayer elastomeric film can
be no more than about 15% and can be, for e=ample, about 0.5%, about 1%,
about 2%, about 2%, about 3%, about 5%, aboul 6%, about 7%, about 3%, about
9%, about 10%, about 119%, about 12%, about 12%, akbout 14%, or about 15%.

The permanent set of the rmultilayer elastomeric film sfter recovery friom being

15
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stretched o 100% of its original length can be at least about 0.5%, at least about
1%, or at least about 2%. The permanent set of the multilayer elastormeric flm
after recovery from being stretched ty 100% of its original length can be no more

than about 14%, no more than aibout 10%, or no rmore than about 7%, In some

prior to activation, and in other instances the aforemientioned permanent set is for

rmultilayer elastomeric films after activation. In some emnbodiments, addition of an

effective amount of elastormeric polymer (i.e., olafin-based elastomeric polyrmer,
rionolefin-based elastorneric polymer, or combinations theraof) £ one or more

layers can provide the aforementioned permanent set, including, for ezample, no
mole than about 15%, no more than about 10%, or no more than about 79.

The multilayer elastomeric film can, in some ermbodiments, be made at

[47]

extrusion line speeds as discussed above for the monolayer elastomeric film, The
compositions of the layers can confer processing properties that allow e-trusion at
line speeds described herein.

One of more layers of the elastomeric filrm can optionally comprise other
components that, in some inatances, modify the film properties, aid in the

processing of the film, or modify the appearance of the film. Viscosity-reducing

[x1]

polymers and plasticizers can be addad a3 processing aids. High-density
polyethylens can be added to help prevent age-related degradation of the other
polymers., Gther additives such as pigments, dyes, antic-idants, antistatic agents,
slip agents, foarming agents, heat stabilizers, light stabilizers, inorganic fillers,
organi'c fillers or combinations thereaf can be added. The amounts of these
components relative to the layer weighi can be about 0.1 wt%, akout 0.5 wi%,
about 1 wt%, about 2 wtd, about & wt%, alkout 7 wtly, or abaout 10 wih, These
additives can be present in oneg, several, or all layers of a multilayer elastomeric
film.

In some embodiments, as desired, the elastomeric multilayer film can
include antiblocking agents or other methods/components to address bloching
problerns associate with layers having polymers that are inherently sticly or tachy,
as discussed in maore detail akbove.

| As discussed akbove, any suitable blending method can be used to blend the

components of the layers together. Also, any e-trusion process, such as cast

16
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extrusion or blowrni-filmy extrusion can be used to form the multilayzr elastomeric
film.

By extruding films comprising olefin-based claztomeric palymers or,
alternatively, sbins comprising olefin-based elastomeric polyrners, the processability

5 af the elastomeric film can be improved. And the problems sometimes associated

with low basis weight films (e.g., fluctuating basis weights, draw resonance, web
tear-offs, etc.) can be reduced or eliminated. The multilayer fitms described herein
can be easier to manufacture when the skin layer(3) comprise(s) olefin-basad
elastomeric polymers, even when there is a high concentration of elastomaeric

10 polymers (2.g., SECs) in the core layer.

Figure 1 illustrates a schematic of a cast cozxirusion film process for an ABA-
type three layer multitayer filr, A polyrmer composition for the elastomeric filim
skin layer A iz melted in a conventional screw s-truder 10, Similarly, @ polymer
cormposition for the elastorneric filrm core layer B is melted in a conventional screw

E o ertruder 120 The mclien polyrmier compositions are then transferred from the
evtruders o the feed blochk 16 and the riolten polyrer layers A and B are then
coe-truded from the extrusion die 18 to form 3 malten multilayer polymer web 20.
The molten polymer web 20 is e-truded onto a cast roll 30 where the web is
apidly cooled to form the film 22, The cast roll 30 may be a smooth roll that

0  makes a smooth film, or an embossing roll which embosses 3 patban onbs the
surface of the film. An optional bacling roll 32 can assist the cast roll 30 in
forming the film 22, The film 22 may then pass over optional equipment such as
idler rolls 33 and 36, which facilitate the transfer of the film fron the cast
extrusion section to winder 40 where it is wound and stored to await further

5 processing. This process can be madified to make an elastomeric filrm that is a
monolayer elastomeric filim.

In some embodiments, the extrusion is performed at line speeds of about
175 fpri (feet per minute), about 200 fpm, about 210 fprm, about 225 fpm, about

250 fpra, about 275 fprm, aboul 300 fpav, about 325 fpm, about 350 fipm, about

(ot

400 fpr, about 450 Fpm, about 500 fprm, about 750 fprn, about 1000 fprrn, about
1500 fpr, about 2000 fpm, about 2500 fpm, abouk 2000 fpm, or about 5000 fpm.
The extrusion ling speed can be, for example, grester than about 160 fpm, at least

at about 165 fprm, at least about 175 fprm, at least about 200 fpm, at least abwuok
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210 fpm, or at least about 200 fom, The ectrusion ling spead can be no more than
about 5000 fprm, no more than aboui Z000 fpm, or nor more than about 2000 fam,
Additional processing steps can be performed on the elastomeric film, such

s activating, aperturing, printing, slitting, laminating additional layers to the film,

Ln

‘and other such processe
For example, the elastomeric filrm may be activated by streiching means.
Machine-direction orientation (MG0) can be used Lo activate elastomeric films in
the machine direction, whilz tentering can activate films in the cross direction,
Incrermental streiching rallers can be used o activate films in the machine

10 direction, cross direction, at an angle, or any combination thereof. Tn sorme

embodiments, the depth of engagement used for incremiental stretching is about
0.05 inches, about 0.10 inches, about 0,15 inches, about 0.20 inches, or about

0.25 inches. The depth of engagement can be, Ffor example, at least about 0.05
inches or at least about 0.10 inches. The depth of engagement can be, for
15  example, no more than about 0.10 inches, no mare than about 0,18 inches, or no
more than about 0.25 inches.
The elastomeric films deacribed herzin can also be used to form a laminate,
Such a laminate includes one or more substrate layers and the elastomeric film
(e.9., monolayers or multilayers). The zubstrate layer may be an extensible
20 marerial including but nok limited t another polymer film, fabric, nonwaven fabric,
woven fabric, bnitted fabric, scrim, oF netting. The elastomeric film can be bonded
to substrate layers on one or both sides.
When two ar more substrate layers are used to make the laminate, the
substrate layers can be the same or different e-tensible rmiaterizl. The cormpasition
25 of the substrate layers can be the same or Jdifferent, even when the same
ertensible material is used (e.9., two nonwaoven layers where one nonwoven layer
is rmade from polyolefin and the other nonwaoven layer is made from polyester).
The substrate layer (2.9., nonwoven fabrics) can have a basis weight of

about 3 9zm, about J4 gsni, about 5 gem, about 7 gsm, about 9 gsm, about 10 gsm,

w
[ag]

about 15 gsm, abwout 20 gsm, abouk 25 gsr, ;;,bout 30 gsm, aboui 40 gsm, about
50 gem, about 75 gsm, about 100 gsm, ab-:.u't 150 3zm, or about 200 gsm. The
basis weight of the sukstrate layer (2.9., nonwoven fabrice) can be at least about 3
gz, at least about & gsm, or at least Lu.uL 10 gam. The basiz weight of the

substrate layer can be no more than about 10 gsm, 0o maore than about 20 9smi, no
4 J J
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mare than about 20 gsm, no more than about 50 gam, no more than about 75
gz, o more than about 100 gsmy, or o more than about 200 gsm. IF two
substrate layers are used, ons layer can have a basis weight that is the same or
different from the other.

In some embodiments, the substrate layer is a nonwoven fabric, For
exaraple, the substrate layer can be spunbond nonwoven weks, carded nonwoven
webs (2.3., thermally bonded, adhesively bonded, or spuntaced), meltklown
nonwoven webs, spunlaced nonwoven webs, spuribond melthlown spunbaond
nonwoven webhs, spunbond meltblown melthlown spunkbond nonwaven webs,
unbonded nonwaoven weks, electrospun nonwaoven webs, flashspun nonwoven webs
(2.g., TYVEL™ by DuFank), or combinations thereof. These fabrics can comprise
fibvers of polyolefins such as polypropylene or polyethylens, polyesters, polyamidas,
polyurethianes, elastomers, rayon, ceflulase, copolymers thereof, or blends thereof
o mirtures thereof, The nonwovern fakbrics can also comprise fibers thal are
homagenous structures or comprize bicomponent structures such as sheath/core,
side-by-side, islandz-in-the-ses, and other bicomponent configurations, For a
detailed description of zome nonwavens, zee "Nonwoven Fabric Primer and
Peferance Sampler” by E. A. Vaughn, Association of the Nonwoven Fabrics
Industry, 3d Edition (1992). Such nonwoven fabrics can have a basis weight of at
least about 2 gsm, at least about & gam, at least about 10 gsmi, no more than
about 30 gsnm, no more than about 75 gsrm, no maore than about 100 gsm, or 1o
male than about 150 gsm.

The nonwoven fabrics can include fibers or can be made frorm fibers that
have a crass section perpendicular to the fiber longitudinal axis that is substantially
non-circular. Substantially non-circular means that the ratio of the longest axis of
the cross section to the shortest a-is of the cross section i3 at least about 1.1, The
ratio of the longest axis of the cross section to the shortest aviz of the Cross section
can be about 1.1, aboui 1.2, akbout 1.5, about 2.0, about 3.0, about 6.0, about

10.0, or about 15.0. In some embodirnents, this ratio can be at least about 1.2, at

—_

lezst about 1.5, or at least abowt 2.0, These ratics can be, for example, nid mare
than about 3.0, no more than about 5.0, no more than about 10,0, or no more than
about 15.0.

The shape of the cross section perpendicular to the fiker longitudinal axis of

the substantially non-circulzar fibers can be rectangular (e.9., with rounded cormers)
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which are also referred to 3s “flat” fibers, trilobal, or ablong (e.g., oval) in the cross
section. These substantially non-circular fibers can provide more sinface area to
bond to the elastormeric film than nonwoven fabrics with fibers that zre circular in
cross section, Such an increase in suiface area can increase the hond strength
between the elastomeric film and fibers,

Bond strengkh between the elastomeric film and the substrate layers of the
laminate can be measured by any nurmber of methods, including, for example,
ASTM D-1376. In some embodiments, optimurn bond strength is a balance
between bond strength that is too low (e.3., that can lead to delamination of the
film from the substrate) and bond strength that is too high (2.9., that can tead to
inzlastic behavior of the laminate, even when activated). Bonding between the
layers can be achieved by any method, including, but not limited to, adhasive
bonding, extrusion lamination, thermial bonding, uitrasonic bonding, calendering,
point bonding, laser bonding, and combinations thereof. The bonding strength can
depend on the bonding method and variations within a given bonding method, For
erample, for layers bonded by an adhesive, the chioice of adhesive and the amaount
of adhesive applied to bond the layers can be adjusted to achieve the desired bond
strength.

Bonding car also occur betwean the substrate layer (2.9., nonwaven) and
the elastomeric film during extrusion by heating the filem B be molten; this molten
filrry is pressed into the substrate layer o embed the substrate into the film to
create bonding. In sorme instances, this bonding can be enhanced if the chermical
composition of the elastomeric filrn has a chemical affinity for the chemical
composition of the substrate layer. OF course, if the elastomeric filrm is a multilayer
film, chemical affinity relative to the substrate layer relates to the layer of the
rultilayer film that is in contact with the substrate. Similarly, if the substrate is a
multilayer substrate or a bicomponent substrate, chemical affinity relative to the
fil relates to the subsirate component that is in contact with the fitim.

In somie embodiments of the process of making the laminate using e-trusion

with heat, the temperature of the extruded miolten elastomeric web can be

controfled. For e-ample, when the e-truded filen is of thin gauge, the e-truded web
hias less mass to retain heat during the extrusion process. Less miass can result in

an e-truded molten polymer web that can solidify rapidly. An c-truded polymer

filmm that solidifizs too rapidly can sormetimes result in wealber bord strength
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because less embeddding of the substrate in the e-truded elastomeric filn can
occur. Insome instances, the bond strength is further decreazed when the
extruded polymer does not have great chemical affinity for the materials that
combrise the substrate.

In some embodiments, filin layers comprising SBEC do not have strong
natural chemical affinity for the polyslefinic substrate materials, To maintain
bonding in these instances, sheets of films comprizing SBEC and substrates with
fibers sometimes rely on mechanical bonding forces, such as those achieved hy
embedding the substrate fibars into the surface of the filos, IF the film has solidified
hefore contacting the sukstrate, the fibers cannot be sufficiently embedded into the
salidified swface of the film. Hence, the bond strength between the filr and
substrate of the laminate can be poor, and the elastomeric material can sometimes
delaminate easily. Bond strength can be enhanced by other bonding means, such
as application of an adhesive. In other embodiments, bond strength can be
enhanced by using a rmultilayer filrm that includes one layer with & less compatible
polymer (e.9., SBC) and one or mare layers with a polyrer that is more compatitile
(&.9., an alefin-based elastomeric polymer).

In other embodiments, laminates having films comprising elastomers that
are chemically similar to the substrate cormposition can have increased bonding
strength when the substrate is embedded into the filny during e-trusion. For
example, films comprising polyolefins can have chernical affinity for substrates that
comprize polyclefins and can therefore have increased bonding strength. In some
instances, the chemical affinity (2.9., when the filri and the substrate comprise
polyolefing) can provide substantial bonding even if there is little or no mechanical
bonding (e.g., from embedded fibers in the film). In some instances, if the film is
soft or semi-molten when it contacks the substraie, this can l12ad to enhanced
bonding via mechanical bonding. OF course, other methods of bonding (2.3.,
adhesive bonding) can be used to increase honding strength.

In some instances, olefin-based elastomeric films do not solidify as rapidly as
SEC-based materials. The e-truded olefin-based elastomeric web can be Semi-

molten and soft when it contacts the nonwoven fibers, which allows the fibers to

embed into the surface. Hence, olefin-based elastorneric films, ar multilayer
elastomeric filims with olefin-based elastymeric sking, can form laminates with

stronger bond strength and less tendency o delaminate.
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In some instances, the chemical affinity of the elastomeric filrm may be
sufficiently high that an accepiable bond strength is obizined, but the larminate may
be difficult to activate due 0o a number of factors that may include, for eample,
the intimate coupling of the nonwoven substrate and the film which can hinder the
activation process. The high chermnical affinity of the elastomeric film for the
nonwoven can sometimes result in roll Blocking and thus can sometimes cause
problems in storing, transporting, and unwinding of the laminate. Such roll
blocking can ke addressed by appropriate mcasures as deecribed herzin or by any
appropriate method.

One rethod of forming the laminate is adhesive lamination, llustrated in Fig.
2. The elastomeric film 20 is melt-a-truded from a filrm-forming Jdie 18 and drops
to the nip between the illustrated rru_hl rodl 30 and backing roll 32, The metal roll
30 may be chilled to rapidly cool the molten filrm. The metal roll may alao be
engraved with an embossing pattern if such a pattern is desived on the resulting
film. After the e-truded film 22 has cooled and solidified, it passes to an adhezive
banding station, where adhesive 33 is applied by means such as a spray unit 35
onto the film, Alternatively, the spray unit 35 may spray adhesive onto the
incoming fabric 13, The fabric 13 is unwound from roll 11 and introduced into a
nip 37 that presses the elastomeric filrm 22 and the fabric 13 o bond them
together., The laminate 24 may now be wound into a roll or go on for further
processing.

In ancther embodirment, an exirusion coating process is used to form the
laminate. Fig. 3 illustrates an <-rusion coating process. A film 20 is melt-
extruded through a film-forming dic 18 and Jdrops to the nip between the illustrated
metal roll 30 and backing roll 32, The metal roll may be chilled to rapidly ool the
molten polyrmer film. The metal voll 30 may zalso ke engraved with an embozssing
pattern if such a pattern is desired on the resulting filnn, The fabric 13 of the
laminate is unwound firom roll 11 and introduced inbo the nip between the metal
and rubber rolls as well, The extruded filrm 20 and fabric 13 ars pressed together
at the nip to bond ther together. The laminate 24 may now be wound inta a roll
or go on for further processing.

Additional processing steps such as aciivating the elastormeric laminate,

aperturing the laminate, printing the laminate, slitting the laminate, laminating
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additional layers to the laminate, and other such processes can be added o the
process.

For snother eample of additional processing, the laminate can be activated
by stratching means. Machine-diraction arientation (MDO) can be used to activate
laminate in the machine direction, while tentering can activate laminates in the
cross direction. Incremental stretching rollers can be vaed to activate laminates in
the machine direction, cross direction, at an angle, o any combination thereof. In

some embodiments, the depth of engagement used for incrermental stretching is

about 0.05 inches, about 0,10 inches, about 0.15 inches, about 0.20 inches, or
about 0.25 inches. The depth of engagerment can be, for example, at least about

0.0% inches or at least about 0,10 inches. The Jepth of engagement can be, for
erample, no more than about 0.10 inches, no more than about |j,18 inches, or no
more than about 0.25 inches. | |
Laminatzs of elastcmeric films and fabrics are particularly suited to activation
by incremental stretching. As dizclosed in the commonly-assigned patent
5,422,172 ("Wu '172"), which is incorporated by referencs, laminates of the 301t
made here can be activated by incremental stretching using the incremental

stretching rollers described therein.

EXAMPLES
The following examples are presented to illustrate embodiments of the
present invention. These e-amples are nok intended to lirmit the invention in any
way.

Exarmple 1

Elastomeric laminates of the present invention were prepared and tested.
The laminates comprised a rmonclayer elastameric film and two layers of nonwoven
fabric. The monolayer elastomeric films comprized 50% VISTAMAYY™ 102
polyslefinic elastarmer, from Ex-onMabit Chernical, 15% ELITE™ 2800 linear low
density polyethylene from The Dow Chemical Company, and 5% white masterbatch
concentrate (Schulman S500) from Schulman Corporation. The elastomeric film
monolayers were extrudad on a cast-2-trusion line. Films with target basis weights
of less than 20 gsmi, and as low as 14 gsm, were e-bruded with litide or no diraw
resonance, with no web breabage, and with basis weight fluctuation of less than

20%. These films were e-trusion larminabed to two layers of 2 gsm spunbond -
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melthlown - meltblown- spunbond (SMMS) polypropylene nonwoven fabric made
by Fiberte:: Monwavens A/Z of Aalborg, Denmarl.. The laminates were then
activated by incremental stretching at a depth of engagement of 0.100 inches for
the intermeshing rolls. The thin elastomeric film laminates showed good streteh
and recovery characteristics, and the laminates were rasistant to Finholes and
tearing.

Examiple 2

Elastomeric laminates of the present invention were prepared and tested.
The laminates comprised two layers of nonwaoven fabric and a multilayer AEA

elastomeric film, where the AEA layers were abaoulb 25%/S0%/259%, of the overall
multilayer film composition. The A (slin) layers comprised 75% VISTAMA- ™
6102 polyalefinic elastomer, 15% ELITE™ 5500 linear low density polyethylens, 5%
INSFIRE™ D115.01 homopolymer polypropylene from The Dow Chemical Company,
and 5% ALATHON® ma0a0 high-density polyethylene, frorm Equistar Chernicals.
The B (core) layers comprized 75% VECTORP™ 4211A styrene-izopréna-styrana
(215 block copalymer (from Desco Polymer LFE of Houston Tesas), 15% ELITE™
200 linear low density palyethylene, E% INSFIRE™ D113.01 homopolymer
polypropylene, and 5% white masterbatch concentrate (Schulman S500) from
Schulman Corporation. The multilayer elastomeric films were exbuded on a c3st-
e~truzion line. Films with target basis weighis of less than 20 gsm, and as law as
10 gzm, were etrudad with little or no draw resonance, with no web breal-age, and
with basis weight fluctustion of less than 20%. This film was e-trusion laminated
to two layers of 10 gsm flat-fiber bicormponent PE/PP nonwoven fabric
(EPUNBONDED BICO 10 33M with bilobal “Fapillon” Filaments) firom ALEIS
Monwaoven Fabrics of Aschersleben, Germany. The laminates weare then activated
by incremental siretching at a depth of engagerment of 0.100 inches for the
intermeshing rolls. The thin elastomeric film laminates showed good stretch and
recovery characteristics, and the laminates were resistant to pinholes and tearing.
Examiple 3

Two SMMS nonwoven (spunbond-meltblown-meltblown-spunbond) layers
made by Fiberte: Nonwavens A/S of Aalborg, Denmarl: with z basis weighi of 10
gsm each wers a-trusion laminated to a monolayeir elastormeric film on both
surfaces. The elaztomeric film cormprized 73% VISTAMAY ™ G102 from E-won-

Mabil Company, 15% linear low density polyethylens (LLDFE) (ELITE 5200 from
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Dow Chernical Company), 5% white master batch (Schulman S500), and 2%
processing aid (LUVOFILM 9675 frorm Lehimann & Voss & Co. of Hamburg Sermany)
o male a white elastic film. The film was drawn down £S5 20 gsm to male the
extrusion laminated cormposite of total basis weight of 30 Jsm (.., 10 Jsm
nonwoven + 20 gsm film - 10 gsm nonwaven).

As a comparisorn, the same laminate was made e=ceph that the film was
made without adding LLOFE; the film cormprised $3% VISTAMA--™ G102, 5%
white master batch, and 2% processing zid. This filn could only draw down to 46
gsim o make extrusion laminate of total basis weight of 66 Jsm (i.e., 10 Jsm
nonwoven - <6 gsm film--10 9sm nonwoven)., Atternpbs to draw down this
formulation below 46 gsm caused the web Lo tear.
Example 4

Talblz 1 shows properties of films made from an olefin-based elastomeric
polymar, ethylene-octene alefin blocl: copolyrmer (INFUSE™ 9107), with varying
amounts of a2 draw down palymer, LLDPE (ELITE™ =800).
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Table 1
- Sample 4-A Sample 4-B Sample 4-C
INFUSE -
9107 (%) 2 82 7
ELITE™ 5801
o) >800 0 10 15
0
‘ Processing
Formulation aid . ) )
(LUVOFILM
5679) (%)
White Master
Batch . v -
(Schulman
8500 (%)
% % %
Basis permanant Easis permarent] Basis permanant
i l:‘S_l:':' . - seb arier ,dd 3t after =t after
L“"(} ni;‘—d weight b(_,l.-vf_ll.l..,l weight a(-t.\:;{t«,l weight S“L,':_EL“'
pn, (gsri) 1U(_l./n (gsrn) 1(_1(_1“/0 (gsm) 100 ./0
strain strain strain
Draw down 110 20 7.3 nd | ondo | 20 | g4
performance
of the 130 r.d. n.d. 18 7.4 nd n.d.
fc)rrnulati(?ns {60 15 20 n.d. n.d. i 5.3
and their :
elasticity 210 TV::ES Wels Tears | 10 10.4 .o r.d.
300 TVZ:ES Web Tears | nd. | n.d. 6 11.4
350 TVZ:ES Web Tears | 5 11.2 | nd. | nd

n.d. — not determined

Sample J4-A shows that the web tears off during evtrusion when produced at

line speads of 210 fprm and higher. At line speeds of 210 fprm and higher, sarmples

4-B and 1-Z show that films can be mads that are significantly thinner and that

alen provide 2 percent permanent set between 10% and 11.5%.

Example 5

Elastomeric laminates of the present invention were prepared and tested.

The taminates comprisad one layer of nonwoven fabric and an ABA elastorneric filrm,

26



10

25

WO 2009/094506 PCT/US2009/031779

where the ABA layers were about 12%/76%/12% of the overall film compasition.,
The A (slin) layers comprised 54% INFUSE™ 9107 polyclefinic elastomer, 15%
ELITE™ 5200 linecar low density polyethylene, and 1% processing aid (LJVOFILM
9679 from Lehmann & Voss & Co. of Hamburg Gerrmany). The B (oore) Iai{ers
comprised 100% VISTAMA: ™ 6102, The elastomeric films were e-truded on a
cast-e-trusion line. The filnis had basis weights of 25 gsm. This film was e-trusion
laminated Lo one layer of 18 gsm (70/30 core/sheath) bicomponent spunbond,
produced at Fiberwelk (Washougal, Washingion). Laminates were activated hy
incremental stretching with CO activation at a depth of engagement of 0,130 inches

or G180 inches, No pinholes were observed with any of the laminates,

Example 6

Elastomeric laminates of the present invertion were prepared and tested.

The laminates comprized one layer of nonwoven falric and an ABA slastomeric film,
whiere the ABA layers were aboul 12%/76%/12% of the oversll film cormposition,

The A (shin) layers comprised £9% INFUSE™ 9107 polyolefinic elastomer, 20%
ELITE™ 5300 linear low density polyethylens, and 1% processing aid (LUVOFILM
9679 from Lehmann & Voss & Co. of Hamburg Germany). The B (core) layers
comprized 100% VISTAMAM ™ £102. The elastomeric films were e<truded on a
cast-exirusion line, The filrms hiad basis weights of 25 gsm. This film was e-trusion
laminated to one layer of 18 gsrm (70/30 core/sheath) bicomponant spunbond,
produced at Fiberwel (Washougal, Washingion)., Laminates were sctivated by
incremental stretching with CD activation at a depth of engagement of 0,140 inches

or 0.160 inches. No pinhales were observed with any of the laminates.

Example 7

Elastomeric laminates revealed the use of the zhin layers as tie layers to

achieve good bond strengih for & variety of nonwovens with flat fiber webs, round
fiber webs, BICO fibers with mi-ed FE and FF, or sheath/core of PE/PR. I some
instances, the skin layer of the elastomeric film was ethylene-prapylens elastonmer
rich with polypraopylens. In some irstances, the sI:iln lzyer of the filmr included an
elastomeric polyrer that cormprised hand and soft segments of ethylene blacl:
polymer. The data showed that using filrms with skin (e.q., tie) layers of sthylene

bloch: polymer in contact with ethylene nonwaovein or bico nonwaven can enhance

r
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the bond sirength. The data also showed that using films with slin (e.9., tie)
lavers with propylens-rich ethylene-propylens elastomer can bond better to
Folypropylene nonwavens.

As discussed above in maore detail, ermbadirments of the present invention

nclude elastomeric films with a low basis weight and methods for maling the

)

clastomeric films. In some embodiments, the elastomeric filrm is 2 monolayer film
of a polyolefin-based layer. The elastomeric film can alsn be a multilayer fitim
having = polyolefin-based layer. The elastomeric film can also be part of a laminate
formead with one or more substrates, such as nonwaoven fabrics, The choice of
components (e.g., draw down polymers, olefin-based elastomeric palymers, and
cther elastomeric polymers) and cormponent amounts in the 1ayers of the
elastorreric film can confer both beneficial film properties and film processing
praperties. For exmmple, elastorneric films (i.e., monolayer and multilayer) that
have a low basiz weight and good permanent set can ke produced with at high line

ds.

[

spe

What is claimed is:
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CLAIMS
1. An elastomeric film cormprising a layer comprising
(i) at least one olefin-based elastormeric palymer, and
(ii) at least ane draw down polymer in an amount effective to produce the

elastomeric film with a basis weight of no more than about 25 gsm,

wherein said elastomeric film has a basis weight of no more than about 28
gsm and said elastomeric fitm has a permanent set of no more than about 15%

after recovery fron being stretched ©o 100% of its ariginal zize.

2. The elastomeric film of claim 1, whersin said at least one olefin-basens
elastomeric polymer is selected from the group consisting of olefin bloc) copalymer,
olefin randonm copolymer, ethylene copolymer, propylene copolymer, snd mi-tures
thereof.

3. The elastomeric film of claim 1, wherein said at leask one alefin-based
elastomeric polymer is selected from the group consizting of ethylene olefin blocl:
copolyrmer, propylens alafin block copalyrmer, ethylene alefin random copalymer,

propylens olefin random copolyrmer, and mi~tures thereof.

4. The elastorneric filmm of claim 1, wherein said at le3st ane alefin-based
clastomeric polymer is selected from the group consisting of ethylene-propylene
randorn copalymer, ethylens-buterne randor copolymer, ethylens-herene random
copolymer, ethylens-actane olefin black copolymer, propylene-ethylens olefin bloch:
copolymer, ethylene a-olefin copalymer, ethylene a-olefin random copalymer,

ethylene w-olefin block copolymier, and mi-tures theraof,

5. The elastomeric film of claim 1, further comprising a nonclefir-based

elastomeric polymer.
G. The elastormeric film of claim 1, wherein said at least one olefin-based

elaztomeric polymer is prezent in & combined amount of frorm abaout 70 wt9% to

about 90 wt% of said layer.
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7. The alastomeric film of claim 1, wherein said at least one draw down palymer is
selected from the group consisting of linear low density polyethylene, high density

polyethylene, homopolyrier polypropylene, and mi-tures thereof,

g. The clastomeric filrn of claim 1, wherein said at least one draw down polymer is

present in s combined amaount of from about & wi% o about 25 wi% of 53id layer.

9. The elastormeric film of claim 1, whersin said elastomeric film has sufficient

processability o be erireded at line spzeds of at least about 200 fpm.

10. The elastomeric film of clairm 1, wherein said elastomeric film fuither
comprises a second layer comprising at least one second olefin-based elastormeric

polymer.

11, A multilayer elastomeric filrm with two or more layers cormprising
(1) a first layer comprising,
(a) at least one alefin-based elastomeric polymer, and
(b) at least one first draw down palymer,
(2) a second tayer comprising
(a) at least one elastomeric polymer and
(k) at least one second draw down polymer,
wherein
said multilayer elastomeric film hizs a basis weight of no more than about 40 gzm,
and
said multilayer elastomeriz film has a perrmanent set of no more than about 159%

after recovery frorm being stretched to 100% of its original size.

12. The multilayer clastomeric film of claim 11, wherein said at least one

elastorneric palymer of said second layer iz an olefin-based elastomeric polymer.

12, The multilayer elastomeric film oF claim 11, whersin said at least one

elastomeric polyrmer of said second layer is a nonclefin-based elastomeric padymer,
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14, The multilayer elastomeric film of claim 11, wherein said multilayer elastomeric

film has a basis weight of about 1 e about 10 gsim.

15, The multilayer elastomeric film of claim 11, wherein said at lzast one olefin-
based elaztomeric polymer is selected from the group consisting of ethylena-
propylene random copolyrer, ethylene-butene randorn copolymer, ethylene-
herene random copolymer, ethylene-octens olefin blocl: copolyrmer, propylena-
ethylene alefin black copolyrner, ethylene w-clefin copolymer, ethylene a-olefin

randorm copolymer, ethylens g-olefin block copolyrner, and mi-tures thereof,

1€, The nwltilayer clastomeric film of claim 11, wherein s3id at least one olefin-
based elastomeric polymer is present in an amount of from aboul 70 wit% bo about

90 wt% of said first layer.

17, The multilayer elastomeric film of claim 11, wherein said at leask one first draw
down polymer is selectad from the group consisting of linear low density
polyethylene, high density polyethylene, homopolymer polyprapylens, and mi-tures

thereof.

18, The multilayer elastomeric film of claim 11, wherein said at least one first draw
down polymer is present in 2 combined amount of from about S wi% to about 25

wt% of said first layer.

19. The multilayer elastomeric film of claim 11, wherein said at least one

elastomeri: polymer of said second layer is a nonolefin-based elastomeric polymer.

20. The multilayer elastomearic film of claim 11, whersin said at least one
elastormeric polyrner of said second layer is selected from the group consisting of
Blact copolymer of vinyl arylene and conjugated diene, natural rubber, polyester
rubber, clastomeric polyamide, elastomeric polyether, polyisoprene, polyneoprens,

and rmixtures thereof.

21, The multilayer elastomeric filr of claim 11, wherein said at feast one

- elastomeric polymer of s3id second layer is a styrens blach: copolymer,
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2. The multilayer elastomeric filmn of claim 11, wherein said at least one
clastormeric polymer of said second layer is selected from the group consisting of
styrene-butadiene-styrene blocl copalymer, styrens-isoprens-styrens bloal:
copolymer, styrens-isoprene-butadiene-styrene blocl copolymer, styrene-
ethylenzbutylena-styrene block: copalymer, styrene-cthylene-propylena blach:
copolymer, styrene-cthylene-propylene-styrens blocl copolymer, styrene-cthylene-
ethylene-propylena-styrene black copolymer, and mivtures thereof,

23. The multilayer elastorneric film of Clairm 11, wherein said at least one
clastomeric polymer of said second layer is present in an amaount of firom abogt 10

wt% to about 90 wt% of said second tayer.

24. The multilayer elastomeric filrm of claim 11, wherein said at least one sezond
draw down polymer is selacted from the group consisting of polystyrens, high
impact polystyrens, linear low density polyethylzne, high density polyethylene,
homopolymer polypropylene, and mi-tures theraof.

25, The multilayer elastorneric filrm of claim 11, wherein said at least ane second
draw down polymer is present in a combinad armount of frorn about 5 wt% to about

25 wto% of said second layer.

26. The multilayer elastomeric film of claim 11, wherein said first layer is from
about 10 wt% to aboui 90 wt% of said multilayer elastaraeriz film and said second

layeris from about 10 wit% to about 90 wi% of said multilayer elastormeric film.

27, The multilayer elastomeric film of clainm 11, whersin zaid multilayer elastormeric
filrn further comprises a third layer comprising
(a) at least one sec

ond elastomeric polymer, and
() at least one third dr

aw Jown polymer; and

said multilayer clastomeriz film has three layers consisting of tweo outer layers and
én inner layer,

zaid first tayer and said third layer form said outer layers, and

sald second layer forms said inner layer.

32



15

20

8}
!

WO 2009/094506 PCT/US2009/031779

29, The multilayer elastoneric filen of claim 27, wherein said at ieast one second

elastormneric polymer an olefin-based elastomieric polymer.

29, The muliilayer elastomeriz filrn of claim 27, wherein said at leask one cecond

elastormeric polymer a nonolefin-based elastorneric polymar.

30. The multilayer elastormeric filmm of claim 27, wherein said at lezst one second
elastomeric polymer of said third layer iz selected from the group consisting of
styrenc-butadiene-styrene bloclk copolymer, styrene-isoprene-styrens block:
copolymer, styrene-isoprene-butadiens-styrens blochk Sopolymer, styrene-
ethylenebutadicne-styrene blocl: copalymer, styrene-cthylene-propylens black:
copolymier, styrene-ethylene-propylens-styrene bloch copalymer, styrene-ethylene-

ethylene-propylene-styrene block copolymer, and mi-tures thereof,

31. The multilayer elastomeric film of claind 27, wherein said at ksast one third
draw down polymer is selected from the group consisting of polystyrens, high
impact polystyrens, linear low density polyethylene, high density polyethylene,

homopolymer polypropylene, and mistures thereof,

32. The multilayer elastomeric filrm of clairm 27, wherein said first layer and said

third layer have the same comiposition.

332, The multilayer elastormeric filrm of clairm 27, wherein sach said outer layer is
from about & wt% to about 45 wt% of said multilayer elastormeric filrm and said
innzr layer is from about 10 wi% to about 90 wt% of said multilayer elastomeric

film.

CJ

4. The multilayer elastomeric film of claim 27, wherein said first layer has 5 wt%

of said rultilzyer elastomeric film that iz about equal to said thivd layer wi% of sajd

multilayer elastomeric film.
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35, The multilayer clastormeric filnn of claim 27, wherein said multilayer elastorneris
film has sufficient processibility Lo be extruded at line speeds of at leask about 200

fpm.

36. A larninate cornprising

(A) a film that is said elastomeric film of Claim 1 or said multilayer elastomeric film
of claim 11, and

(B) at least one sul'n"rate,

where said film and said st least one substrate are laminated together to form said

larminate.

37. The laminate of claim 36, wherein said at least one substrate comprises a

nonwoven fabric,

39. The laminate of claim 36, wherein said at least one substrate comprises a
nonwoven fabric selected from the group -:-:'nsisi_'ing,_c.f spunbond nonwoven webs,
carded nonwoven webs, meltblown nonwoven webs, spunlaced nonwaven webs,
spunkond meltblown spunbond nonwoven webs, spunbond meltblown meltblown

spunbond nonwoven webs, unbonded nonwoven webs, and combinations thereof,

39. The laminate of claim 36, wherein zaid at least ane substrate has a basis
weight of from about 3 gsr to abauk 100 Jsrm.
40. The laminate of claim 26, wherein said at least ane substrate has a basis

weight of from about 3 gsmi o about 20 gam.

41. The laminate of claim 26, wherein said at least ane substrate comprises a
nonwoven fakiric comprising fibers with a cross section perpendicular to the fiber

longitudinal a-is that iz substantially non-circular.
42, The laminate of claim 27, wherein the nonwoven fabric comprises fibers with 2

cross section perpendicular b0 the fiber longitudinal axis that is rectangular, oblong,

trilobal, or triangular.
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42, The laminate of claim 37, wherein the nonwaoven fabric comprises fibers with a

cross section perpendicular th the fiber I- sngitudinal iz having a longest @-is and a

and the ratio of the length of the longest avic o the length of the

Ul.

shortest a

shortest axis is about 1.1 to about 15.0.

443, The laminate of claim 37, wherein the nonwoven fabric comprises fibers with a
cross section perpendicular to the fiker longitudinal avis having a longest 2xis and 2
shortest a-is and the ratio of the length of the bongest a-is o the length of the

shortest axis is about 2.0 to about 10.0.

45, The laminate of claim 26, wherein said lamination scours using adhesive
Londing, thermal bonding, extrusion lamination, ultrasonic bonding, calendering, or

carmbinations thereo

A6. The laminate of claim 36, whersin said laminabe further comprises a second
nonwoven fabric and said filrm iz laminated on one swiface with 2aid nonwoven

fabric and on the other surface with said second nonwoven fabric,

47, The laminate of claim 46, wherein said nonwoven fabric and said second
nonwoven fabric are composad of the sarme nonwaoven fabric material.

48, The laminate of claim 36, wherein said laminate is activated by stretching.
49. The laminate of claim 48, wherein said laminate has a permanent set of no
raore than about 15% after recovery from being stretched to 100% of its original

size.

50. A method for making the elastomeric filr of claim 1 comprising extruding a
mixture into a layer of a filn wherein
said mixture comprises
(i) at least one olefin-based elastomeric palymer, and
(ii) at least one draw down polymer;
Wherein said elastommeric film has a basis weight of frorm no rore than about 25

gsm; and
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gaid elastormeric film has a permianant set of no more than about 15% after

recovery from being stretched to 100% of its original size.

1. A method for malking said multilayer elastomeric filen of claim 11 comprising
coextruding a first layer and 3 second layer wherain

zaid first layer comprises at least one olefin-based elasbomeric polymer and
at lzast one first draw down polymer;

said second layer comprises at least one elastomeric polyrmier and at least
one second draw down polymer;
said multilayer elastomeric film has a basis weight of no more than aboul 40 gsm;
and
said multilayer elastomeric film has 2 permanent set of no rmaore than about 15%

after recovery from being stretched to 1009 of its original size.

52, A method for maling said muliitayer elastomeric filry of claim 27 comprising
coc-truding a first tayver, a second layer, and a third layer wharein

zaid first layer cormprizes at least one olefin-based elastomeric polymer and
at least one first draw down polyrer;

said second layer comprises at least one elastomeric polymer and at least
one second draw down polyrner;

said third layer comprises at lzast one cecond elastomeric polyrmer and at
least one third draw down polymer;
said multilayer elastomeric film has three layers consisting of twa auter [ayers and
an inner layer;
s3id first layer and said third layer form said outer layers;
said second layer forms said inner layer;
said multilayer elastomeric film has a basis weight of no rﬁc-re than aboult A0 gsmi;
and
said multilayer elastomeric film has a permanent set of no mors than about 15%

after recovery from being stretched to 100% of its original size,

E2. The rmethod of claims 50, 51, or 52, wherein the extrusion is performed at line

speeds of at least about 200 fpm.

36
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4. A method for malking said laminate of claim 36 comprising laminating said film
to at least one substrate.

55, The method of claim 54, wherein said lamination accurs using adhesive
bonding, thermal bonding, extrusion lamination, ultrasonic bonding, calendering, or

combinations thereof,

EG. The method of claim 54, wherein said method further cormprises ackivating aaid

larinate by stretching.
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(54) Titulo: MATERIALES ELASTOMERICOS

(57) Resumen: Algunas materializacionezs de la presente invencidn incluyen
peliculas slastoméricas con un peso base de unas 40 gsm o manos o unos 28
gsm o menos, Otras materializacionzs incluyzn laminados elastomericos que
comprendsn la pelicula elastomérica unida a uno ¢ mas sustratos (como telas no
tejiclas).  También se  proveen métodos  de fabricacién de las  peliculas

elastoméricas y laminadas elastoméricas.
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MATERIALES ELASTOMERICOS

REFERENCIA CRUZADA CON APLICACIONES RELACIONADAS

Esta aplicacién reivindica los bensficios de la U.S. Provisional Application
No. 61/025,107, presentada el 24 de Enero de 2003, que s2 incarpora en este

documento por referencia en su totalidad.

ANTECEDENTES

Los materiales elést mériccs tienen fa habilidad de expandirse para ser
adaptados sobre o alrededor de un objeto, y lusgo retragrse para provesr un
adaptz ajustado alrededor del objeto. Los materiales elastaméricos puede ser
utilizados en vestimentas provesr una de ajustado, comao la ropa de gjercicio. Los
materiales elastoméricos también pueden formar barreras resistentzs y efactivas,
como en DS puios © en vestimentas termales gue buscan mantzner @ calor
corporal.

Un gjemplo de un tipo ds vestimenta an donde las propiedades de ajuste
Barrera son importantes son los praductos de higisne personal como 108 pafiales.
Los materiales elastoméricos pusden ser utilizados en la cintura, alrededor de las
aberturas de las pisrnas, y en a3 cieres (para un pafal) o @n los lados (para
vestimantas del tipo interior). Los materiales elastoméricos en estas regiones

pusden majorar el adapte general de la vestimenta, y también hacer la mas facil
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de poner y quitar. Los materiales elastomdéricos también pusden actuar como
harreras resistentes, mejorando las capacidades de contencidn de la vestimeanta
mientras que tambian permiten confart y libertad de mavimisntos al usuario.

Los materiales elastoméricos pueds ser costosos y el producir peliculas
delgadas de material costoso puede por o tanto reducir costos. Sin embargo, el
producir peliculas  delgadas puede ser complicada por el rompimiento y
agujeramiento.

Parsiste 1a necesidad de una pelicula elastomérica no castosa, o de un
laminado no costoso de una pelicula elastomérica que esté unido a una @ mas
capas de sustrato, comao una tela. También persists [a necesidad de una pelicula
elastoméarica o laminado que tenga buenas propiedades elastoméricas, coma una
fijasion permanente. Tal pelicila o laminada pueds ser apropiada para mejorar la

ad ‘mtm,mn y confort de vestimentas y elemantos de cuidado personal, incluysndo

elementos de uso limitado y desechables.

RESUMEN

Algunas materializaciones de la presents invencion se relacionan con la
pelicula elastoméerica que comprends una capa comprends (I) por o menos un
polimero elastomérico basado en olefinas, y (i) por 1o menos un palimers de
empate. La pelicula elastomérica tiens un peso bhase de no mas de uncs 25 gy
tisne una fijacién permanznte de mas de un 15% después de la recuperacién de
haber sido estrechada al 100% de su tamaia original.

Otras materializacionzs incluysn una pelicula slastomérica multicapa de
dos o mas capas que comprandsn (1) una primera etapa que comprends () por
o menos un polimero elastomerico bhasado en olefinas y (b) por 1o menoas un

primsr polimaro de empate, y (2) una segunda etapa que comprende () par 1o
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manos un polimero elastomarico y (B) por 1o menos un segundo palimera de
empate. La pelicula elastomérica multicapa tiens un peso base de no mas de
unos 40 g y una fijacién permanente de no mas de un 15% despuss de |a
recuperacion de ser astrechado al 100% de su tamaio ariginal. Y por 1o mr‘*l oS un
polimero elastoméricn de la segunda capa pusde ser un polimers elastomérico
hasadn en olefinas, un polimero  elastomérico basado no en alefinas, o
combinaciones de [0s mismos.

Otras materializacion=s incluyzn una p pelicula elastomérica multicapa que
ademas comprendan una tereera capa gus comprsnds por o menos un segundo
polimero elastomerica y por o menos un tsrcer polimero de empate.

Algunas materializaciones de la invencidn incluysn un laminado  que

comprende una pelicula que pued= 32 una e elicula elastomérica de una sola

capa o una pelicula elastomérica multicapa y por 1o menos un sustrato. La
pelicula y los sustratos son laminados entre si para formar el laminada.

Otras mat=rializaciones incluysn un método para fabricar una pelicula
elastomérica que comprends el extrudir una mezcla =n una capa de una pelicula.
La mezcla comprende por 1o menos un polimero elastomérico basado en olefinas
y por lo menas un polimero de empate.

Algunas materializaciones incluysn un métoda para construir una pelicula
slastomérica multicapa con por o menos dos capas que comprenden cosstrusion
da una primera capa y una segunda capa. La primera capa comprends por 1o
menos un polimern elastomérico basado en olsfinas y por 1o menos un primer
palimero de empate. La segunda capa comprends por 1o menas un polimero
elastomérico y por lo manos un segundo polimero de empate.

Otras materializacicnas incluyen un método para fabvicar una pelicula
elastomérica multicapa con por o menas fres capas que comprandan costrusion

de una primera capa, una segunda capa y una tercera capa. La primera capa
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comprende por o menos un polimera elastomérico basado en alsfinas y por o
Menos un primer polimera de empate. La segunda capa comprends por o menos
un polimero elastomarico y por lo menos un segundo polimero de empate. La
tercera capa comprende por o menos un segundo polimers slastomérica y par o
Menos un tercer polimero de empate.

Algunas materializacionss incluysn un métado para fabricar un laminado
qus comprends laminar una pelicula a por o menas un sustrato, La pelicula es

una palicula elastomérica una pelicula elastomérica multicapa.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBLIJOS

La invencidn serd mas campletamants entendida en vista de los dibujos, en
Ios cuales:

La Figura 1 es un esquematico de un proceso de coextrusidn de fundicion
tipico,

La Figura 2 es un esquematico de un proceso de laminacidn por adhesivo

T
o

tipico; y

» un esquematico de un proceso de cubrimiento por extrusian

La Figura 3

[
611
(¥

tipico.

DESCRIPCION DETALLADA

Para el propésitd de esta revelacian, los siguientes términas son definidos:

* Pelicula” se refiere a material en forma de hoja en donde las

dimansionas  del material en 1as dirscciones < (largo) vy vy (ancha)  son

sustancialments mayores que las dimensionas en la direccidn = (grosor).
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* “Paso basae” es un término ‘stéhdar de industria que cuantifica el grosor o
unidad de masa de una pelioda o products laminado. El peso base &s la masa
por arza plana del material en forma de hoja. El peso hase comanments se
manifiesta en unidades de gramos por metro cuadrado (gsm) onzas por yarda
cuadrada (osy).

* “Coextrusién” se refiere un proceso de fabricar |.~I|U|I:a> de polimera
multicapa. Cuanda una pelicula de polimaro multicapa se fqlmcan por sl proceso
de coextrusion, cada polimero o mezcla de polimeros qus comprende una capa
de la pelicula se derrite en si misma. Los palimeros derretidos pusden ser
pusstos en capas dentro del trogquel de eix:_trusi-fnn, y las capas de la pelicula de
polimera derretidas son extruidas del trogquel esencialments de forma simultanea
En pealiculas de polimearo cosxtruide, las capas individuales de la peliéula S0Nn
unidas entre si pero permanzcen esencialmente sin mezclarse como  capas
distintag dentro ds la pelicula. Esto &s contrastado con las peliculas de
multicomponentzs  mezclados, donde los  componentes  de polimers son

mezclados para hacer una mezcla  ssencialmente homogénea o mezcla

heterogénsa de polimeros qus son extruidos &n una sola capa.

L}

Laminar” coma un sustantivo se refiere a una estructura de capas de
matzriales en forma de haoja apilados y unidos de tal farma que las capas son
sustancialments cosxtensivas a lo largo del ancho de la hoja mas angosta de
material. Las capas puaden comprender peliculas, telas, otros materiales en
forma d= hoja, o combinacidn de los mismos. Par gjemplo, un laminar pueds ser
una estructura que comprends una capa de pelicula y una capa de tela unidos
entrz i a 1o large de su ancha de tal forma que las dos capas permanszcan
unidas =n una sola hoja bajo uso normal. Un laminar también pusde ser llamado
compuesto o un material cubierto. “Laminar” comeo un verbo se refiers al procesao

por el cual tal estructura de capas es formada.
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* “BExtrusidn de laminacian” o “extrusién de cubizra” se refieren a los
procesos por &l cual una pelicula de polimera derretido @3 extruido en un sustrato
salida, para cubrir los sustratd con la capa de polimero derretido para unir el
sustrato en la pelicula entre si.

* “Elastomérico” o “elastémerc” se refiere a materiales de polimero que
pueden ser estirados a por o menas un 150% o mas de su dimensidn original, y
Ins cuales después se recuperan a no mas de un 120% de su dimensidn original
en la direccion de la fuerza de sstiramiento aplicada. Por ejemplo, una pelicula
elastomérica qué =s 10 am de largo se debe estirar a por 0 menos unos 15 om
hajo una fuerza de estiramisnto apropiada, y después retracree a no mas de unos
12 cm cuanda la fuerza de estiramiento &3 retirada. Los materiales lastoméricos
son tanto estirables como recuperables.

* “Fijacidn permanente” s la deformacidn permanants de un material

después de retirar una carga aplicada. En 2l caso de peliculas elastoméricas, la
fijacion permanents @3 &l incremento de la longitud de una muestra de una

pelicula les pueds que la palicula ha sido estirada a una longitud dada 'y deépués
se ha dejado relajarse. La fijacifin permanents estéticaments expresada comao
incrementa porcentual relativo al tamano original. Por ejemplo, siuna pizza de 10
c:m;le pelicula elastomérica es estirada a 20 am, y después se deja relajar, y la
pelicula relajada resultantz es 11.5 am de larga, 1a fijacidn permanante de la
pelicula es 15%.

n

(8]

El métadin de prueba utilizado para medir 1a fijacidn permanente se basa
ASTM DEE2-97 con los siguientss detalles. La muestra se corta para hacer

especimenes de una pulgada por seis pulgadas - una Iongltud de seis pulgadas

ll

astd an la direccidn en la que la pelicula o laminar sera probado (pe, 2n la
direccién CD de los gjemplos de mas adelants). Un probador de tensidn MTS

(Qtzst) se utiliza para medir la deformacién de la muestra. Las caras de agarre de
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probador son caras de agarre de caucho quea tienan un ancho de 25 mm (parte de
MTS No. 561623529). La muestra s& carga con una distancia de agarre a dos
pulgadas del centro de la cara de agarre superior al centro de la cara de agarre
inferiar. El punto final de presién se fija en 100%. El primer ciclo de subida es
llzvado a caho a una proporcion de 20 pulgadas por minuto hasta el punto final de
tensién, después inmadiataments regresa a 0% de tensidn a una proporcion de
20 pulgadas por minuto, y después se mantienen 0% de tensidn por 30 segundos.
El segunda ciclo de subida se llzva a cabo a una proporcian de 20 pulgadas por
minuto al punto final de tznsidn, y despuéds inmadiataments regresa a 0% de
t=nsidn a una proporcion de 20 pulgadas por minuto, La fijacién permanents se
calcula &n &l punto en donde 1a carga alcanza ocho grames de fuerza durante el

segundo cicle de subida.

* “Estirable” y “recuperable” gon términczs descriptives utilizados para
describir las propiedades elastoméricas del material. “Estirable” significa que &l

material pueds ser extendido por una fuerza de jalado a una dimensidn
especificada insquitativamente mayor que su dimensidn inicial sin romperses. Por
gjemplo, un material que s 10 cm de largo que puede ser extendido a unos 12
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 fusrza
de jalado a una cierta dimensidn significativaments mayor que su dimensidn inicial y
sin romperse regresara a su dimsngién inicial o a una dimension espedcificada que
adecuadaments cercana a la dimensién inicial cuanda la fusrca de jalado es
retirada. Por ejemplo, un material que es 10 em de large pusde ser extendido a
unos 13 cm de largo sin romperse bajo una fuerza de jalado, y que regréesa a unos
10 cm de largo 0 a una longitud especificada que es adscuadamante cercana a

10 em puede ser descrito coma recuperable,
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* “Extensible” s refiere a materiales de polimero que pueden ser estirados
a par o menos un 130% de su dimensidn ariginal sin romperse, para que no se
recuparan significativameante o 2 recupsran a mas ds un 120% de su dimensidn
ariginal y por o tanto no san elastoméricos como se definid anteriorments, Por
larg

ejemplo, una pelicula extensible que s 10 cm d a se debe astirar a paor lo

xQ

(_

menaos unas 12 am bajo una fuerza de estirado, y después se mantiznzn en unos
12 cm de largo o se recuperan a una longitud de mas dz unas 12 am cuando la
fuerza de estirado es retirada. Materiales extensibles son estirables, pero no
recuperables.

**Activacidn” o “activando” se refiere un proceso por el cual una palicula o
material elastomérico as dejade facil de estirar. Cominments, la activacién 2s un
tratamiznto fisico, modificacién o de= formacién de la pelicula elastomérica. El
estiramiento de una pelicula por primera vezr @s un medio de activar la palicula.
Un matarial elastomérico que ha sido sometide a activaciin =g llamado “activada”.
Un egjemplo comin de activacidn es soplar dentro de una bomba o glaba, La
primera vez que fa bomba se infla (0 se “activa®), el material de la bomba es
estirado. St la bomba inflada se e permité desinflarse vy luego  llenarse
nuevament=s, la homhba “activada” s mucho mas facil de inflar.

* ‘.‘Fu:»l”[al-z:za de pelicula” o “fortaleza mecanica” son propiedad de tensidn

de una pelicula o laminar, como s mide por ASTM D-322 “Propiedades de

Tensiép de Laminado de Plastico Delgado” A menos de que 3¢ diga de otra
forma, la “fortaleza de pelicula” o “fortaleza mecanica” se refiere especifizaments

a la tensidn al rompimiento y 2l porcentaje de elongacién al rompimiento.

T “Fortalzza de rasgadura” es una propisdad de una pelicula qus determina
la facilidad o dificultad por 1a cual la pelicula sz puede rasgar empazando desde
una muesca o corte de apertura dentro de la pelicula, como a2 mide por la prushba

de muesca Elmendorf, ASTM D-1922.
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* “Fartaleza de unidén” es una propiedad de un laminar qus comprends dos

0 mas capas. La fortaleza de unidn &s determinada midiznde la fusrza requsrida’

para separar pelando las capas laminadas despuds que han sida unidas entre si.
La fortaleza de unidn pusde ser meadida por métodos como ASTM D-1576 o
ASTM F-904.

* “Agujersadn” se refiers a la formacidn de huscos pequefios o rasgaduras
en una pelicula mizntras que la pelicula esta siendo formada, laminada, activada,
u ctras fabricaciones o Procesos. Los “agujeros” son los huscos pequsfios o
raggaduras que s forman. Lc-s agujeras tipicaments estan en &l rango rlw LUnos
100 pm a 1 cm de tamano

* “Pracesabilidad” es un  términc que cubre  todo para desoribir
cualitativamente la facilidad con la cual una composicidn que comprende Lna
resina de palimero o mezcla de resinas de polimero puede ser extruidas para
formar una pelicula. Si una compeosicién de palimera tiens buena procesabilicdad,
ésta puads ser facilmente extruida en una pelicula uniformea con una superficie
suave, controlada y  grosaor uniforms, medida mas  delgada,  compasicién
homogénea, eto La mala procesabilidad se demuestra por problamas comao
retraccion de resonancia, superficies de ‘piel de tiburdn’, pobre control de grosor,
inhahkilidad de reducir la meadida de pelicula, &tc.

*“Blogquen” se refiers al fendémenn de un material gque s pedira asimismo
mientras se enralla, dobla, o se coloca de otra forma en contacto intimo superficie
a superficie, por la adher=ncia inhzrente o caracteristica pegajoga de uno o mas
da Ios componentes del material, El blogquaa puade ser cuantificade por ASTM
D354 “ Carga de Bloqueo de Pelicula de Plastico por @l Método de Placas
Paralelas.”

* “Robusto” se refiare gensralments la t=ndencia de una pelicula, laminar, u

ctro matarial en forma de hioja para permanscer intacto y resistir el rasgamiento,

f
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destrozo, aguzamianta, u ofras formas de falla del material mientras que se le

=]

aplica =strés u otra manipulacién fisica PUI ejemplo, una pelicula que resista
rasgamiento bajo un estrés dado s descrita como ‘Mas robusta’ que otra pelicula
aque se rasga bajo un estrés aquivalente.

D acuerde con la |:'res~ntb invencidn, como se dizcuten este documento,
puede ser producida una pelicula slastomérica un peso base bajo. En algunas
materializaciones, la pelicula elastomérica &3 una pelicula de una sola capa de
una capa basada en polioklefinas. La capa elastomérica tambign pueds ser una
pelicula multicapa que tiene una capa basada en policlefinas. La pelicula
muiticapa pusds tener un total de, por ejemplo, dos capaz, tres capaz, cuatro
capas, cinco capaz, seis capas, siste capas, ocho capas o mas capas. La pelicula
elastomériza también puede ser part: de un laminar formade con ung o mas

sustratos, como una tela no tejida.

]

La pelicula slastomérica de una sola capa comprende una capa basada en
poliolefinas que comprende una o mas mezclas de polimeras elastoméricos
basados en alefinas con uno o Mas polimeros de enlace,

El polimero de enlace 25 un palimero que afads o mejora una o mas
propiedades de las paliculas o propiedadss de procesads, como agquellas que
ayudan =n la procesahbiliclad durants 1a preparacién de la pelicula. For gjempla, el
polimero de enlace pusde ayudar en la producciion de peliculas de medida
reducida (p.e.. delgadaz). En algunas materializacicnes, &l palimera de enlace
puade ayudar a la extrugidan de pelicula, como ayudando a proveer una velocidad
de linza incrementada o retraccidén de resonancia disminuida. Otros posiblas
beneficios de procesabilidad de la adicidn del polimero de enlace incluyen mejorar
la estabilidad de cortina de derretido, proveyendo una superficie de pelicula
suave, proveyenda una baja viscosidad del polimaro deretido, proveyendo mejor

resistencia al calor (p.e., incremantando fa capacidad de calor de la pelicula o 1a

10
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estabilidad  termal), |:src-yeyendo resistencia  al  rasgamiento, proveyendo
resistencia a la formacién de agujeros, proveyendo un grosor controlaco y
uniforms, o proveyendo una composiciin homagénea. El polimero de enlace
puede actuar como un medio de procesamiento que lubrica ef troqusl para reducir
el pegamienta (poe., de polimsros elastoméricos) y resistencia al flujo de la resina
elagtomérica derretida. Por supuesta, la adicién del polimero de enlace puade
provesr uno o una combinacion de 2stas ayudas a la extrusién de pelicula o
procesabilidad.

Hay muchos sjemplos de polimaros de enlacs. Por gjempla, un polistileno
linzal de baja densidad (p.e., ELITE™ 8200 provisto por Dow Chemical Gorp. de
Midland, MI) pusde ser aiadido a una capa de la compasicion de la pelicula para
bajar la viscosidad del polimsrn deretido y mejora la procesabilidad la pelicula
extruida. Poliestirens de alto impacta (HIPS) (pe, STYRON™ 435 de Dow
Chermical Corp. de Midland, ME; IneosNova 47320 de InsosNova de Channahaon, IL)
pusde ayudar a crnntlulm el méadulo de pelicula, mejorar la dureza de [a pelicula, y
reducir &l costa general del material elastomerico. El polipropileno pueds mejorar
o robusto del elastdmero y mejorar la resistencia de las peliculas a los agujeros y

a desgarres. Homopalimero polipropilena (WFP) (p.2., INSPIRE ™ D115 de Daw
Chemical Corp. de Midland, Ml Polypropyleane 2622 de Total Petrochemicals de
Houston, Tevas) pusde ser afadido para mejorar la procesabilidad. hPP =s una
forma de polipropileno que es altamente cristaling y contiene esencialmants 10
Mmaonémerd de propilena. En algunas materializaciones, hPP se afade a una capa
que comprends un polimero elastomérico (p.e., =stireno copolimares de blogue),
nomo s discute mas adelants; la adicidn puede resultar, en algunas instancias,
en una pelicula que pusds ser extruida a una medida mas delgada con
unifarmiclad  de medida mejorada, o con reducida tendencia a axperimentar

retraida resonancia durante la extrusién.

11



wn

20

25

WO 2009/094506 PCT/US2009/031779

Las polimers de enlace pusden ser polictilenc linsal de haja densidad,
propilzna, homopolimero polipropilena, poliestirena de alto impacta, y mezclas de
o3 mismaos. El polimerd de enlace puede ser un polimero gqus ha sido preparado
utilizando un catalizadaor de un solo fugar como un catalizador matallocene y
puede sar, por gemplo, una policlefina producida wtilizande un catalizador
metallocens (p.e., ELITE™ £2300 provists por Daw Chemical Corp. de Midland,
M), La identidad y cantidad de polimerd de enlace puade depender de los c&ros
componentss de [a capa (p.e., la vlentidad del polimern elastomerica basada en
ol=finas en la capa), otros componentes de la pelicula o, de ser aplicable,
componentes del laminar que comprenden la pelicula. La cantidad total de
polimara de enlace puede estar prasents en una cantidad efectiva para mejorar
ur;a o mas propiedades de la pelicula que ayudan en la procesabilidad durant= la
preparacidn de la pelicula; por sjemplo, la cantidad total de polimero de enlace
puede ser presente en una cantidad efectiva para provesr una medida de pelicula

de unos 25 gsm, unos 20 gam, unos 15 gsm, o unos 10 gsm. La cantidad total de

polimers de enlace (p.e, la cantidad combinada de uno o mas polimeros de

enlace) pueds serun £%, un 109% de peso, un 15% de peso, un 20% de pesa, un
25% de peso, un 30% de peso, un 35% de pesa, un 0% de peso, o un 45% de
peso. El % de peso es relativo al peso de la capa (p.e., 2l pasa total del polimero
de enlace dividido por 2l peso total de la capa). En algunas instancias la cantidad
total del polimera de enlace s par 1o menos un 5% de pesa, por o menos un
10% de pesa, o por lo menas un 15% de peso. La cantidad total de polimera de
enlace N pusds ser mas que un 20% de pesa, no mas que un 25% de peso, no
mas gz un 30% de peso, o mas quee un 35% de peso, o no mas que un 5% de
peso.

El palimara elastomérico basado en olefinas puede ser un copalimara de

blogue olefina, copolimera aleatario de olefinas, copalimero stileno, copolimero
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propilenc, o mazclas de los mismos. En algunas materializacionss, &l polimero
elastoméricon bazsado en clsfinaz no @3 un copolimeara de blogue de vinil arylens y
diens conjugado, caucho natural, caucho poliuretano, caucho poliéster, poliamideo
elastomérico, polister elastomérico, poliisopreno, polineoprens, o mezclas de los
mismos. Algunas lateralizacionss, el polimerd slastomérico hasado en alefinas
pueds ser copalimers en lo que de alefina etileno, copolimera de bloque alefina
propilena, copolimero aleatorio de olefina etileno, copalimers aleatorio de alefina
propileno, o mezclas de los mismo. En otras materializaciones, |, &l polimero
clastomérico basado en olzfinas pusds ser copolimera aleatorio propilzno-etileno,
copolimers aleatorio »:'-ti|él10bl.ltal'|i),V copalimera de blogue de olsfina atilena-
penteno, copolimero aleatorio etileno-hexeno, copolimero de blogque de clefina
etileno-heptena, copalimera de blagque de olefina etilenooctens, copalimera de
bloque de alefina etileno-nonana, copalimers de blogque de olefina etilencdecena,
copalimero de blogque de alefina stileno-propilenc, copolimere de a-alsfina stilena,
copolimars alzatorio de a-olefina stilena, copalimers de blogque de a-clefina
ctileno, o mezclas de los mismos. Ejemplos de polimeros elastoméricos basados

&n olefinas son

copolimearas de blogue de olsfinas (O5Cs) que son copolimeros de
polistilzno, vendidos bajo &l nombre INFUSE™ por The Dow Chemical Company
de Midland, Michigan (p.e., INFUSE™ 9107). Otros gemplos de polimeros
elastoméricos basados =n olefinas son copolimeras de polipropileno y polietileno,
vendides bajo nombre VISTAMAXA™ por ExsonMaobil Chemical Company de
Houston, Te<as (p.e, VISTAMAXX™ &102). La cantidad total de polimeros
clastoméricos basados an alefinas pusde ser, relativo al pesao de capa, un 10% de

peso, un 20% de peso, un 30% de peso, un 40% de peso, un 50% de peso, un

B0% de pess, un 70% de pesa, un $0% de paso, o un 90% de peso. En algunas
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natancias, la cantidad total de polimeros =lastoméricos basados en olefinag
pueds ser por o manes un 10% de peso, par o menos un 20% de pesao, por lo
manas un 50% ¢ de peso, o por ko menas un 70% de peso. La cantidad total de
polimeros elastoméaricos basados en alzfinas no pusde ser mas que un 70% de

o

pesa, Ne MAas que unos S0% de peso, o no mas qua un 90% de peso.

El palimero elastomérico basadn en olsfinas puede astar presents una
cantidad para provesr o mejorar propiedadss (incluyendo  propiedades del

procesa) de la capa basada en olefinas o de 1a pelicula =la tc»mériv;a. El palimsro
elastomérico basado en oleﬁnas pueds proveer mejor resistencia al calor (p.e.,
incrementar |a c:a|:nac:iclad' de carga pelicula con la estabilidad termal), comparado,
por ejemplo, elastimercs copolimeras de bloque de estireno no saturadao. Esta
mejor resistencia calor puede ayudar =n &l procesamiento o la extrusidng por
gjempla, una pelicula que comprende polimeros elastoméricos basados en
olefinas pueda ser posible 2l extrudir a temperaturas mas aitas sin degradacian
térmica significativa, a una menaor viscosidad, a una medicidn mas delgada sin
desgarre o agujeramiento, o combinacién de los mismos. Los  polimero
elastoméricos  basados en olsfinas  pusden tener otras  caracteristicas  de
procesabilidad mejoradas (p.e., coma algunas policolefinas no elastoméricas), y
por o tanto pusden ser mas facil de exdtrudir como peliculas delgadas. También,
s polimeros elastoméricos basados en olefinas tienden a ser quimicamenta
similaras a las poliol=finas utilizadas para no tgjidos. Esta similitud quimica pueds=
mejorar la afinidaid quimica entre 1a capa de pelicula y 1a(s) capa(s) de no tejidos
an sl laminar. Paor o tanta, 2l laminar pusds tensr una fartal=za de unidin mejorada
par la adhesidn quimica (p.e., por medio de la similitud quimica) adicional a la

vnidn mecanica.
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Opcionalmeante, la capa basada en poliolefinas pusde incluir un polimero
elastomérico no basado en olefinas, gque es mazclado con una o mas palimeros
elastoméricos basados en alzfinas y una o mas polimeros de las.

Un polimers elastomérico no basado en olefinas puede ser, por ejemplo,
copalimero de bloque de vinil arylene y diens conjugado, cauche natural, caucho
poliuretand, caucho poliéster, poliamida elastomérica, polidter  alastomérico,
polisopreno, polinecprenc, o meszalas de los mismos. Por ejenﬁpl«:», Ln grupo de
polimerns elastoméricos no basado en olefinas es el mondmero copolimera de
bloque de vinil arylens y digne conjugads, coma [0s copalimeros de blogue AB,
AEBA, AEC, o AECA donde el segmento A comprend: arylenes coma Poliestirena

y Ios segmentos B y C comprendan dienes como butadiens o isoprenc. Otra

(Y2l

grupa de polimeros slastomencos no basadas en alefinas son los copolimerns de
blogque de vinil arylens y monémeros de olefinas hidrogenizadas, comao los

copolimeros de blogque AB, ABA, AEC, o ABCA donde &l s segmento A comprende

arylenes como Poliestirena y los segmentos By C comprandsn ol=finas saturadas
como etilzno, propilena, o butileno. EF polimera elastomérico no basado en

olefinas pusde ser copolimera de bloque estirena (SBC), incluyendo pero no
limitado a, copolimara de blogue estirenc-butadieno-estireno .(SBS), COpolimero
de blogque estirenc-isoprenc-astireno (SIS) (pe., VECTOR 4211 provisto por
Dexizo Palymers LP de Houston, Teras), copolimare de blogue estirzno-isoprena-

butadieno-estireno, . copalimero  de  bloque  estireno-etilencbutadienc-estirs

X1l
]
2D

(SEES), copolimera de l:'l-:nqu«z astireno-etilena-propileno (SEP), copolimero de
bloque estireno-ctileno-propileno-estirena (SERS), copalimern de lodgue estireno-
gtileno-etileno-propilteno-estirens (SEEFS), o mezclas de los mismos. Algunos
copolimzros de blogue incluyen Polimeros KRATON® pravistos por KRATON
Polymers LLC de Houston, Texas (p.e., Polimeras Serie D (como un copalimero

SIS o SES) o Series G (coma capalimaros de bloque SEES o SEFS)), Dexoo
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Polymers LP de Houston, Tewas (e, Copalimeros de blogque SES o SIS), vy
Septon Company of America de Pasadena, Texas (copolimeros de blogque SEP,
SEPS, SEBS, o SEEPS).

La cantidad total de polimeros elastoméricos no basados en clefinas
opcionalzs pueden sar, relativos al peso dz capa, un 1% de peso, un 29 de peso,
un 3% de peso, un 5% de peso, un 7% de peso, un 10% de peso, un 20% de
peso, un 30% de pesa, o un 40% de peso. En algunas instancias, la cantidad total
del palimero elastoméricn no basado en alefinas opcional pueds S&r por o menas
un 1% de peso, por lo menos un 3% de pesa, por le menas un 5% de peso, por 1o
menos un 10% de peso, o por lo menas un 20% de peso. La cantidad total del
polimers elastomérica no basada en alefinas opcional no puede ser mas que un
40% de peso, no mas que un 30% de pesa, o no mas que un 20% de paso.

La pelicula elastomérica puede  opcionalmente comprender  otras
componsntzs que, en algunas instancias, modifiquen las propiedadess de la

pelicula, ayudando en &l proceso de la pelicula, o modifizcando la apariencia la

pelicula. Polimeras reductores de viscosidad y plastificantzs pueden ser afadidos
como ayudas de proceso. Polietilzno de alta densidad puede ser anadido para

ayudar a prevenir degradacién rzlacionada con 1a edad de otros polimeres. Otros
aditives coma pigmentos, tintas, antiosidantes, agentes anti estaticos, agent=s
reshaladizos, agentes espumaoses, estabilizante Jde calor, estabilizantz de luz,
rellenos inorganicos, rellznos organicos o combinacidn de los mismos pusden ser

afadidos. Las cantidades de astos componentss relativa al peso de capa pueda

serun 0.1 % o peso, un 0.5 % de peso, un 1 % de peso, un 2 % de peso, un & %
de peso, un 7 % de peso, o un 10 % de peso.

Cualjuicr proceso de formacion de peliculas ufilizads para preparar la
pelicula elastomérica. Par gjemplo, cualquier procezo de mezclada, ¢oma un

mezclado derretido, puesds sz utilizado. También, cualquisr procesao de extrusion,
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coma extrusion de molds o extrusién de pelicula saplada puede ser utilizada para
formar la pelicula. 5ila pelicula elastomérica s una pelicula multicapa, 1a pelicula
pues el formada por un proceso de coextrusian,

En algunas aplicaciones, la adicién de ciertos componentes (p.e., el
polimero de encaje) a una capa de pelicula elastomérica confiers propiedades de
procesamisnto que permiten extrusiin a velocidades de linza de unaos 175 fpm

<

(pies por minuto), unas 200 fom, unos 210 fpm, unoes 225 fpm, unos 250 fpm,

2

unos 275 fpm, unos 200 fom, unos 325 fpm, uhos 350 fpm, unos 400 fpm, unos
450 fpm, unos 500 fpm, unos 750 fpm, unos 1000 fpm, unos 1500 fpm, unos 2000
fpm, unos 2500 fpm, unos 3000 fpm, o unes 5000 fpm. La velocidad de linea de
extrusion pueds ser, por eemplo, mayor que unos 160 fom, por o menos unos
175 fpm, por lo menos unos 200 fpm, por lo menos unos 2710 fpm, o por 1o meanas
unos 200 fpm. La velocidad de linea des axtrusidn no pusde ser mayor que unos
000 fpm, no MAas qus unas 3000 fpm, o no Mas que unos 2000 fam. En algunas
materializaciones, la adicidn de la cantidad efectiva de undo o mas polimeros de
encaje  pueds  provesr la velocidad de  linea de  extrusiin . mencionada
anteriormente.

El pean base de la pelicula elastomérica (p.e., una pelicula d= una sola
capa) no pueds $2r mas que unos 2’7 gsm, y puede ser, par gemplo, unas 0.1
gsm, unos 0.25 gsm, unos 0.5 gsm, unos 0.75 gsm, uncs 1 gam, unos 2 gsm,
UNos 3 gsm, unos 4 gsm, unos S gsm, unas 6 4sm, unas 7 gsm, unos 9 gsm, unos
9 gsm, unos 10 gsm, |.|r|-:-s"l T gsm, unas 12 gsm, unos 13 gsm, unos 14 gsm,
unog 15 asm, unos 16 gsm, unos 17 gsm, unos 13 gsm, unos 19 gsm, unos 20
gsm, unas 21 gsm, unes 22 gsm, unos 23 gam, uncs 24 gam, o uncs 25 gsm. En
algunas instancias, <l peso base &5 por lo menos unos 0.1 gsm, par lo menosg
unos 0.5 gsm, o por lo menos unos 1 gsm. El pesa base no puede sar mas que

unos 258 gsm, no mas que unos 20 gsm, no mas que unas 15 gsm, o no mas qus
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unos 10 gsm. En algunas materializacionss, el peso base de entré 1 gsm a unos
10 gsm. En algunas materializaciones, la adicidn de una cantidad efectiva de uno
0 mas polimeros de enlace pueds proveer 10s presos base antes mencionadas,
incluyenda, por gjemplo, no mas que unas 25 gsm, nomas que unos 20 gsm,
NCMas que unos 15 gsm, o no mas gque unos 10 gsm.

La fijacidn permanente de la pelicula elastomérica después de recuperarse
de haber sido estirada a un 100% de su longitud criginal no puede ser mas qus un
15% y puede ser, par ejzmpla, un 0.5%, un 1%, un 2%, un 3%, un 4%, un £%, un
G%, un 7%, un %, un 9%, un 10%, un 11%, un 12%, un 13%, un 14%, o un 15%.

La fijacion permanents de la pelicula elastomérica despuss de recuperarse de

haber sido estirada a un 100% de su longitud original pusede ser por [0 menos un
0.5%, por lo menos un 1%, < por 1o menos un 2%. La fijacién permanents ds la

palicula elastomérica después de recuperarse de haber sido estirada a un 100%
de su longitud ariginal no pueds ser mas que un 14%, no mas que un 10%, o no
méa que un 7%. En algunas instancias, la fijacién permanente antes mencionada
es para peliculas antzs de su activacidn, y en ofras instancias la fijacian
sermanents antes mencionada es para peliculas despuss de su activacidn, En
algunas matzrializacionss, la adicién de una cantidad efectiva de polimero
elastomérico  (p.z., polimers  elastomético basado  en olefinas,  polimero
slastoménco no h:usiln =n olzfinas, o combinacionzs de log mismos) pueds
provesr la fijacidn permansnte antes mencionada, incluyendo, por sjemplo, no
mMas que un 15%, na mas que un 10%, o no mas que un 7%.

En algunas materializaciones, las capas de  pelicula elastomérica
comprendsn polimeras que son inharentaments adhesivos o pegajosos. Cuando

talzs peliculas elastoméricas son extruidas y enrolladas en un rallo, la pelicula

puade algunas veces adherirse a si misma o “bloguearse”, alyunas vacas sizndo

dificil o imposible & desenrcllarla. Bl bloqueo puede valverse mas pronunciado a
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medida que 1a pelicula envejens 0 @s almacenada en un ambiente calido, comao
dentro de una bodega de almacenaje. Este problzma de blogueo se pusade

enfrentar en varias formas, si se desea. Por gjempla, agentss antibloguen, comao

materiales inorganicos en polva (e, silicio o talco) pueds ser incorporados entre
las capas de I a pelicula. Agentes antiblogquea también puzde ser espolvorsados

en las superficies evteriores de la pelicula extruida a medida que la pelicula se va
formando. La pelicula elastomérica tambign puede ser cubierta la superficie con

materiales que no ¢

o

on pegajoses, coma un polimers no blogquaants, un polimerd
no bloqueant: quebradizo, un cubrimiento superfici= come una laca o tinta, u
otros cobertores parecidos.

En otra materializacidn de la presents mencidn, la pelicula elastomérica
pueds  ser una o mas capas de una pelicula multicapa. En o algunas
materializacionss multicapa, 1a pelic ula elastomérica incluye dos o mas capas con
(1) una capa primera o basada en policlsfinas que comprenden una 6 mas
mezclas de polimares elastoméricos basados en olefinas con uno o mas
polimeros de encaje, como se discutid anteriorments  (p.e., incluyenda un
polimers elastomérico adicional opcional que no es un polimero elastomerico
basado en olefinas) y (2) una segunda etapa que comprends (2) una o mas
Mmezalas de polimeros elastoméricos con () uno o mas polimeros de encajel Los
polimarcs elastoméricas en la segunda capa pusde ser polimaros elastoméricos
hasados en olefinas, polimeros  clastomaricos no basados en olsfinas, o
combinacién de los mismos. ELuno o mas palimeras de encaje de la primera capa

pueds ser los mismos o diferentss que el uno o mas polimeras de encaje de la

[xdl
o

segunda capa.
En matzrializacion=s de das capas d= la pelicula multicapa, la capa basada
en poliolefinas es algunas veces referida como capa de “piel”, una capa

” \l

“‘superficis”, a una capa “sobrepuesta”. Yo la segunda capa algunas veces referida

19



[ }

[\
wh

WO 20069/094506 PCT/US2009/031779 ?/

COMO UNA capa “‘naclec” o una capa “central’. La pelicula de dos capas puede ser
una pelicula multicapa coextruida.

En algunas matsrializaciones de una pelicula de tres capas, la pelicula
pusds ser una pelicula multicapa coetruida con una construccion tipo ABC. En la
construccian tipn ABC, la capa Ay [a capa C pusden ser de la misma o diferente
composiciian. La capa Ay la capa C forman las capas externas de 1a pelicula, que
algunas vecss son referidas como la capa “piel”, “superficie”, “sobrepussta”. La
capa B, qua también =< referida coma la capa “nacles” o “central’, &s la capa que
comprends una @ mas polimeras alastomaricos - el polimero slastomérion pueds
ser un polimaro elastomérico basado en alefinas, un polimaro elastomérico no
basado en alefinas, o combinacidn de los mismaos. Donde [a capa Ay la capa C
tiens la mencor composicidn, esto proves una construccidn tipo ABA.

En algunas instancias 1a(s) capa(s) basadas en poliol=finas (p.e., la(s)
capa(s) piel) puede mejorar la procesabilidad de 1a pelicula elastomérica, adn
cuando la segunda capa (p.e’., la capa nucleo) comprends un polimero menos
procesable (p.e, un c:c-.]:u:»limerc. de blogque  astireno). También, polimearo
elastoméricos basados en olefinas en la capa piel dez la pelicula pueden provesr
una gran afinidad a un sustrato basado én clefinas (e, tela de poliolefina)
unides a la superficiz de la pelicula o laminar. Esta gran afinidad puede mejorar la
unién Genaral entre la superficie de (2 pelicula y un sustrato (p.e., fibras d= tzla).

El uno o mas polimeras elastoméricos en 1a E'JUH«H capa pueden ser
igualzs o diferentes que los polimeros elastomaricos basados en alefinas de la
capa hasada =n poliolefinas, pusde ser igual o diferentes del polimero
elastomérico adicional opcional de la capa basada en poliolefinas, o puede ser
una combinacion de los mismaes.

La cantidad total del polimero elastoméarico en la segunda capa pusde ser,

relative al pesc de capa, un 10% de peso, un 20% de peaa, un 30% de |-":":"' un
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40% de peso, un 50% de peso, un G0% de peso, un Y0% de peso, un 50% de
peso, o un 9% de pzso. En algunas instancias, la cantidad total del polimero
elastomérion puede ser por lo menos un 10% de peso, por o menos un 20% de
peso, por lo menas un 50% de peso, por I menos un 60% de peso, por o menaos
un 70% de pesa, por lo manos un 20% de pesa, o paor lo menos un 90% de pesa.
La cantidad total del polimerns elastomernico no pusde ser mas que un 40% de
peso, N0 méas que un 50% de paso, no mas que un 60% de peso, no mas que un
70% de peso, no mas que un 20% de paso, o ne mas qus un 90% ds pesa.

La capa basada en policlefinas (p.e., una capa piel) pusde provesr
estabilidad tsrmal mejorada y procesabilidad cuando es coedtruida con otra capa
(p.e., una capa nuclzo que comprends SBCs) para formar una multicapa. Por
ejemplo, 1a presencia de la capa hasada en paliclzfinas pusde praveer extrusion
de peliculas elastoméricas muy delgadas con poca o ninguna ratraccian de
resonancia, fluctuaciones del pesa base, o inestabilidad de red.

El polimero de enlace en la segunda capa puads ser ascogida de
polimercs de enlace comao se describizron antsriormentz y cdmo s aplican a la
capa basada en policl=finas. El ps':-lin'lero de enlace de la segunda capa puede ser
el mismo o diferents que el polimearo de enlace de la capa basada en policlefinas
y pueds tener o conferir algunas o todas las mismas ventajas que el palimera de
enlace de la capa bagada en paliolefinas. La identidad y cantidad de palimers de
enlace en la segunda capa pueds depender en los otros componentes en la
segunda capa (p.e., la identidad del(de los) polimara(s) en la segunda af:éupﬂ),
otros componantas/capas de la pelicula o, si es aplicable, componentes dal
laminar que comprends la pelicula. La cantidad total de polimers de enlace (p.e.,
la cantidad combinada de uno o MAas polimeros de enlace) en la segunda capa
puede sarun 5%, un 10% de pesa, un 15% de pesa, un 20% de pesa, un 25% de

peso, un 30% de peso, un 35% de peso, o un 45% de peso. Bl porcentaje de paeo
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relativo al peso de capa de la segunda capa (p.e., peso total del(de los)
palimero(s) dividido por el peso total de la capa). En algunas instancias |la
canfidad total del polimero de enlace en la segunda capa es por lo menos un 5%
de peso, por o menos un 10% de peso, o por D menos un 15% de peso. La
cantidad total de polimero de enlace en la segunda capa no pusde ser mas que
20% de peso, no mas que un 20% de pesn, no Mas que un 25% de peso, o no
Mas que un 45% de peso.

La pélic;ula =lastomgrica multicapa pusde tener un peso base de mas de
unos cuarenta gsmey pusds ser, por sjemple, unos 0.1 gsm, unes 0.25 gam, unos

.-

0.5 gsm, unos 0.75 gsm, un 1 gsni, unos 2 gsm, unas 3 gsm, unos 4 gsm, unos &
gsm, unos B gsm, unas 7 gem, unons 3 gsm, uncs 9 gsm, unoz 10 gsm, unos 11
gam, unos 12 gsm, unos 13 gsm, unos 14 gsm, unas 15 gsm, unos 16 gsm, unos
17 gam, unog 13 gsm, unos 19 gsm, unos 20 gsm, unos 21 gam, unas 22 gsm,
unos 23 gem, unos 24 gsm, unos 25 gsm, unos 20 gsm, unas 35 gsm, unos 26

B Ial

gsm, unes 37 gsm, unas 32 gsm, unos 29 gsm, o unos 40 gsm. En algunas

por e menos un 1 gsm, o por o menas 2 gsm. El peso base no puede ser mas
que unos 39 gsm, No MAs que unoas 35 gsm, No Mmas que unos 30 gsm, o na Mmas
qus unes 25 gsm. En algunas materializaciones, la adicién dz una cantidad
efectiva de uno o mas polimeros de enlace a una 0 Mas capas puzde proveer los
presos base antes mencionados, incluyenda, par gempla, no mas que unos 40
gsMm, No MAas que unas 25 gsm, no MmAas que uncs 30 gsm, o no mas que unos 25
gsm.

La fijacion permanante de la pelicula 2lastomérica multicapa después de
recuperacian de haber sido estirada a un 100% de su longitud ariginal de la
pelicula elastomérica multicapa no puade ser mas f:]LI(Ee un 15% y pusde ser, por

/

gjemplo, un 0.5%, un 1%, un 2%, un 3%, un 4%, un 5%, un 6%, un 7%, un 2%, un
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8%, un 0%, un T1%, un 12%, un 13%, un 14%, o un 158%. La fijacién

permanente de la pelicula elastomerica multicapa después de recuperarse de

haber sido estirada a un 100% de su longitud ariginal pueds ser par o mencs un
0.5%, por o menos un 1%, o par 1o menos un 2%. La fijacién permansnte de la

pelicula elastomérica multicapa después de recuperarse de haber sido estirada a
un 100% de su longitud ariginal no pueds sl mas que un 14%, no mas que un
10%, una Mmas que un 7%. En algunas estancias, la fijaciin permanents antss
mencionada es para peliculas elastoméricas multicapa antes de activacion, y en
otras instancias la fijjacién permanente antes mencionada es para peliculas

elastoméricas multicapa después de activacidn. En algunas matzrializaciones, la
edicion de una cantidad efectiva de paolimarn elastomérico (pe. polimero
elastomérico  bhasado en  olefinas, polimere  slastomérico no basado  en
poliolefinas, o combinacidn de los mismaos) a una o Mas capas pusden proveer la
fijacidn permansnte ant=s mencionada, incluyends, por gemplo, no mas des un
15%, nomas de un 10%, o no mas de un 7%.

La pelicula elastomérica multicapa pusde, en algunas materializaciones
fabricada a velocidad de linea de edrusidn comao s discutid antzriormente para la
pelicula elastomérica de una sola capa. La composician de las sapas puede dar
propicdadss de procesamisnto quse permiten @xtrusion a velocidades de linea
descritas en asta documeantao.

Uno o mas capas de pelicula elastomérica pueden  apcionalmente

comprender  atros  componentes  que, en algunas  estancias, modifican  las

propiedades de la pelicula, ayudando en el procesamients de la pelicula, o
modificando la aparizncia de la pelicula. Polimeras reductores de viscosidad y

plastificantes pusden ser afadidos como ayudas de procesamiento. Polistileno de
alta densidad puzde ser adicionads para ayudar a prevenir cdegradacién

relacionada. con la edad de los otros polimeros. Otros aditivos coma pigmeantos,
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tintas, anfioxidantss, agentes anfizstéticos, agentes de reshalo, agentes de
espuma, estabilizantes de calor, =stabilizantes de luz, relbsnos INGrganises,
rellenos organicos o combinacidn de los mismos se pueden adicionar. Las
canticlaules de sus componentas relativos al peso de capa pueds 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% d

g

pesa, o un 10% da peso. Estos aditivos puedzn ser presentados en una,
varias, o todas las capas de una pelicula elastomérica multicapa.

En algunas matzrializaciones, comoe s& ha deseads, la pelicula multicapa
elastomérica pueds incluir agent=s anti blogques o otros métodos/componentss
para enfrentar problzmas de blogqueo asociados con las capas que  tienen
polimeros que son inherentements pegajoses o adherentes, come se discutid en
mayar detalle anteriormente.

Como se discutid anteriormente, cualguisr métoda de mezcla aprapiadao
puede ser utilizado para mezclar los componentes de la capa entrz si. También,
cualgquier proceso de extrusion, como extrusién de molde ¢ extrusién de pelicula
soplada pusden ser utilizados para formar la pelicula elastomérica multicapa.

Paor peliculas de astrusiéon que comprenden polimeros elastomérioos
I:nasacloé en aolsfinas o, altarnativaments, picles que comprenden  polimeros
elastomaricos hasados =n olefinas, la procesakilidad de la pelicula 2lastomérnica

puede ser mejorada y los problemas aljunas veces asociados con peliculas de

bajos presos base (p.e., pesos base fluctuant=s, retraida resonancia, rasgaduras
dz red, ete) puaden ser reducidos o eliminadas. Las peliculazs multicapa descritas

en aste documento pueds ser mas faciles de fabricar cuanda 1a(z) capa(s) piel

[

comprands(n) polimeres elastoméricos basados en olefinas, adn cuando haya
una alta concentracién dz polimeros slastomérizos (pe, SBCs) en la capa

nacleo.
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La Figura 1 ilustra un esquema de un proceso de palicula de coextrusion

de maolde para una pelicula multicapa de tres capas de tipn ABA. Una
composician de polimers para la capa piel A de pelicula elastomérica es derretida
en un tomille de extrusién convencional 10, Similarmente, una composicién de
polimero para la capa naclen B de pelicula elastomérica es derratido en un tornillo
de eatrusicn convencional 12, Las composiciones de polimero derretido son
entonees transfaridas de los estructores al bloque de alimentacién 16 y las capas
de polimero derrstide Ay B 2on entonces coextruidas del troquel de extrusiin 18
para formar una red de polimero multicapa derretida 20, La red de paolimero

derrztida 20

6'[!

s extruida a un rollo de maolde 30 &n donde |a red s rapidaments
enfriada para a formar la pelicula 22, El rolle de molde 30 pusds ser un rollo sueave
que produce una pelicula suave, o un rolls con grabado que graba un patrin en la
supetficie de la palicula. Un rolla de refuerzo 32 opcional pusde asistir al rollo de
molds 30 en la formaciédn de la pelicula 22, La pelicula 22 puede entonces pasa
sobre equipo opcional comao rolles niveladorss 34 y 36, los cuales facilitan la
transfer=ncia de 1a pelicula de 12 seccidn de extrusiin de molde al enrrollador 40
&n donde s2 enrolla y almacena esparando posterior procesamienta. Este proceso
puede ser modificada para hacer una pelicula elastomérica que s una palicigla
elastomérica de una sola capa.

En algunas materializaciones, la extrusion =s realizada a velocidades d=
Ilnm de uncs 175 fpm (piss por minuta), unos 200 fpm, unas 210 fom, unos 225
fpm, unos 250 fpm, unos 275 fpm, unos 300 fpm, unos 225 fom, unes 250 fom,
unas 400 fpm, uncs 450 fom, unes 500 fpm, unos 750 fpm, unos 1000 fpm, unos
velocidad de linza de extrusidn PUsde ser, par sjempla, mayor gue unos 160 fpm,
par lo menos a unas 165 fom, por o menos unas 175 fpm, por Lo menoes unos 200

fpm, por lo menas unos 210 fam, o por o menos unas 300 fpm. La velocidad de
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linza axtrusiin no puede sermas gqus unos 5000 fpm, na Mmas que unos 3000 fpm,
0 NG MAs que unos 2 _OUH fpm.

Pasosz adicionales de procesamisnta pusden ser realizados @n la pelicula
elastomérica, como activaciin, apertura, impresién, hendiduras, laminar capas
adicionales a la pelicula, y otros procesos por el estilo.

Por sjempla, la pelicula elastomérica pueds ser activada por medio de
estiramizntos. Orizntacién de direccién de maguinas (MDO) pusds ser utilizada
para activar peliculas elastoméricas en la direccién de maquinas, mientras que

astiramientos pusden  activar peliculas en la direccidon cruzada. Rollos  de

estiramiznto incremental pueden  ser utiliza-:.«:ns para activar peliculas en la
direccidon de maguinas, dirsccién cruzada, en cualquisr angulo, o cualguier
combinacién de las mismes. En algunas matzrializaciones, la profundidad de
enganche utilizado para estiramientos incrementales as de unas 0.05 pulgadas,
unas 010 pulgadas, unas 0.15 pulgadas, unazs 0.20 pulgadas, o unas 0.25
pulgadas. La profundidad de enganche pusds ser, por 2jemplo, unas 0.05
pulgadas o por lo menos unas 0.10 pulgadas. La profundidad de enganche puede
ser, por ejempla, no mas que unas 0,10 pulgadas, no mMas que unas 018
pulgadas, o no mas qus unas 0.25 puljadas.

Las peliculas elastoméricas descritas en este documento también pusde
ser utilizadas para formar un laminar. Dicho laminar inc:luyé Luna o mas capas de
sustratos y de pelicula elastomérica (p.e., de una sola capa o multicapa). La capa
de sustrato pusds ser un matarial extznsible incluyendo pero no limitado a otra
pelicula de polimera, tela, tela no tgjida, tela tejida, tela entretzjida, o redes. La
pelicula elastomérica pusde SEr unida a las capas de sustrato 20 uno o ambos
lados.

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

laminar, las capas de sustrato puedan ser de los mismos o diferentes materiales
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extensibles. La composicién de las capas de sustrato pusds ser la misma
cliferente, aun cuandn &l misma matenal edtensible es utilizado (p.e., dos capas
no tejidas en donde una capa no tejida es hecha de policlefinas y la otra capa no
tejida es hecha de paliéster).

La capa de sustrato (p.e., t2la no tejida) pusds tenel; un peso base de unos
3gam, unos 4 gsm, unas 5 gsm, unas Y gsm, unas 9 gsm, unas 10 gsm, unos 15
agsm, unag 20 gsm, unos 25 gsm, unos 30 gsm, unas 40 gsm, unos 50 gam, unas
75 gsm, unas 100 gsm, unos 150 gsm, o unos 200 gsm. El peso base de la capa
sustrato (p.e., tela no tgjida) pusde ser ds por lo menos unos 3 gsm, por la menos
unos 5 gsm, o por e menos unas 10 gsm. El peso base de la capa sustrato no
pusde ser mas que uncs 10 gam, no mas qus unas 20 gsm, no puede ser mas
que unes 30 gsm, no pusds ser mas que unos 50 gsm, no pusds ser mas que
unos 75 gsm, no pueds ser mas que unos 100 gsm, o no pusds Ser mas que unos

200 gsm. Si dos capas de sustratos son utilizacdas, una capa pusds tzner un peso

't

hase

. S

jue es el misma o diferents que la otra.

En algunas materializacionas, la capa sustrato és una tela no tejida. Por
ejemplo, la capa sustrato puade ger redes no tejidas spunbond, redes no tejidas
cardsd (p.e., unidas térmicamente, unidas por adhasivo, o spunlaced), redes no
tejidas melthlown, redes no tejidas spunlaced, redes no o tejidas spunbond
melthlown spunband, redes no tejidas spunbond meltblown melthlown spunbond,
redes no tgjidas sin unidn, redes no tegjidas electrospun, redes no tejidas flashspun
(p.&., TYVEK™ de DuPont) o combinacionas de las mismas. Eatas telas pusden
comprendsr fibras de poliolefinas comao polipropileno o polietileno,  poliéster,
poliamidas, polivretanosz, =lastémeros, raydn, celulosa, c:cqaoliméros dz los
mismoes, o mezclas de los mismos. Las telas no tgfidas tambidén pueden
comprender fibras que son estructuras homogéneas o comprenden estructuras

bicomponentes  coma  sheath/nicleo,  lado-a-lado,  iglas-en-zl-mar, y  otras
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configuraciones bicomponantes. Para una descripcidn detallada de algunos no
tejidos, véase “Nonwoven Fabric Primer and Refersnce Samplsr” por E. A,
Vaughn, Assaciation de Nonwaven Fabrics Industry, Zd Edition (1292). Tales telas
no tejidas pusden tener un paso base de por [ menos unos 3 gsm, no mas que

unos 75 gsm, no mas que urees 100 gsm, o no mas que unos 150 gsm.

Las telas no tejidas puaden incluir fibras o pueden ser hechas de giras que
tienen una seccidn transversal perpendicular al eje de fibra longitudinal que es

sustancialmente no circular. Sustancialmeante no circular significa que el radio del
&pz mas largo de la saccidn transversal del eje mas corto de la seccidn trasversal
es por lo manes 1.1, La proporcién del e mas largo de la seccidn trasversal al
&je mas corto de la 2 zecaidn trasversal pueds serun 1.1, un 1.2, un 1.5, un 2.0, un
2.0, un 3.0, un 100, o un 150, En aljunas materializaciones esta proporcian
puzde ser por o mencs un 1.2, por ko menos un 1.5, @ par lo menas un 2.0, Estas
proporciones pueds sar, por sjempla, e mas qus un 3.0, 1o Mmas que un £.0, no
mas que un 10.0, uno mas que un 15.0,

La forma d= & seccion transversal perpendicular al gje longitudinal de la
fibra d= las fibras sustancialmentz no circularss puede ser rectangular (p.&., con
esquinas redondeadas) que también se le: reficre coma fibra “planas”, trilabal, «
oblongas (.., ovaladas) en la sesién trasversal. Estas fibras sustancialmente no
circulares pueden provesr mas Area de superficie para unirse a la pelicula
elastomérica que telas no tejidas con fibras que son crculares en la seccidn
trasve‘rsal. Tal increments an el area de superficie puede incrementar la fortaleza
de unidn entre [a pelicula elastomérica y las fibras

La fortaleza de unidn entre la pelicula elastomérica y las capas de sustrato
del laminar pueden ser medidas por varios métodos, incluyendao, |u T Ejemplo
ASTM D-1276. En algunaz matr'luh:au iones, la fortaleza dz unidn dptima s un

balance antre 1a fortalzza de unidn que ez muy baja (.5, que pueds llevar a la
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des laminacién de la pelicula del sustrato) y fortaleza de unidn que s muy alta
(p.&., que puede levar a acortamiento no elastico del laminar, ain cuando ha sido
activado). La uniin entrz las capas pusde ser lograda por cualguier método
incluyznda, pere limitadao a, unién adhesiva, laminacién de evtrusidn, unidn termal,
unién ultrasénica, unién de punto, unién laser, y combinaciones de los mismaos. La
fortalzza de unidn pusde depender del método de unién y variaciones dentro de
un meétoda de unidn dado. Por gjempla, para capas unidas por un adhasivo, 1a
opciin de adhesivos y la cantidad de adhesive aplicado a la unidn de las capas
puade ser ajustada para lograr la fortaleza de unidn deseada.

La unién también puede ocurrir entre las capas de sustrato (p.e., no tejidas)
y la pelicula elastomérica durants la extrusién por recalzntamisnto de la pelicula
nue va a ser derretida; =sta pelicula deretida es presionada a la capa de sustrato
para juntar el sustrato en ka pelicula para cr=ar una unidn. En algunas instancias,
esta unidn pusde ser mejorada si la compasicidn quimica de la pelicula
elast«::mérica tiene una afinidad gquimica para la composicidén quimica de la capa
de sustrato supussto, si 13 pelicula slastomérica es una pelicula multicapa, la
afinidadd quimica relativa a la capa sustrato se relaciona a la capa de la palicula
multicapa que esta en contacto con el sustrato. Similarmentc—:, si 2l sustrato s un

sustrato multicapa sustrato bicomponents, la afinidadd relativa a la pelicula se

relaciona con &l componente de sustrato que estd en contacto con la pelicula. En
alyunas materializaciones del proceso des fabricacién del laminar  utilizando

extrugion con calor, la temperatura de la red slastomérica derretida puede ser
controlada. Por gjempla, cuando la pelicula extruida es de una medida delgada, la
ted extruida tizne menos masa para ratzner calor durante el procesa de et-:trus,i.fun.
Mznar masa pusde rasultar en una red de polimers derretida edruida que pusde
aolidificarse rapidamentz. Una palicula de polimero extruida que se solidifica muy

rapido puads algunas veces resultar en fortalezas de unidn débiles porgue menos
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Jincrustacidn del sustrata en la pelicula elastomrica extruida pusde acurrir. En
algunas instancias, la forfaleza de unidn ademas disminuye cuand: &l palimera
extruido no tiens una gran afinidad quimica por los materiales que compranden el
sustrato.

En algunas materializacion:ss, capaz de pelicula que comprenden SEC no
tienen una afinidad quimica natural fuerte para los materiales de  sustrato
policlafinicos. Para mantznar 1a unidn en estas instancias, hojas de peliculas que

comprenden SBC sus tratos con fibras alguna

o

veces dependen en fuerzas de
LNiGn mecanicas, como agquallas logradas por incrustar [as fibras de sustrato en la
suparficie de la pelicula. Sila pelicula se ha solidificado antes de entrar en
sentacte con o sustrato, las fibras no pusden ser suficisntements incrustadas en
la superficie eolidificada de la pelicula. Por 1o tanto, 1a fortalezxa da unién entrs la
palicula y @l sustrate del laminar pueds ser pobre, y el material elastomérica
puede algunas veces deslaminarse faciimente. La fortalzza de unidn puede ser
incrementada por otres medios de anidn, como la aplicacidn de un adhasivo en
otras materializacion=s, la fortalsza de unién pusds ser incrementada utilizando
una pelicula multicapa que incluye una capa con un polimero menas compatible
(jp.&., SBC) y una o mas capas can un polimerd que as mas compatible (pe., un
polimera elastomérico basada en cl=finas).

En obtras  matzrializacionss,  laminares  que  utilizan  peliculas que
comprenden elastimearcss que son quimicamente similares a la composicion del

sustrato pueden tensr una fortaleza de unidn incrementada cuando &l sustrato es

incrustado en la pelicula durante 1la sxtrusion. Por glemplo, peliculas que
comprenden  policlefinas y pusdsn por lo tanto tener fortaleza de unidn

incrementada. En algunas instancias, la afinidad quimica (p.<., cuanda la pelicula
y &l sustrate comprenden poliolefinas) pusde proveer unidn sustancial adn cuando

hay poca o ninguna unidén mecanica (p.e., de fibras incrustadas en la pelicula). En
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algunas instanciaz, =i la pelicula es suave o semi derretida cuando entra en
contacts con =l sustrato, =sto pueds llevar a una unién incrementada por medio
de unidn mecanica. Por supuesto, otros métodes de unidn (p.e., unidn adhesiva)
puede ser utilizados para incrementar la fortaleza de unidn.

En algunas instanciaz, peliculaz elastoméricas basadas en olefinas no se
solidifican tan rapidamente como  los matzriales basados en SBC. La red
elastomérica basada =n una fina extruida pusde ser semi derretida y suave
cuando entra en contacto con fibrag no tejidas, o que permite que 1as fibras se

incrustan en la supetficie. Por lo tanto, las peliculas elastoméricas basadas en

olefinas, o peliculas elastoméricas multicapa con pisles elastoméricas bhasadas en

olefinas, puedan formar laminares con forfaleza de unidén mas fuertz y menos
tendencia a des laminarse.

En algunas instancias, la afinidad quimica de la pelicula =lastomérica
puede ser suficientzmente alta de= tal forma que una fortalzza de unidn aceptable
se obtiens, pero 2l laminar pusde ser dificil de activar por un nimera de factor
que pusden incluir, por =jemplo, 1a unién intima del sustrato na tejido y [a pelicula
o que pusde entarpecer 2l proceso de activacidn. La afinidad quimica alta de la
peliculas elastomérica para &l no tejido pusde algunas veces resultar en bloqueao
de ralln y por 1o tanto pusde  algunas veces causar problemas en el
almacenamisnto, transporte, y desenrrolls del laminar. Tal bloqueo d= rallo puede

ser afrontado con medidas apropiadas coma se describe

T
F[l

n este documento o por
cualguier métado apropiado.

n métado para formar el laminar = 1a laminacidén adhesiva, ilustrada en la
Fig. 2. La pelicula zlastomérica 20 es extruida derretida de un troquel para formar
pelicula 18 y caidas al nipy 2ntra &l rollo de metal ilustrado 30 y &l rollo de soporte
32. El rollo de metal 30 pusde ser enfriada para =nfriar rapidamente la pelicula

derretida. El rollo de matal también pusde ser grabado con un patrén estampado
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st &l patrén s desea en la pelicula resultante. Después de que la pelicula extruida
22 g enfriado y zalidificado, esta pasa a una estacion de unidn de adhesiva,
donde &l adhesivo 34 es aplicado por medio de una unidad de rociado 35 en la
pelicula. Altzrnativamente, la unidad de rociads 35 puede raciar 2l adhesivo 2n la
tela 13 entrantz. La t=la 13 &s desenrollada de un rolle 11 @ 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 rolla o seguir para mayor
procesamiento.

En otra materializaciin, un proceso de extrusién de cubrimisnto es utilizado
para formar el laminar. La Fig. 3 ilustra un process de extrusion de cubrimisnto.
Una pelicula 20 es extruida derrstida por un troguel 18 para formar la pelicula y

a= al nip entre ¢l rollo de metal 30 ilustrada y &l rollo de regpalda 32, El rolla da
metal pusde ser enfriado para enfriar réu:.ician'lenté la pelicula de |:u:nlih1ero
derretida. Bl rolla de matal 30 también puade ser grabado con un patrén
estampaclo si tal patrdn es deseado en la pelicula resultante. La tela 13 del
laminar es desenrollada del rollo 11 & infroducida en 2l nip entre los mllos de
metal y caucho asi misma, La pelicula e-truida 20 y Ifa tela 13 son presionadas
entre si an &l nip para unirlas entrz si. El laminar 24 pueds ahora ser enrollado an
un rollo o seguir para mayar procesamisnto.

FPasos adicionales de '»l-'u'esamieﬁto comao la activacién  del laminar
elastomérico, apertura Jdel laminar, impresidn del laminar, ranuras en &l laminar,
laminacion adicional de capas al laminar, y otros procesas por el estilo pueden ser
afadidos al proceso.

Para otro ejemplo de procesamients adicional, el laminar puede ser
activacs por medic de astiramients. Orisntacidn en direccidén de maquina (MDOQ)
puede ser utilizada para activar =l laminar en la direccian de maquina, mientras

que el estiramiznto pueds activar laminares en la direccién cruzada. Rolles de

32



wn

10

15

WO 2009/094506 PCT/US2009/031779

estiramienta incremental pusden ser utilizados para activar laminares en la
direccidn de maquina, direccién cruzada, en angulo, o caalguier combinaciédn de
Ins mismos. En algunas raterializaciones, la profundidad de enganche utilizada
para estirar incrementalmente s de unas 0.05 pulgadas, unas 0.10 pulgadas,
unas 0.15 pulgadas, unas .20 pulgadas, o unas 0.25 pulgadas. La profundidad
de enganche pusde ser, por ejemplo, por e menos unas 0.05 pulgadas o por o
m=nos unas 0.10 pulgadas. La profundidad de enganche puede ser, por sjemplo,
no mas de unas 0.10 pulgadas, no mas de unas 013 pulgadas, o no mas de unas
0.25 pulgadas.

Laminares de  peliculas  elastoméricas  y  telas son particularments
apropiaclas para la activaciin por estiramiento incremental. Coma se revela =n la
patents comanmeante asignacda 5,422,172 ("Wu “1727%), que es incarporada para
referancia, laminares de los tipos hechos en este documento puede ser activados
por estiramisnto incremental utilizando los rolles de estiramiento incremental

descritos alli mismo.
EJEMPLOS

Los siguientes ejemplos san presentados para ilustrar materializaciones de
la prasent2 invencion, Estos sjemplos no se pretendes que limiten [a invencidn en

ninguna forma.

Ejemplo 1
Laminares slastoméricos o2 1a presente invencidn fusron preparados vy
probados. Las laminares comprenden una pelicula slastomérica de una sola capa

y doz capas de tela no tejida. La pelicula slastomérica de una sola capa
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comprands 20% VISTAMAXX™ £102elastimero polyolefinic, de ExzonMabil
Chemical, 15% ELITE™ £200 polistilz=no linzal de baja densidad de Ths Dow
Chemiczal Company, v 5% concentrado blanca masterbatch (Schullman 2500) de
Schulman Corporation. Las peliculas elastoméricas de una sola capa fueron
extruidas de una linea de extrusiin de molde. Peliculas con pesos base abjetivo
de menes de 20 gam, y tan bajo comao 14 gsm, fueron extruidas con poca o
ninguna retraccidn de resonancia, con ningln rompimisnto de red, y con una
fluctuacién del peso base de menos del 20%. Estas peliculas fueron e:-ithli«:Ias
laminadas a dos capas de 2 gem de tela no tejida polipropilena spunbond -
melthlown — meltblown — spunbond (SMMS) fabricado por Fibertex Nonwaovens
AIS de Aalborg, Dinamarca. Los laminares fueron entonces activados por
estiramianto incremental a una profundidad de enganche de 0100 pulgadas por
o3 rollos entretzjidos. Los laminares de pelicula elastomérica delgada maostraron
busnas caracteristicag de estiramiento y recuperacidn, y los laminares fueron

resistentes a agujeras y rasgamisnto.

Ejempla 2

Laminares elastoméricos de la prezents invencidn fusron preparados y
probados. Los laminares comprenden dos capas de tela no tejida y una pelicula
elastomérica multicapa ABA, en donde las capas ABA fueron de mas o menos.
2E%IT0%IZEY de la composicion general de la pelicula multicapa. Las capas A
(fiel) compranden 75% de VISTAMAXX™ G102 clastéimero polyalefinic, 15%
ELITE™ 5200 polistilens lineal de baja densidad, £% INSPIRE™ D112.01
polipropilena homopolimers de The Dow Chemiczal Company, y 5% ALATHON®
MEOAO polistilzno de alta densidad, de Equistar Chemicals. Las capas B (nlclen)

comprendan un 75% de VECTOR™ 42 11A copolimero de blogque @stirena-
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isoprenc- estireno (S15) (de Dexvco Polymer LP de Houston Texas), 15% ELITE™
200 polipropil=nao lineal de baja densidad, £% INSFIRE™ D11:2.01 polipropileno
homaopolimera, y 5% concentrado blanca masterbatch  (Schulman 8500) de
Schulman Corporation. Las peliculas elastoméricas multicapas fusron extruidas
2n una linea de =otrusidn de molde. Las peliculas con pesos base objetive de
Mmenas de 20 gsm, y tan bajo coma 10 gasm, fueron extruidas con paca o ninguna
retraccidn de resonancia, con ningun rompimiento de red, y con una fluctuacian
del peso base de menos del 20%. Esta pelicula fue laminada por extrusién a dos
capas de 10 gem  bicomponentz de fibra plana PE/PP tela no tejida
(SPUNBOQONDED BICD 10 SSM con filamentos bilobal 'Papillon’y de ALBIS
Nonwoven Fabrics ode Ascherslebean, Alzmania. Los laminares fusron entonces
activados por estiramiento incremental a una profundidad de enganche de 0,100
pulgadas por s roflos entretsfidos. Los laminares de pelicula elastomérica
delgada mostraron buenas caracteristicas de estiramiznts y recuperacian, y los

laminares fusron resistentss a agujerces y rasgamientos.

Ejemplo 3

Dos capas no tgjidas SMMS (spunkbond — msltblown — meltblown -
spunbond) fabricadas por Fibertex Nonwaovens A/S de Aalborg, Dinamarca con un
peso base de 10 gsm cada una fusron dominadas por extrusidn a una pelicula
elastoméarica de una sola capa en ambas superficies. La pelicula elastomerica
comprendia 78% de VISTAMAXY™ 102 de ExxenMokil Company, 15%
polietilena lineal de bhaja densidad (LLDPE) (ELITE %300 d= Dow Chemical
Company), %% whits master batch (Schulman 2500), y 2% ayuda de
procesamiznta (LUVOFILM 9679 de Lehmann & Voss & Co. de Hamburg

Al=mania) para fabricar una pelicula blanca elastica. La pelicula fue encajacda a 20
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gsm para hacer [a laminacién por extrusidn compuesta de un peso base total de
40 gsm (p.=., 10 gam no tgjida + pelicula de 20 gsm + 10 gsm no te)ido).

Coma una comparacian, = mismao laminar fue fabricado eveepts que la
pelicula fue fabricada sin afadic LLDPE; la pelicula comprendia 92% da
VISTAMAXMX™ &102, 5% white master batch, y 29% de ayuda de procesamientao.

Esta pelicula podiria encajarse solo a 46 gsm para fabricar un laminar de sxtrusién

X!

de un peso base total de 65 gam (po2., 10 gem no tgjido + pelicula de 46 gsm + 10
gsm no tgjida). Intentos de encajar esta fdrmula por debajo de 46 gsm causaron

que la red se rompiera.
Ejemplo 4

La Tabla 1 muastra las propiedades de las peliculas fabricadas de un
polimero slastomérico basadao en alzfinas, copolimero de blogque olefinas atilena-

actana (INFUSET'VI 9107), con cantidades variables de polimers de encaje, LLDPE

(ELITE™ 5800).
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Tabla 1
Muestra 4-A Muesira 4-B Muestra 4-C
INFUSE™
92 82 77
9107 (%)
ELITE™ 5800
0 10 15
(%)
Ayuda de
Formulacién procesamiento
1 1 1
(LUVOFILM
9679) (%)
White Master
Batch
7 7 7
(Schulman
8500) (%)
% de
% de fijacion
% de fijacion fijacién
Peso permanente | Peso
Velocidad  de | Peso base | permanents permananta
base después de | base
linea (fpm) (gam) después de despuds de
(gsm)- | tension (gsm)
tensién 100% tension
100%
100%
Desempeiio de
110 20 7.3 n.d. n.d. 20 8.4
encaje de las
130 n.d. n.d. 18 7.4 n.d n.d
formulaciones
160 15 5.8 n.d. n.d. 15 8.5
y su elasticidad
Rorpimiento Rompimiento
210 10 104 n.d. n.d
de red de red
Rompimiento Rompiriento
300 n.d. n.d. 6 11.4
de red de red
Rompimiento Rompimiento
350 5 11.2 n.d. n.d.
de red de red

n.d. - no determinado
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La muestra 4-A muzstra el rempimients de red durante la extrusidon cuando
ze procduce al velocidades ds linsa de 210 fpm y mayores, A valocidades de linsa
de 210 fpm y mayores, las muestras 4-B y 4-C muestran que las paliculas puaden

szr fabricadas que son significativaments mas delgadas y que también provesn

porcentaje de fijacidn permansnts entre 2 10% y =1 11.5%

Ejemplo 5

Laminares elastomérnicos de la presents inven-::ié.nv‘fuer-:nn preparados y
probados, Los laminares comprenden una capa de tela no tejida y una pslicula
elastomérica ABA, donde las capas ABA estaban entre 12%/76%/M2% d= la
composicion gensral de la pelicula. La capa A (piel) compréende un 84% de
INFUSE™ 9107 elastémers polyalsfinic, 15% ELITE™ &300 polictileno linzal de
haja densidad, y 1% de ayudas de procesamisnts (LUVOFILM 2679 de Lehmann
S Voss & Co. de Hamburg Alemania). Las capas B (nucleo) compranden 100% de
VISTAMAXX ™ 3102, Las peliculas elastoméricas fusron extruidas =n una linza
da extrusion de maolde. Las peliculas tenian un peso base de 25 gsm. Esta
pelicula fue  laminada  por extrusidin a una capa de 13 gsm  (V0/E0
nhcleo/preservativa)  icomponente  spunbond,  producido . en Fiberweb
(Washougal, Washington)., Los  laminares  fusron  activados  por estirami=nto
incremental con activacian CD a una profundidad de enganche de 0,140 pulgadas

o 0160 pulgadas. No se abservaron agujeros won ninguno de los laminares.

Eiemplo 6

Laminarzs =lastoméricas de la presente invenciin fusron preparados vy

srobados. Los laminares comprendieron una capa de tela no tejida y una pelicula
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elastomérica AEA, donde las capas ABA estaban entre 12%/76%/M12% de la
composicidn general de la pelicula. La capa A (pisl) comprends un 89% d=
INFUSE™ 9107 elastémera polyolefinic, 30% ELITE™ 5200 palistilzno linzal de
baja densidad, y 1% de ayudas de procesamiznta (LUVOFILM 9679 de Lehmann
& Voss & Co. de Hamburg Alemania). Las capas B (ndcleo) comprendean 1009 de
VISTAMAXX™ &102. Las peliculas elastoméricas fueron extruidas en una linea
de extrusidn de malde. Las peliculas tenian un peso base de 25 gsm. Esta
pelicula fug  laminada  por  e<trusiin - a una  capa de 13 gsm (70130
nacleo/preservative)  bicomponent=  spunband,  producido en Fiberweb
(Washougal, Washington). Los laminares fueron  activados  por estiramiento
incremental con activacian CD a una profundidad de enganche de 0,140 pulgadas

0 N.160 pulgadas. No se abservaron agujeroes con ninguna de [os laminares.

Ejemplo 7

Laminares elastoméricas revelados an &l uso de capas pisl o capas de
amarre para obtener una buena fortaleza de unidn para una variedad de no
tejidos con redes de fibras |::Ia|1é:3, recas de fibras redondas, filkras BICO con
mezclas PE y PP, o preservativo/ndcl=o d= PE/PP. En algunas instancias, la capa
piel de la pelicula elastomérica fue elastémero etileno-propilena rico  con
polipropilana. En algunas instancias, la capa piel de la pelicula incluia un palimero
elastomérico que comprandia segmentas duras y suaves de polimers de bloque
etilenc. Los datos mastraran que utilizando peliculas con capas pisl (p.e., amarrs)
de polimero de blogue etilenos en contacto con etileno no teido o hico no tefido
podia mejorar 1a fortaleza de unién. Las datos también mostraron que utilizando
peliculas con capas pisl (p.e., amarre) con elastémero rico en propilana etilenao-

prapilens podian unirse mejar a poliprapilena si na tejidos.
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Coma se discutid anteriorments =n mayor detalle, materias sesiones de la

o

prasentz invencidn influyan peliculas elastoméricas, con un peso base bajo y
matodos  de fabricaciin de lag peliculas elastoméricas. En algunas
materializaciones, la pelicula elastoméricas es una pelicula de una sola capa de
una .cqpa basada en policlefinas. La pelicula elastomérica también puede seruna
pelicla multicapa que tiene una capa basada en policl=finas. La pelicula
elastomérica tambidn pusde ser parte de un laminada formado con uno o mas
sustratos, como telas no tefidas. La opcién de componentes (e, polimeros de

.

encaje, polimeres  elastoméricos basados en olefinas, y otros  polimeras

b

elastoméricos) vy cantidades de componantss en las capas de la pelicula
elastomérica pueden conferir tanto propiedades  beneficiosas de pelicula y
propiedadss procesamients de pelicula, Por ejemplo, peliculas elastoméricas
(p-=., de una sala capa y multicapa) que tiensn un peso base bajo y buena fijacién

permanente puede ser producidas con una alta velocidad de linea.
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Lo que se reivindica es:

REIVINDICACIONES

1. Una pelicula elastomérica y comprends una capa que comprendsa

(i) por 1o menas un polimsro elastomérico osaban olefinas, y

(i) por lo menos un polimerd encaje en una cantidad efectiva para producir
la pelicula elastomérica con un peso base de no mas d=s unos 25 gsm,
en donde dicha pelicula elastomérica tiens un peso baze de no mas de

unos 25 gsm y dicha pelicula elastomérica tiens una fijaciin permanantz de no

mas de un 15% de estas

nﬂ

de recuperarse de haber sido estirada al 100% de su

tamario original.

2. La pelicula elastomérica la reivindicacién 1, en donde dicha por lo menos
un palimero elastomarnico basado en olefinas es seleccionar &l grupo consis stente
e copolimears de blogue de alefinas, copolimers alsatoria de olefinas, copolimero

etileno, copalimers propilena, y mezalas de los mismaos.

2. La pelicula elastomérica de la reivindicacién 1, en daonde dicha por 1o
menos un polimero slastomérico osaban olefinas es salzccionado un grupo
consistente de copolimere de blogue de olefinas stileno, copolimero de blogue
clefinas propilenc, copolimera aleatorio olefinas etilena, copolimers aleatorio

olefinas propilena, y mezclas de los mismos.

4. La pelicula elastomérica la reivindicacion 1, en donde dicho por 1o menos

un polimero elastomérico basado en clefinas es seleccionads 2l grupo consistente

de copolimera aleatorin etileno-propilena, copolimera alzatorio atileno-butana,
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copolimero  aleatorio stileno-hexeno, copolimera de blogque  ol=finas  <tileno-
octano, copolimera de bloque olefinas propileno-etilens, copolimera a-ab=finas
etileno, copalimero alzatorio a-olefinas etileno, copolimara de bloque a-olefinas

etileno, y mezclas de los mismos.

A La pelicula elastomérica la reivindicacidn 1, ademas comprends un

palimero elastomérico no basado en clefinas.

A. La pelicula elastomérica la reivindicacién 1, =n dondez dicha por 1o menos
un polimero  elastomerics asaban olefinas estd presente en una  cantidad

combinada de entre un 70% de peso a un 90% de pesa de dicha capa.

7. La pe alicula slastomérica la reivindicacian 1, en donde hecha par 1o
MEnos un polimero 2ncaje es seleccionar &l grupo consistente de polistilena linsal
de baja densidad, poliztilzno de alta densidad, polipropilena homopolimero, y

mezclas de los mismos

A. La pelicula elastomérica la reivindicacidn 1, en entradicho por 0 menos

un polimero de encaje esta presente una cantidad combinada de entre par ciento

de pesa a un 25% de peso de dicha capa.

9. La pelicula elaztomériza la reivindicacidn 1, en donds dicha pelicula

elastomérica tizne suficients procesabilidad para ser edruida a velocidades de

linea de par o menos unas 200 fpm.
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10. La pelicula elastomeérica la reivindicacidn 1, en donde dicha pelicula
elastomérica ademas comprends una segunda capa que comprande por lo menos

un segunda polimera basado en olefinas.

11. Una pelicula elastomérica multicapa con dog o mas capas que
comprendsn
(1) una primera capa comprende,
() par o menos un palimero elastomérico osaban clefinas, y
(b) por o menos un primer polimera de encaje,
(2) una segunda capa que comprende
(@) por o menas un polimera elastoméarico y
() por o menos un segundo polimero encaje,
en donde
dicha pelicula elastomérica multicapa tiene un peso base de no mas de
unos 40 gsm,
y
dicha pelicula elastomérica multicapa tiene una fijacién permanents de no
mas de un 15% de sus recuperarse de habear sido estirada al 100% de su tamafio

original.

12. La pelicula zlastomérica multicapa de 1a reivindicacion 11, en donde
dicha por 1o menos un polimero elastomérico de dicha segunda capa &s un
polimero elastemérico basado en olefinas.

2. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 11, en donde
dicha por lo menos un polimera elastoméarico de dicha segunda capa es un

polimera elastomérico no basado en olefinas.
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14. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicaciin 11, =n donde

dicha pelicula slastomérica multicapa tizne un peso base de 1 a unos 10 gsm.
15, La pelicula «lastomérica multicapa de la reivindicacidén 11, =n donde

dicho por o menos un polimers basada en olefinas es seleccionado de un grupo
consistente de copolimers  aleatorio  stileno-propilena,  copalimers  alsatorio
efileno-hutana, “HI"C»IIITlo-'Iﬂ aleatoric etileno-hexeno, copolimero de bloque
clefinas  etileno-octano,  copolimero  de bloque  alefinas  propileno-atileno,
copolimer o- olefinas etileno, copalimera aleatorio a- al=finas etileno, copolimara

de blogue a- alefinas etileno, y mezclas de 1os mismos.

16. La pelicula slastomérica multicapa de 1a reivindicacidn 11, en donde

n

InQ

dicho por lo menas un polimero slastomérico osaban alefinas esta presents

una cantidad de entre un 70% de pesao a un 90% de peso de dicha primera capa.

17 La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacidén 11, en donde

dicho por lo menos un primer polimera de encaje el seleccionar &l grupo

consistentz de polistilena lineal de baja densidad, polistileno de alta densidad,

poliprapilzna homopolimero, y mezclas de [os mismos.
12. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 11, en donde

dizhe por 1o menos un primer polimers de encaje esta presents &n una cantidad

combinada de entre un 5% de pesa a un 25% de pesa de dicha primera capa.
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19. La pelicula elastomérica multicapa de 1a reivindicacién 11, en donde
dicho por o menas un polimero elastomérica de dicha szgunda capa &3 un

palimera elastomérico no basado en olefinas.

20, La palicula alastomérica multicapa de la reivindicaciin 11, en donde
dicho por 1o mencs un palimero slastomérico de dicha segunda capa es
seleccionadn el grupo consistents de copolimera de blogque de vinil arylena y
diene conjugada, caucho natural, caucho poliéster, poliamida elastomérica,

poligter elastomarico, poliisoprena, polinzoprano, y mezclas de los miamaos.

21. La pelicula elastomérica multizcapa de la reivindicacién 11, en donde
dicho por o menos un polimera elastomérico de dicha segunda capa &s un

capolimers de bloque estirena.

22 La pelicula elastomérica multicapa de la reivindizacion 11, en donde
dicha par I menos un palimero elastomérico de segunda capa es seleccionado
Grupc c:c:nsistente de copolimere de blogque  estireno-butadisno-estireno,
copolimero de blogus estirena-isoprena-estirena, copolimera de blogue astireno-
isopreno-butadieno-estireno,  copalimere  de bloque  sstireno-stilencbutadieno-
estireno, copalimera de bloque estireno-=tilena-propilenc, copalimara de bloque
estireno-stileno-propilano-2stirzno, copalimars de blogque astireno-atilena-atileno-

propilena-estireno, y mazclas de los mismaos.

22, La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicasion 11, en donde
dizho por o menos un polimers elastomérico de dicha segunda capa esta
presents una cantidad de entre un 10% de peso a un 90% de peso de dicha

seqgunda capa.
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24, La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 11, en donde
dicho por o mencs un segundo polimera de encaje es seleccionado del grupo
consistente de poliestireno, polisstireno de alto impacto, polistilena linsal de haja
denzidad, polistilena de alta densidad, polipropil=na homapalimero, y mezclas de

los mismos.

25 La pelicuia elaztomérica multicapa de la reivindicacion 11, en donde
dicha por o menos un se gunda polimara de encaje estd presents una cantidad

combinada de entre un 5% de pesa a un 25% de peso de dicha segunda capa.

26. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacidn 11, en donde
dicha pumu—m capa a3 entre un 10% de peso a un 20% de peso d= dicha pelicula
elastomérica multicapa y dicha segunda capa es entre un 10% de peso a un 90%
de peso de dicha pelicula elastomérica multicapa.

27. La pelicula elastomérica multicapa de 1a reivindicacion 11, en donde
dicha pelicula elastomérica multicapa ademas comprandes una tercera capa
comprande

(@) ppor lo menas un segundo palimero elastomérnico, y
(b) par o menos un tercer polimero e sncaje; y

dicha pelicula elastoméerica multicapa tiene tres capas consistzntes de dos

Dat]
=Z
Lt
&
)]
t'[l

viernas y una capa interna,
dicha primera capa y dicha tercera capa farman dichas capas externas, y

dicha segunda capa forma dicha capa interna
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25, La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 27, an donde
dicha por lo menos un segundo polimers slastomérico un palimers elastomérica

basado en olefinas.

29. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 27, en donde
dicho por o menos un segundo palimero elastomérico un polimera lastomérico

no basaido en olefinas.

a0, La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacian 27, en donde
dicho por 1o menos un sequndo polimera elastomérico de dicha tercera capa es
seleccionado del grupo consistente de copalimers de bloque estirena-butadieno-

estirenc, copalimera de blogque estireno-isopreno-estireno, copalimers de blogue

estireno-isopreno-butadieno-estireno,  copolimera de bloque astireno-
etilznohutadienc-astirena,  copalimers de blogue  estirenc-etileno-propilena,

copolimers de bloque estireno-etileno-propilena-estireno, copolimera de blogue

estireno-etileno-atilenc-propilanc-astirena, y mazclas de los mismos.,

21. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 27, en donde
dicho por lo manas un tercer polimero de encajs 63 selaccionado del grupo
consistents de poliestirzno, polizstireno de alto impacto, polistilena linzal de baja
dengidad, polistileno de alta densidad, polipropilens homopolimero, y mezclas de

los mismos.

22, La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacidn 27, en donde

dicha primera capa y dicha tercera capa tienen 1a misma composicién.
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22, La pelicula elastormérica multicapa de a reivindicacidn 27, en donde

cada dicha capa extern

py

23 entre un 5% de pesco a un 45% de peso de dicha
pelicula elastomérica multicapa y dicha capa interna s entre un 10% de pesay

un 20% de pasa de dicha pelicula elastomarica multicapa

34, La pelicula glastomérica multicapa de la reivindicacion 27, en donde
dicha primera capa tiens un porcentaje de peso de dicha palicula elastomérica
multicapa que @3 mas o menas igual al de porcentaje de peso de dicha tercera
capa de dicha pelicula elastomarica multicapa

:

35, La pelicula elastamérica multicapa de la reivindicacion 27, en donde

dicha pelicula elastomérica multicapa tiene  suficients:  procesabilidad  hacer

extruida a velocidades de linga de por lo menos unas 200 fpm.

26, Ln laminar que comprande

(A) una pelicula que es dicha pelicula slastomérica de la reivindizacidn 1 o
dicha pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 11,y

(B) por lo menos un sustrato,

en donds dicha palicula y dicha par lo menoas un sustrato estan laminados

entre si para formar dicho laminar.

)]

en donds dicho por kb menos un

2

37. El laminar de la reivindicacidn

sustrato comprende una tela no tejida.
25,0 El laminar de la reivindicacién 26, en donde dicha por o menos un
sustrato comprende una tzla no tgida selzccionada del grupa consistente de

redee no tejidas spunbond, redes no tejidas carded, redes no tzjidas meltblawn,
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redes no tejidas spunlaced, redes no tgjidas spunkond meltblown spunbond,
redes no tejidas spunbond melthlown meltblown spunbond, redes no tejidas sin

unién, y comhbinacian de las mismas.

29, El laminar de la rzivindicaciin 36, en donde dicho paor o menos un

sustrato tiene un peso bass de entre unos 3 gsm a uncs 100 gsm.

40. El laminar de la reivindicacién 36, en donde dicho por 1o menas un
sustrato tiene un peso base de entre uncs 3 gsm a unos 30 gsm.

41. El laminar de la reivindizacidn 36, en donde dicho por o menoas un
sustrato comprends una tela no tefida que comprende filbras con una secciin
transversal perpendicular al &2 de fibra longitudinal que s sustancialments no

circular.

42. El laminar de la reivindicaciin 27, en donde la tela no tgjida comprende

fibras con una seccién trasversal perpendicular al eje de fibra longitudinal gque as

rectangular, oblongas, trilobal, o triangular.

42, El laminar d= [a reivindicacidn 27, en donde [a tsla no tejida comprende

fibras con una seccidn trasversal perpendicular al gje de fibra longitudinal que
tizne un &je mas largs un &je mas corto y la propaorcién del largo del gje mas largo

al larga del eje mas corto &3 mas o mencs 1.1 a mas o manos 15.0.

J4. El laminar de fa reivindicacian 27, =n donde 1a tela no tejida comprandde

fibras con una ssccidn trasversal perpendicular al sje de fibra longitudinal que
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tiene un &je Mas largo y un eje mas corto y la proporciin del largo del ¢je mas

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

45 El laminar de 1a reivindicacién 26, en donde dicha laminacidn ocurre

N

utilizando unidn de adhesivo, unidn termal, laminacidn de extrusién, unidn

ultrasénica, calenderady, o combinacidn de los mismos.

46, El laminar de la reivindicacidn 26, en donde dicho laminar ademas
comprandes una segunda tela no tejida y dicha pelicula 23 laminada en una
10 superficie con dicha tzla no tejida y en la otra superficis con dicha segunda tela no

tejida.

47. El laminar d= la reivindicacién 46, en dondes dicha téla no tejida y dicha
sagunda tela no tejida estan compuestas del mismao matsrial de tela no tejida.
15
42, El laminar de la reivindicacidn 36, en donde dicha lamina desactivado

por estiramisnto.

49, El laminar de la reivindicacidn 42, en donde dicho laminar tisns una
20 fijacion permanentz de no mas de 15% despuzs de recuperarse de haber sido

estirado al 100% e su tamaino ariginal,

Q. Métado de fabricar la pelicula elastomarica de la reivindicacidn 1 que

comprande la etrusidn de una mezcla en una capa de una pslicula en dond:

25 dicha mezcla comprende
(1) par lo menos un polimars elastomérice basads en

olefinas, y
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(1)  porlo menas un polimers de encaje;
en donde dicha pelicula elastomeéerica tiene un peso base de 2ntre no mas
que unos 25 gam; y

dicha pelicula =lastomérica tiens una fijacién permanents de no mas de un

it}

o

Dt

15% LIQ:‘Q['U':: de recuperarae haber sido estirada al 100% de su tamafio

original.

£1. Un métedo de fabricar dicha pelicula elastomérica multicapa de la
reivindicacién 11 que comprends coextrusian de una primara capa y una segunda
capa en donde

dicha primera capa comprends por o menos un polimero elastomérico
basaclc- en alefinas y por o menos un polimero de encaje;

dicha segunda capa comprands por o menos un polimere slastomérica y

por o menos un segundo polimero de encaje;

dicha pelicula elastomérica multicapa tiene un peso base de no mas de
unos 40 gsm; y
dicha pelicula elastomérica multicapa tiens una fijacién permanente de no

mas de un 15% despuds de recuperarse de habar sido estirada al 100% de su

tamario original.

52, Método para falricar dicha pelicula elastomérica multicapa de= la
reivindicacidn 27 que comprende la coedtrusién de una primera capa, una
segunda capa, y una tercera capa en donde |

dicha primera capa comprende por o ménc»s un polimers slastomérico
basado en alzfinas y por lo menes un primer polimers de encaje;

dicha segunda capa comprends o menos un polimers slastomearico y por

[0 menes un segunda palimers de encaje;

51
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dicha tercera capa comprends por o menos un segunda polimero
elastomérico y por by menos un tercer polimaras ds encaje;

dicha pelicula elastomérica multicapa tiene tres capas consistents de dos
capas externas y una capa interna;

dicha primera capa y dicha t=rcera capa forman dichas capas externas;

Ln

dicha segunda capa farma dizha capa intermna,;
dicha pelicula elastomérica multicapa tiens un peso base de no mas de
unos 40 gsm; y
dicha pelicula elastoméarica multicapa ti=ne una fijacion permanents de no
10 mas de un 15% dezpués de recupeerarss de haber sido estirada al 100% de= su

tamana original.

RZ. El método de [as reivindicacionas 50, 51, o 52, en dondes la extrusidn &

Dz

realizada a velocidades dz linea de por o manas unas 200 fpm.
15
4. Un método para fabrizar dicho laminar de la reivindicaciin 36 que

comprende la laminacidn de dicha pelicula a por o menas un sustrato.

5. El matodo de la reivindicacidén 54, en donde dicha laminacién acure
20 utilizando unidn de adhesivo, unidn termal, laminacién de estrusion,  unidn

ultrasdnica, calenderada, o combinacidn de los mismos.

BA. El método de la reivindicacidn 54, en donde dicho métods ademas

comprende la activacién de dicha laminar por estiramisnto.

25
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1. Una pelicula elasiormérica y comprende una capa que
comprends

(i) por lo menas un polimero elastomérico osaban olefinas, y
(i) por lo menos un polimero encaje en una cantidad efectiva
para producir la pelicula slastomérica con un peso base ds no
mas de unos 25 gsm,

en donde dicha pelicula elastomérica iiene un pase base de

no més de unos 25 gam y dicha pelicula elastomérica tiene
una fijacion permanente de no méas de un 15% de estas de
recuperarse de haber sido estirada al 100% da su iamafio
original.

2. La pelicula elastornérica la reivindicacion 1, en donde dicho
por 1o menos un polimero elastomérico basado en olefinas es
seleccionar &l grupa consistente de copolimero de blogue de
cledinas, copolimero aleatorio de alefinas, copolimero etilens,
copolimero propileno, y rezclas de los mismos.

3. La pelicula elastomérica de la reivindicacién 1, en donde
dicho por lo menos un polimero elastormérico osaban olsfinas
es seleccionade un grupo consistente de copolimero de
blogue de olsfinas efileno, copolimere de hbloque olefinas
propileno, copolimero aleatorio olefinas efileno, copolirmero
aleatorio olefinas propileno, y mezclas de los mismos.

4, La pelicula elastomérica la reivindicacion 1, en donde dicho
por lo menos un polimero elasiomérico basado en olefinas es
seleccionado e grupo cansistente de copolimero aleatorio
etileno-propilens,  copalimero  aleatorio efilena-butano,
copalimero aleatorio etileno-hexeno, copolimsro de bloque
olefinas etilsno-octano, copclimere  de  bloque  olefinas
propileno-glileno, copolimaro a-clefinas efilenc, copolimerc

aleatorio a-olziinas elileno, copolirmero de blogue g-olefinas

ctileno, y mezclas de los mismos.

5. La pelicula elastomérica la reivindicacion 1, ademas
comprende un polimero elastornérico no basado en olefinas.

8. La pelicula elastomérica la reivindicacién 1, en donde dicho
par lo menos un polimera alastomérico osaban olefinas esté
presents en una cantidad combinada de enlre un 70% de peso
aun 90% de peso de dicha capa.

7. La pelicula elastomérica la reivindicacion 1, en donde hacho
por lo menes un polimero encaje 3 seleccionar el grupo
consistente de polistilens linzal de baja densidad, polistileno
de alta densidad, polipropilend hemopaolimerd, y mezclas de
o5 misinos.

S. La pelicula elastomérica la reivindicacion 1, en entredicho
par lo menos un polimero de encaje estd presents una
cantidad combinada de enfre por ciento de peso aun 25% de
peso de dicha capa.

9. La pelicula elastomérica la reivindicacion 1, én donds dicha
pelicula elastomérica liene suficients procesabilidad para ser
extruida a velocidades de linga de por 1o menas unos 200 fam.

10. La pslicula elastomérica la reivindicacion 1, en donde
dicha pelicula elastornérica ademas corprends una segunda
capa que comprende por o menos un segundo polimero
basado en olefinas.
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA COMERCIO
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t@' : e Wr -104125- -00000-0000
PATENTE DE INVENCION D ’MODELG DE UTILIDAD [:] Art 32 Decision 486/00
Indicaciin que se salicita una pat'ente.
Datos de identificacidn del solicitante o de la persana que presanta a salicitud

Desiripcién de la invencién

Dibujos d!: ser estos pertinentes

NN NEE

Comprobante de pago de las tasas establecidas (Da ser el caso formats de descuenio)

Complsta [:] 7 [ncamplata [:] _

PATENTE DE JMVENCION PCT MODELO DE UTILIDAD PCT D Art.33 Dacision 48€/00, Cirzular Unica
[ﬂ / Indn acidn qu:.- & aolicita una PCT

,C/-:npia de !a solicitud en aspafiol, tal coma fue presentada inicialmentz (capitulo descriptiva,

/ relvindicatario, resumen)
D/ Dibujos de sar estos partinentes
V' Comprobante de pago de laz tas

Completa | l Incompleta D

i
0
b u

rcidas (de ser &l casa formato de dascuenia)

DISENO INDUSTRIAL I—__] | (Art. 119 Decision 486/00)
[_] Indlicacién que sa solicita Disefio industrial
l___] Datis de identh‘" cacian del solicitante o de la parsona que prezanta la so Il flud
L__] Representd- i i grafica y fotografica del Disefia industrial o muestra del material qus incorpora 2l
disafioc
D Comprobante de pago de las tasas establecidas
Completa [:] Incompleta D
‘- ESQUEMA DE TRAZADO [ | (Art. 92 Decisicn 486/00)

Indicacian que se solicita un esquema de trazado
Datos d= i lﬁntlﬁba- ién del 5 olicitante o de la parsona que prasants a solisitud
Represantaci-;_-n grafica de un esquema de trazado

Comprabanta de pago de las tasas #stableridas

Completa D Incompleta D

DDDD

PIN?-FNR 170NQ-11.1R}
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Doctor(a)

SUAFEZ OE FAEZ LUZ ZLEMEHNCIA
Apoderado(a) yio Reprasentantz de

CLOPAY PLASTIC FRODICTE COMPALTY IHIC

FEFEREHNCIA Fadicacian FHi. 10 104125
' Solicitud internacional PoTMSZ002/021779
Fecha inicio fase nacional 24/08/2010

Tramite 1
Evento 379
Actuaciin 430
Oficio Na. 'e 1 1 2 9
Corn rezullado del e-amen de forma, realizado con undamerds ane el articulo 33 de la Decisién 426 de la

Comizidn de la Comunidad Andina, ariculo 27 del Tratado de Cooperacidn en Maleria de Patentss (PCT), regla
51 bis del Feglamento y Circular Unica de la Superintendencia de Induztria y Tomercio, & 1s comunica qua:

1. Bl zolicitante debe presentar un nuavo fitulo que permita identificar [a materia de la cual trata 1z 2olicitud, ya
qua el titulo relacionads no == sncusntra won la precisién necesaris para identificar claramants &l objeto de 1a
solicitud de patente. (Fegla 3.3 PCT, Arl 28-27 0436, Circular dnica 5.2.9)

2. La salicitud no contiens la copia del documenio en que consla la cesidn del derecho a la patents del inventor al
solicitante o a 3u causanis, conforme a lo sstablecids por &l aiculo 26 libzral k) de la Decizidn 428 de 13
Comisién de la Comunidad Andina, Cuande se trate de documenios olargadas en el extrangsro, @stoz debaran
legalizarsz de conformidad con b dizpuesto por los aticulos 280 y 260 del Codigo de Frocedimienta Civil,
Cuando se trate de 1as Cié«"-|'—ul;:u.;lul'né:§’. 5 que hace refzrencia la Pegla 347 i) del Tratade de Cooperacién en
Materia de Fatentes PCT., <l alcance de laz tales declaracionss & delerminara s2gin indiquen claraments una
cesion de derachos del ir.ventor al solicitants o au causantz, de conformidad con lo dizpussty 2n @l numeral
£.2.15 del Capitulo Suinto, Tilo * de 1a Sircular Onica de Supariniendencia de Industriia y Comercio.

En cumplimiznto de o dispuesto por & adiculo 39 de |5 Decigidn 486, s le requicrs para que dentea del términa
de dos mezes siguiznies a la fecha de notificaciin del presante oficio, complete e requizitos anteriormenta
erunciados. En caso de no dar cumplimisnts al prezents requerimisnto, 1z solicitud ge considerard abandonada y
perdera su pralacian.

Canfinua en la pagina siguiente...

Al contostar favor inciquz I niracro de Sade Centro: Carrera 12 Mo. 27-00 Pisos 2, 5, 7 ¥ 10 PBM: 5870000
radicaciOn qus $3 SNCWANFa & CoNLNUECIGn Scde CAN Av. Cra 50 Mo, 26-55 int. 2 Tel: 5880070
Call Center 6512240. Linaa 01300-910165
Web: www.sic.gov.co e-mail: info@sic.gov.co
Bogota D.C. - Colombia
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LI Continuacién radicado No: 10 104125 . ¥ R
Industria y Comercio
CUPERIMTEMNDERM CI A

Hotiffiquese &l presente oficio conforme a o dizpuesto en el numaral £.2, literal ), del capitule quinds dsl il
rimero de 1a Circular Unica No. 10 de 2001.

AL CAFMENZAZESFEDES GE VER/SEL
Directora die Hybvaz Craacionss (2)

El antsricr requarimisnts fue notificado por fjacian en lizla de fecha, a '3 SE Z ?07(?
adpal11

Al contestar favor indiqus &l ndmero de Sede Cantro: Czrrera 13 Mo. 27-00 Pisos 2, 5, 7 y 10 PBX: 5870000
radicacion qué 3& sncudantra a continuacion Szde CAM: Av. Cra 80 Mo, 26-55 int. 2 Tcl: 5360070
Call Canter 6513240. Linea 01800-910165
Wob: wwaw.sic.gov.co e-mail: info@sic.gov.co
Bogoté D.C. - Colombia



