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18. The article of claim 1, wherein the articla
im wall covering.

19. The article of claim 1, vherein tha ribers
ars poly (p-phenylana teraphthalamids) aramid fibers
and comprise a major amount by weight of the wet-
laid, non-woven structuras.

20. The article of claim 19, wherein the wet-
laid, non-woven smtructure is comprissd of at least
€0t by weight of said aramid fibers.

21. The article of claim 19, wherein the wet-
leid, non-voven structure is comprised of at least
70t by vaight of said aramid fibers.

22. The article of claim 19, wherain the wvet-
laid, non-woven structure is comprised of from sbout
70 to about 40t by waight of said aramid ribers.

23. The article of claim 19, wharein the binder
is comprised of a second fiber which is heat bondable
te the surface of tha said aramia tivers.

24. The article of oclaiw 23, whersin ths seoond
£ider is comprised of a polyastar, pelypropylens or
acrylic fibar.

25, The article of claim 24, whersin the second
fibar is comprised of an acrylic fiber.

26. The article of claim 19, wherein the binder
ia polyvinyl alcohol.
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27. The article of claim 19, wherain the binder
is heat bonded to maid aramid fibers.

28. The article of claim 22, wherein the
article is conprised of from about 20 to about 30% by
vaight acrylic fiber bound to maid aramid fibar.

29. fThe articla of claia 13, wherein the
article is an article of clothing.

30, The article of claim 25, wherein the
articla is & vest.

31. The articla of claim 29, wherain the
article is a glove.

312. Thae article of claim 29, wharain the
article is a jackat.

33. The article of clais 19, wharain the
article is a structural panal.

34. The amrticle of cilaim 18, wherein the
article is wallcovaring.

35. A sulti-layer panatration resistant article
which contains at least one layer comprised of a wet—
1aid, non-voven structure comprised of high strength,
high- melting fibars and a bindexr which binds said
fibers, with the high strength, high melting fibers
baving a tenacity of at least 15 grans/deniar, an
energy to bresk of at least 18 Joules/gram and a
melting point of at laast 200°C, and vith tha binding
of the ribers in the wet-laid, non-wovan &tructure
and the basis waight of the wet-laid, non-woven
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1) ABSTRACT

A composite material mcluding a lammate (1) made of a
film (5) bonded to a noonwoven (7) wheremn the nonwoven
{7) and the film (5) are onily bonded together at discrete
pomnts and the lamnate (1) 1s stretched 1n at least one
direction after being formed

19 Claims, 4 Drawing Sheets
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1
COMPOSITE MATERIAL

BACKGROUNLD INFORMATION
3 Teld of the Invention

Tho present inveniom noinies matenai

& compoute
socheding & laminate made of a pnlyma film bonded to 2
nogwovea.

2 Descripnon of Related Art

Suih a Lomposite malchial is ksown The film s applud
an Ibe Liquad staty 1o the poawoven aller 1 1s manulas tured,
produLing a <ooinueus mulual bonding between the fon-
woven and the polymenc matenal formng the film The
composite material obtaned 15 10 goneral relatively thick.
water aud Waler vapor- mpormcable, and rolatvely imtlex-
ke [t 15 predoatinactly used e arbficis) Joatber in manu-
Lauturiag sulcases

SUMMARY QF THE INVENTION

The ohject of (e present @vention 15 ta develop a
composite matenal of the aforementioned Lype that 1s rela-
uvely more Scxihlé, more walcr vapor pormcalile, has a
fedued <langation sad & relatvely increased strength

b ubject 1 achicved accordieg 1o the present nventon
by a wwmpoatts matenal ncluding a lemivate (1} of a film (3)
made of polymerc mawnal bonded o & noawoven (7),
where the norwoves amd s flm are bonded together st
decrewe points (3) aod the lamiaato 15 sirciched 1 at feast
ooe direction afies it hae been formed

BRIL} DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

FIG T hiws as ap example a eross sevtion through an
umbodiment of the compotite material of the wvention,

FIG 2 nbuws a lop view of [he composits malnal of FIG
1 The bonding zones are conhgured as straight Lines paralie]
10 one another,

116G 3 shows a top view of a composite matenal simlar
1o 1bal of FIG 2 wiih Lbe bonding zones configurcd 2 wavy
Lues pacailel b voe another,

TIG 4 sbown 4 cross sechion through 2 composiic malezial
with the mifesn removed after srelching

DEITAILED DESCRIPTION OF THE
INVENTION

Io e composite material sccording (0 U present
nveption, the nonwoven sad the fim are produced nde-
of onc snothey and are boadod together caly 1o
discratc zones, the lmvinale thus formed then being
stretched in al least anc direction Thus the thickness of the
larminate <an be reduced to & considerable degree wathout
risking unconirellable tears o the film or the noowoven
Fiexibility and waler vapor permeabitity are thus consider-
ably umpeoved. At the same tme, wcreased oncataton of
both (he fibers formng the noowoven and the macromol-
ccubes torming the fim 1s obnained i paralie] to the direction
o strekchung, which cveases the rclative strength 1o this
duscton Lo addhnon, the arca cxpansion of the laminate 15
subsiantialiy wereased, which improves the area yield and 15
advanageous from che cost poiet of view
The camposite material according 1o the present iventon
has considerably improved progerties even f 1t 18 stretched
w one direction oaly Simitae composite materuls can be
produced i 3 parculacy simple manaer, for example, using
2 strewhang mechanism that maludes 4t lease wo consecu-
bive stirtiching roller paars 1n geneml, the use of stcivhug

15

2

mechanims having at Jeast fve converuive wreiching rolker
paics, whone rotstionsl wpood 13 ncrcased only slighily from
une pair 1o the mexl 15 prefeited In thia way, maximum
strelching van be achieved winle avording te s

1t has proven 1o be advantageous for mest applications if
the laminate is Wreiched both longiudinaly aod transver-
sally When such sireiching = used. 1t s uscfui to usc
steeiching values close 1o the maximum available for the
entire avadable surface of the Lomposile malcnal

Fur certain applications 1 has proven to be advantageovs.
1t ihe taminaic has dificicn properiies n the longitudinal
and aransversal directions Such a lamunate can be oblaned
by steeiching i the longaudinal and transversal derections
with different inmensies, Partcolaely advantageous prod-
ucts are sroiched jonguudinally a1 least 3% and a1 most
F0% morc than Lransversally

Ihe water vapor ity of the film s consuderab)
\mproved by sireichung. For <xample, for personal hygiene
applications, m particular for chaper mings, 11 has proven (o
e advanlagecus ([ Ihe laminate i sirihed 0 a3 walr
permeapility value of B0G gim*24h s~ measured 2coardemg
w DIN 53122, Kume b

The monweven amt the film can, i geaeral, alo be
bonded 1o ome anather uxing 1 sccandary adbhesive Regular
application 10d processing of an adhesive, however, 1s
~omewhat couly; therefare, for chis 1avenuon 10 ¢mbodi-
ment whers the aoawoven and 1he film ate band<d wilbout
Ite une af 3 secuindacy adbesive hy oaly emporanly melung
at least ame of the cxsung layers 1 discrete bonding soncs
s preferved Thus allows aat anly the qusiity of bunding
between the noawoven and the film 1o be coaurolled betier
than when » sccondary adhesive 15 used. but alse the
chemical wmleraviroo of the ready-10-use matenal wib sec-
opoary substapces presenl dunog JIs imended use, b par-
veular 1o persopal bygiene applicanons, offers Lonsiderable.
advanieges

Ihe bonding zones may be ArTanged along hines running
essentuly yraosversally ro the direcuon of sireicting With

such an 1, ihey provade both miachs it botwesn
0 AL

5

o0

o5

the noowoven and the film and ngidry of the product (o that
durection This lalier efect is manslesied especualty when the
bonding zenes are contigured 10 » straight line and ammanged
n paraliel to 1maginary aizaght hoes, partiularly as con-
unuous lines

Delamiaation of the two layers s avoxied if they are
‘bonded over theic satire thicknses in the bonding zooss. This
almost completely prevenls coastitueats from bewg
removed from Lhe surface and contammating the envicon-
ment cven in the case whea 1he surface 1s subjected o
tneion

T'he above-mentioned effect 1s obtained partucularty ¢fec-
tvely 1f the nonwoven w the laminale i made, a1 leass m
part, of contiouous fibers Nonwavens made, ut least i part
of staple fibers can. however, also be uscd

The tibers 1n the noowaven can be basically undrawn,
which umproves bondatnhty and allows for betior subse-
guent stretching Then 1t msy be advantagecus 1o enhanmks
fiber arystellmty by post-aoncaling This technology 1s
known to those skilled wo the ant

The noawaven in the Limiate may be made, al least n
part, of meR-blawn microfibers, 18 paruculsr 1o the area of

exposed surface Mucrofiberns have 3 dumeter (0 the

micrometer range As u result, 1f the fiber deasuty 1s
sufficicnt, ¢ surfece slructure hiviog 1 mucoss-like sofiness
© obluwed Such have proven
well-suiled for bealib cure and pemsonat care prodacis

US 6,403,505 B)
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The lamimatc 15 cnhir ly made of polymer maicnal. It fes
proven o be puticulaly usciul 10 make the the
laminase of polypropylene or poiysihylene 11 may have a
Ihickness of 15 to 60 micrometers 10 1he fumshed product

1t bas proven 10 be useful for the film to bave woiformly
distribusd -Iswplmclu 10 (avor the formation of
miceapores Such microparticles may
include chall Mnﬂ’lh ke rruxed i 1t the

5

4
Following b -doacnbed lammeimg process, M
composite msterial s subjocied o i e

which causes Dorwosa Lt
to mrokch The forces applied 10 Ib¢ Compoxile matepal
cause the and plasuc manty of film

of up kK 60 w1 %

Accordng e aniber vanany, the fm amt the nogwoven
arc cxsentially paratel 10 onc snother 1n the ready-lo-use
compostic Eloweves, ihe munulscture of these materials
assumes that the film and the nonwoven maich one another
with regard 10 theur siretch ability and elasuciy

for many applications 1t has praven W b sdvantageous i
the hilm andor the nuawoven are cusled Thascurhing of buth
malerials may rus i different directions 1t mmparts to the
ready-10-ust composilc maicral a pastsculurly soft, lexte-
like and towch.

“The composite matenal according Lo the prescnt snvention s > "y
e 2 rones 3, simco this may cauke toaring within the

can be used (e particular advantage for the manufacture of
sttalos of personal hygiens, packing materals, andsor con-
struction shesting Specific requirements <xst m sl these
areas, which can be me( wath the composie. matenal accord-

ing 1o the prosent wnveattan hetier than with the previoudy

kaown maicrials

T drawings illusirete a sction of a compasile malcrial
of the typu according o the present inventian 1 ancludes a
womwaven 7, which is unded to s il 2 41 diserete points
by lemporanly meltiog the matecal that forms u and 18
<ubsequently stretctwd 10 wa dimensions. The composiie
matenal s  relatvely ceduced thickaess aad clomgatian
compared 1o the ongimai matenal, hui conswderably higher
relative <Irength

The composite matenal whose lonpiudital sedion 1
shows i FIG 1 and a top view an 116G 2 has a film 5
laminalcd it & nonwoven 7

bibm 5 can be made of 2 |h=rmopllslu: mlanll pufcvr

el

8, resulting 10 the polymenc matensl bewng removed from
the surface of the <haik particlos conncd 1 1. formicg
5. This results 10 improved WaTer vapor perme-
ability of the composite matcnal, which [avors s applica-
tion 0 personal hygiene producis
Bonding z0nes 3 may also run dugoaally to the Jongtu-
dinal direetion of the noawoven or have 3 shape differnar
trom the embodiment described, for exampie, a punctitorm
Quplullnymm. only inporant tiag iy et
the forces waed dwcing stretching shoukd aon bo applaed
durectly paraliel 1o the Jungindmnl disscion of bodding

rores I bouding zones 3 forr a waile-dike pattern, the
torces required for stretching must be applied perpendicu-
larly w the surface of the composite material. tor example,
using an ar or foam pad acung 1n the perpendscular
dicection, while the compasite material us such s mechant-
caily supposted ;kma boudung zones 3 wd
dntarwmtion i sk arves betwuen the mppart
z0nes can plac be W By se back support suriaces in
mﬁruﬂﬁl-h@hh”mhpﬁhﬂ‘dm
and prevent averstreichiog and damage

On the other hand, within te scope of the present
inveouen. an embochment . prclerrod where the forces
required for sirciumg e appiicd csscouslly pantic! Lo the
longitedmnal direchivn of bt composiic Mmaleial Such &
proczduie 15 such eaSKr 1o carry oul in wdusirisl produc-
uon 1o the ecbodinient sllustrated 1 FIG 2, bording zones
3 have the same degree of compaciness 1 )l subarcas. They
are and extend over the entire width of the

ably polycihykne vr polyp
filledd with < halk partacics having a d:amﬂcr mn [bc muctome
tes range 1o form Film 5 can be
of the and placed on.

ihe latier, bul 1 can also be directly extruded onmio the
nonwoven

Nonwoven 7 may i made of stapht of contnuous fibers
wiade of a themoplamye malerial, preferably of 2 material
relsted 10 that of the fitm 1t can be compacied to some
degree prior 10 bewng appled on (he film, which facthtaics.
handling, but 1t can alsa be compacted anly after bondiny
with the film Its gsm can be 30 lo 150 g/m”® for & thickness.
of D05 to 100 mm, measured sccording to European
Standand 29073-02A

As FIG 1 showa, im S and aonwoven 7 can ¢ bonded
together mmmsamnpd slong straight Boes in
paratlel 1o one saadher. Fn bood the materisks, the Mm is
loosely placed 00 tp of aoewovon 7, and the struckirs i

L3

FIG | 10 produce the banding zoaes The hne pressure,
e mperature, aad rotation speed of the rollers ane adpsted so
that aftec leaving the roller gap the lamiastc has & argely
tomogeneous structure (n boading a0acs 3, where atmost alt
the fiber substance of nonwoven 7 and that of film 2 are
fused together The 1 degres of rigitiy

and dimensional sahility i the erea of bonding zomes 3.
i Waler vepor inxpenmeabdle in these zomex.

@

composite Taterial Phe bording oucs may Mo aoroes (he

neciod by 2 contauows siraghi-lne bonding e

FIG 3 shows u (op view of 1 composiic matenal, where
the paraliel bonding zones have a wave-hke shape with an
wnchination of approximately 45° wilh respect to the longs-
ludinal direction of the composite matctal The elasuc
rcovery aller sirelching of (he nonwovsn component 1 38
greaer than that af the film. This s indicated 10 FIG 4 After
the stress 15 remaoved, nonwaven 7 contracts with a reducuon
1 sizc 1w the unbonded arcas ic, w the arcas berween
bonding zones 3 The proviously strctohed, chalk-filicd flm
8 has a micToporeus structure due lo atretchung as befoze,
but, comparedt (o nonwoven L, has ao simdar recovery
Itherefore tunnel-shaped channels 4 are formed . the areas
between bonding zones 3 of fila § aad nonwoven 7 The
softness, and ilicy of the mate-
nal arc thus considecably improved

he ivention s funther explataed helow with refereace ta
examples

EXAMPLE L

A made of filsments
using kivwn spunbonded noawoven techuology 1 produced
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5
nd placed on a pecforated helth ving gamol ogm  Th
ind ol ilamenia frming the noowove  aré draw  Uaing,
direcironal wr curentz v muonoem degree techmically
required for deposinng the fbers. Tho nchvadual filsments
of e Jagrly ndown polypropylous wuabonds | non
wovea e dime of 4.5 dux The wdrady | fismenis ue
deposiiod sa that an svenge lonptudmelAransvemal anen
Iaton 1 32
Afim flncs low denwty polyethyleae {11 DPE) with
unt fermly distributed mismeal filler pacicles i 1% duectly
tudela the Tl Aderwm spunbonded cnwove umng
a wyeslot nozrke The ke = chalk powder with so
avsrage paftalo are {1 macron [tsco ped e m B
12 & proporton of SOwt and distributed mformly L The
gsm af the {'Im tlom formed  nd deposiled on the nomwaven
" 71

fxmnided ingether 10 pallem unog cakademng betweed &

Structured 4nd a amomh stsal rolierd The o earry g the
fim s ngaged wath the sructured rolier wad the largely *
undeawn spunbonded nnwove  nds walh the Amooth mller
Ihe emperature of 1the smoo b reller i 145° C and tha {
the trocoured rolle = 125 C

15

Bgm__
T film wti 5 Fhuiiral iller and the noawoven ane then ™)

T witfeE fh aicimed Tolér tas  IE natng L L—v -,

1508 and deprassscs pa alk] to ons another The Is

re sir ght-lioe wehs exeerdog ove (ho cotue wilth rnu
rullo es tr neversal beams, The wates heve 2 height £ 1 80
mmoba wiam  umm o aes caupy oF
of the miler surf vo 4 ths 25% of be Ihenrctcally
vuilsble bondwg rea The wiges of the webs are Ighily
rounded n onler to avosd  uning effecia that might d mage
the mater 1

Afic caloadcnng #t  Mnc premsure of 70 N/mm and
rotation speed of B0 mim p the mmeral filled film laye
heving & gam of 75 g'm » nmumawly bonded o the
codt mucus Glamast smwoven 1o tha arcas of the wels
zopesof action Opuical measuromonss of the booding, Zones
haws not reanlied 1n the thecesbcally expactad value of 256
but  21R% of the srface

The an a1y crwmpound cunrar bo mepuraicd from the
p thooded sarwave o the b odog zoas  withou!
destroyang the m ten | Wity 1he ramainng 78 2% of the
wiace, acpaanioa = pomible 1 the boumd ry murfec

0

6

I pmholes. For this purpose, the speamen measuinng
15%15 cm was placed with the co ted & p o
somewhal Larger piece of four-layer hloitmg papar und red
dyud wopropanc] was pipesied amo  woiat of 20 pomis Az
oo pool & the rod w0} 1o mach ihe bloing paps  The
product @ U coasiierad free of mahoies

The b dum terof the srsichod m ¢ ol w  messured
e vertal u dek It was dete muoed that the dumeter
surpr gly Quctusted between 13 od 28 i wuh an
4 ithmetls mean of 17 die

EXAMPLE 2
Achalk filled melt

bonded poowoven with  gsm of 60 g/m’ mnu!:mndu

Exampk 1

The wumo compound 18 composet of 43 wi & I ne
lowd Iy plythyls (LLDPE) 7 wi % of &
0 home bo bencd alumu  edhanc: Wih aofleming
ot af 94 C aod 50% chulk with as avetage parxcls sus
of { micron

Thy costing layer was bomded 30 the srmweven wung the
mllke par described w bxample 1 The | mpratuce §the
;crnmhmll: wasags 145 ndibat (b st e

The the Lm I:veldnngl!ﬂﬂm we sirslobisd
_—e_ mm _od e el e _yney
mechs wm mlpunnuofsz C Atth endof the
dnwing provtss  Width shonkage of 12% (calculated an
the widih precr 10 draw og) and pp elongatran of 235%
caleulated on the crygnal Iengih wan obia ned, resuiung i
48 overall werease m surfaco arca of (3.35 0 B8-1)x100=
194.A% The gam of he stroiched prid o was Lhws rechaced
by sireictung from 138 o 468 g

Warez  po permesblty (WVF) w  moss red beforo
ad afio wucl according o DIN 33 122, Ko 8,
LI C  nd 90% relat vo bumidily over cala m chlunde

the dexsccan

11 g® 24 0

WP snwarhing
v o el gt 4w

s ureiching

Tutwben 1he coalng und the but due
10 the small spacing of tha booding zones (10 un), | eaanet
be mossursd qu olitatrvely, woco t cammot b T nped.
Subsequondy tbe composis matenal with  gam of 135
@/m s sireiched n 1 bongnudimal directio | ternymm
rare of 67 (.b(yhh:vurlhndm. ralle :nlchnﬁ

85%
surface area of (248x0)9) mmo-uns* Toe g of
tho d wn product w red xd Gom 135 10 5205 g/m
Water vapn permeabiluy (WVF) was meamured before
nd fiarstniching conlwg o DIN 53 132, Klm B =
L38 C nd $0% reistiv bumufuy over <siei m ehlagmie
asih dossrant.

Sgin 34k

WVP prior ko breickiag
AVF alir sovizhing W Mk

Since waler-tighiness measurod according to DIN 53 886
wan hugher ths 150 mbar the mirciched product was tesced

£

As  Example 1 no pmboles were dete ted

The aver ge fibe e was 1.5 die wth  vamabily
1 w24

EXAMPLE 3

Sﬂym contl uous fllament wilh (o of 4 B0 dics madc
of elapiomenc metallocun-calalyzed LIDPL was deprmted
on  bell ax streams w foreg

highom spocafic denaty [ O. 93 giom and therefore the
loweal longatoa were sclected

Th Mﬂlﬂn-hﬁmﬂnmphlm‘luﬁdm
the Hat stractuce made € pi slastomenc
filameate Itw web-shaped bood ng Zooes of bath llyul
were produced 1n the gap T o ealers rollers w 1 the
wtxed described n Example 1 The emper twre of the
amaooth roller waa agaan 125 C and th t of the atroctered
mlhrlm’clnmmwﬂhl‘.nmphl the web-sheped
skvitions were coal d Io bo m-typs bonding
zones forming. M0 angle with the transvemal dicctun o

US 6,403,505 B1

7
2 60" angle wath the machine d recton and runmng paralict
won ol

Theo the incture obtud was trewched fust  the
Wogiudnal dire ta st a wmperature [ S5 € o 205
1 mes the onginel length with  wulh shnokage of 25%
Thea t wes sniched m the tragevena] duecton (o 130
tmestbe npinal wadih pen ta longsiudimal srewctuog. Thus
w0 overill ooreaie Sy fass a0 266
trmaihe rng 1(or an ncroame by 166 (unes)

Aflls moving (b sres, the prafua relaxed o 24
umes ihe surface e calcutmed  theare pno o steich
10g. This comesponds 1o seducton i s face srea of 16%

leulaled  the surfaco area e Bues fic  tretch ng.
The Imdz ocawove mubgt 18 Thad  smogth bottom mds
fier rolaxano  od the mxroporow coatng bad en ve

k tuns scpanted fram poowoven T by 1 nednh ped
apacen 4 betwee the hond ng pouen Even after prior
sosking of nomwoven 7 b top side of Alm Swasw rm od
dry The paticm obl med n Lxamplé 3 » aleo softer nd
rocre o pabl 1han thess of the rwe Exampln ] nd 2

Al streictung amd relaxabion 5o pinhukes wem debectod.

Waizz vapor pormoabibity accordiog 1o DIN 53 122
Kt B was dtermunsd o be 1210 g/m*24h

‘What & cliyped ]

kL]
I Acompout maietal nchdiog Jamoa (1) made of

Alm ($) made of polymenc mateadl boaded to 8 nomwoven
{7, wherem 1 porwove (7) mod th Alem (5) re bonded
ngelber a1 dmcrcio bomiog, imoes (3) ..i the lanunate (1)
w tolched  Lloam oo dicehion fler 1 has bean formed
‘wharen Lhe bond nyg v mew are mnauldm'pn 1] Ines.

g wssent Ny 1 vesely 1 he duecto
irciching. and whercln the fitm (5) b »  formly dostrb
wal meropariides 1o [ vor the formaos of micrumares.

2 Aemposite mal 01 coording o s 1 whenm the
lam nmate (1) = sireiched 1 e loynudinal eod renweme
8 ractioas

3 Acompoie matenal acooming 1o clagm 1 wherem the
Lam oate (1) s tetched  ihe Tongatudine] duscton by t
least 30% moze th 0 10 Abs Immverse throclon.

4 Acompraiwm (eral eeording o | ym | wherel the
lamuoais (1) = miroichod 8 degree such (hat wawe vapor

permestnhily  at lean MOU g/m 24 h measared acconting in
DIN53122 Ko B
S A compenie maoral according (o um 1 wherein Uw
lam patx (1) m fonmed w thout unng,  socomlary miheuve
by empornly melu g 1) onc of the layers (S7) t
dmcre! bod g stoes (3)
& Acomporte maicnsl sasardmy e o ms.m.muuln
In:rhnl m@)wmnﬂlﬂ o straght Bnsa
A compasute m Lecul secord g fo claim 1 whereun the
luyuv- (57) are bugdkad wnt [he boading, zoaes (3) through
ﬂllr mtire thackn w

B A campaste malcru ] scconimg 60 clarn 1 wherein the
nogwireen (7)) the laminate (1) 15 composed 1] s
7||1 of conunuows Ghern

9 Acompuste maters] ccarding! clum 1 whore  th
nagwrven (7)) 1n the laminaie (1) 18 composed  { leasd
part of Aaple fibern,

10 A composrie m jenal acenmding ta clum 8 wherein

the momwoven (7) have s crymll 1y nhanced
By anncaling
13 A compowi maleyal coordng ¢ clam 1 wherein
ihe poerwerven (T} n the lamnate (1) scomponed 1 deast m
part of meb-biown fibern.
13 A compainl materul accord ng 10 lum 1 Whem
mrl:;,(ﬂ n the Lam nate (1) 18 made of polypropylsae ar

e e el ma L 1 e

the film (S) nd the owwoven (7) xend egentially pemillel

¥ 10 ane amothe

15 A compan I mutcral according (0 clalm 1 where

|.h= ﬁln (5) B cuthw)
An’ ruck of px.reonal hypiene including  Tarmnate (1)

unlm.;u: 1 m1 backng m leoal

17 Apacin g maters) nehiding  Ismunate (1) sconrding.
1t 1um 1 s backog maten L

18 A conmrscuw ahucd ng .ncludmg » 1 mons (1)
decordsng 16 clum 1 e b dung maknal

19 A o mpoare materlal soennbing t cluim 1 wherem
40 she pemrwoven (7) 1e curked
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DESCRIFCION
Procediruenio de alts velocidad para febrnicar pelfculas microparasss
Amecedeutes de ln Inveneidn

<158 WA par L TAbncadn de producios 0 peMiCUkS HUSTOPOORA Se cORDGEN dERAE hace algin tiempo, Par
enpio Is parenie estadounidemse nim 3 832 267 dal,m.de-tnhulnmhmcuhprfusmtmpnlkuhdnpnl»
led aqueamunpllmdgru-mﬁm w enirain y onegtacin pan mejors ia wensm tn
dgmydn vapor de humedad de Inplh:nln.Seplnllwzml mau uuplkuh&pllmhnmmlln
(rumeT fugar aites de extireria (elargamienio) taxialmente
plpvdmrn :lkuhmp«mmuﬂnm uma mupn:lhlhd-ﬂ La lise amexin d pnwv:pn
pUpuTina uocos perz 0 pert )

et vpar MVT). I peltcat

Ea 1976 Schware publr:o ua lnicule en donde desentis mecles mmpﬂmﬁ de polimeros pere producie
nuinws M1 poross (Eckhard, CA - Schrwmis (Blax Film Mapufanm
and Uses  Fap. Synrk Cuqf (TAFHJ 1976 pégaas 33 39) Snglin anle ullculn. una pelfculs de dos o més polimens
meampatiblex, en dondz un polimero forms vna fase continy y un scgundo polfmer o forme una fase dl!cnnnmn. al

sbul “ulmhnynmulmnlmnm

exiniel = se aeparars fa fase produciendo huecos en ln matriz del px fmero ¥ aumeniendo la de Ia peliculn
La matnz de peliculs cantynua de un pol{mern cristaluable imbién micde Legune eon m ma:'l imico 1al comn
areilla, déxado de utane Swbonato clicica Clc  para proporelonar Mucraparokidad al 1C0 e radn T

Muchas olsas palenies y publicaniness describen el [en8mens de fsbnesr productos de peticuls wermoplisixa
mxTORmAg pla. I= puume europea 141592 descrhe ¢] uso de vnn pobiolefian en lunlnnllr etlén viel
wewin (EVA) que crwhene una G Siipena de polieviirenp gue &l ClumiE, praduce und pelicula con buects quey
mejora 1s perGeaiudad del vapor de hmnﬂld de la pelicula®bsig patente EP 592 taminén describe |s secuencia de
pnmhmr 1n pelfculs EVA en drees gruesas y delgadas, lquduuxaundnmmmmmmmu
luw una pelicuia con huecos que al estireria aun més produce un parccido 2 una roembrana. Las patenics
easdounidenses mima 4 45 843 y 4 596.738 tambuén describen pelicoias lmmpihnas estiradas en bss que Ja Case
Brspersa puade ser ark de poleeiiew cas catonati ciicied pas proporciooar fos mucohuecos al exiarda
Las putecie  estadounidenses postensores mirms 4 T77.073 dlluuy4¢2|63:\dnmbmh-nmmmm
desrnios en las publicaciofes amenores mencionsdas «n bas que estabad imphcados Jox pesos de embuur en primer
lugar uns pelicule de poliolefina con un relleno ¥ 3 connniacion esurar dicha peliculs para Proporeionss un prodixto
FRCIOPOIORD,

En relacidn con las patentes estadounideascs wims 4705 812 y 4 705 813 e han producido pelicalas mcrope-
cones 4 part de ute mearis de poficuiono jinead de baya (LLDFE) y polreuleno de baa denudad (LDPL)
con sulfalo de bario como rellens unmrtnu:u con un dumeire do purticuln pnmﬂln de 0 ) 7 microncs También se
tanace Iz madilicacrdn de razclas de [LDME y LOPB conu  caucha lermq\wm:n wl coma Knum (kmpawmu
tal como |a paienie cstado mdeoses mdm asn s ﬂscnlzn La i
cos de esireno on Ja de peliculan atcas pedir mh aamn caurcna,
20 a onice eansten oias tnnmnun gencraies Lyies como las ck-:np:mm: de hax patenies estadounidenses ndmm.
4472328 y 492) 652

Paicmes relevanics relativas a s Iamunacito per exmauén de membranas no icyides sin estrer nchuyen las paicmes
extadoumdenses ims. 2 T(4.571 1.008 864 4.522201 461461V 4692368 4 753 840 y 5035 941 Las pn:mn
869 y 368 antenorer describen el evirado de peliculas pabméncas extnidas antes del laronado con
ﬁmmcjm sin cx con roditios de embocatun de premda L panente 840 describe €l mfmudnt
matenaics ud:mmmmmdnlhmubwqmlhmwﬂtuhsprlmqunrtlw:n\nh ire has
nh-!uomju-ylu)xlhlnﬁhﬂpdﬁm hfmuz llq«hmhz 3

el xml:dnunnln m.-mlnu- fibroans po icyida ¥ 1as pelfewlas medumte 1as itar de fibrar deouficadas La patcnie
941 tambuén enmila Que las membranas 0o (cjidas sin catmr que se lamingn poc extrusidn a una sobs capa de pelicula
“n nuplbl: t pr:-nm poros wwn:-du por tas fibres que e cxuenden gencralmenie en vestical
iy T S
pars cvilar de poros. Asimismo :nlllplum a3 422 43719 ¥ L]
tambada me deacriten meiodes par encolar fibms 0o i)xéas secitan 3 una peitcul poliméncs 4

Tamibsén ac sahe gue extitar merhranas Abrosas 0o ey mediants codiios entrecalados ol peag b
y cyemplos de 1es en cuta drea som Las patenies estedounudennes nims kl!Sﬁb‘y 4.511‘"4 L-p-t:nh 664
descnbe un de caunda meremental n doeccifin inoeversad (CD) o eo la direceién Ae i milquina (MD) de
membranss fibrosas no tepdas wulzando un prb rodifios mlmh. nnln pars reforzas y suavizar las membranas no
iejdas. La patcaic $64 lambaén describe a doade la fibcosa oo teyle se ba.
lamunada en In pelfcula ermoplistica mm&lumldnp:mmﬂl-h

o, 58 hun reatuado cafucraon

i (=N
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m&fm:ﬂn iin a1 de mmhp&n‘e-‘lﬂ Iefidp ecmpuestn
undends Ma E(«:' r %&lﬂau_l_ I J}
nh-) 10 Lej L, huniid y otros. nm;-l-pln:hhnr Iam:n.ﬂ ) lnnq\imhlu lpmrﬁ snalenales EOROPIASICTS ¥

na teyudoc ende o mplienr técnicgs de fahncacidn poco mequible y/o maierisa prmas earas

e de! smpho de In t6cn cu de l'lhmmﬂn de pelicylay y laminados ohcrporosos

- que ;uu y ul vapor de hurmeded con propiedades mhlmﬂ;::luwl Tom
W8 e hecesano nl:ws ey plm: lar e tdescable abieney mcjores pam i rtos

de peliculn m it de ulu velocidad Surb mny descable producr pm!

duetos e peMculs Hn ¢} pasago. Ios.

Intemos de sumewar In v:lncldld produccidn han u:mh como msnluda Ia roturm a pedlcuis o productos de
peliculs com propedades incontsienicy

Resurnen de 1o lovescién

upeml: mvenaiée cté dingida s s dnm da de un método de aha velocidad pars fabevcer usa pelicula wermn-
plésiica La pelicula al aire y &l vapor del agus. pt7o conslituye unk barrere
p-l-llun- 'hmhln:]ndunn udnnuuqinﬂndaplhnnkm mllnlnmhﬂi(hna
altay vebocrdedes wgia cl método de ln presents wvenoida.

El mitodo de s wloaded dr (s prescate invenaidn implica miczclar por fundin ww compsicidn que comprends
{8) 359 4 439 ¢n pinc: de un palutuiens fiocal de buga donsidad

{b) 3% + (0% en puso & un poliettiena de Baje demiced

() 40% & 559 £n peso de partlculas de rellene At carbemmo clcwo y

(2} 2% 2 65 en pead de un copolimers tnbloque de exurens de) grupo formad sl
t th y ot Jenn-buil ysus mezclss

Ls truye, iravés de un molde de ranur, e Ia el de un
w«mumtnmmﬂemplfmmmpltnl » uvelnmdl!&lndmi:llmsif 21200 fpm
(2794 2 6,096 MVp) min reacmancya por velocidad de) s Lan velogdades de o) menoa al de 750 imp
(3R] m/s) » aliededor de 1 200 fmp (6,096 m/A) © supenof & han ohicnide un resonancia por velocadad det preceso.
El wn de la cuchills A mire pare ayudar on Ja eluminecitm de resananeis por vefocdad w conoce poe cyemglo e
relarifo con la patente estadounidense mim 4.626 S74 En o sucenw 3¢ aplice una fuerea o ssiado incremental a
1n peiiruia a las chrvadas velocidades u b larga lfacas sustanciafmenic uniforme & traws de ke peticuls y por tads eu
profuntidsd pars proparcionar uns pel ln tanin_exla mvenc Go proponciona un méodo de alu
velocidad para Gebricas pelicutes y h.n-dn TuLiraI08 7o tepd de cakbnd anifcrme. S evita el
mm&hmmlmn del proceso g whlmclmmmh-wmmmmnlubmamma
oy "?Bl ﬁhmmaﬁhhlmmnmm:mmmﬁunaémb 730-

prm (:

La mezln & LLDPE y LDPE demtro de los micrvalas dos de pnml
ﬁl‘l;uhnnmunymm cuando s oqurlibew con bk canidad mracna de carbonale chloce hmnhnmmcl
PR cat mu:amnmﬂtniﬂﬂummmmm-uﬂﬂuﬁm te de midiriz gue
im particutas de relleno de cartonalo &nmnﬂowhwi&ﬂ-tmﬂymm«en
Nmmmm EIwﬁmunmwﬁill“:npwmnmhwlllpﬂm

e Huumd:dn&hdelmla&nmhwelMW-MuAlmw
de slrededer d2 1 gms/e’/dfs 8 4,000 gmaim Adia Asimiamo La Sommcutn fusinade requusre un polimens
trbloque ¢n une carndad de 2% 4] bl en peco par faciliter £) esticado en uny produceion e ll.ll nlucndld Am que

upudumnmun- Se aplica yna fuerzs de estymdo neremental en Ies a la pelicula (ormads daja condiciones
ambirmakes o 2 uns LEmpeysiurs elevads & veloesdodes de al menos alrededor de 550 firip (2 794 mik) 8 alrededor de

lmfpm(i.mnll)all-lhluphlulfuu

A Mawrsies para of mitodo

Segin se ha desasrolisdn ameaormenie esas y otras objetiva s (ogran en uaa forme preferenis de ls trveaciOn
p-rm-':m-lummwme ! P

(a) 33% a 43%2n pean do un pohichenn heea) 3 bajs densided
(b) 3% & 10% en peso de un paltchleno de bage dentded,
A _ANE R op peen de ngriie be de emibennd  grbewn 0 lree
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(d)25lsl-unFm&unmp?hmﬂmdzmldmm&lw(mnm
1irene, SSUTND 1SOPN leno-butsk yw mezelas

 dichs o park formar uns. pll:ulum velocidad del)
mednnjwmmn ! mfmamammh)nnmu veloesded del proceso, v J

dplear enx [veTia dE CeiuRLD InCIemenis] 2 dichs Peifculs 5 dichs wlntldad 2 Jo Iwgo de Hnces sustancialmenlo
uniformes sobre dichs pelicutn y cnt xdawi o parn wae pelicula

Mis cn una formn b da csul formeda sl de wiradedor
tAzimplod.:LI.DIG.lln:lhhdnlnlinmhm?ﬂ.lmdud:l‘impmdcr-\lmmhmllm
de carbomato cficico cob un wmato medio dcnnlﬂ la de sirededor de 1 mucnda yl.lmddmdsun]iﬂusuﬁ
npnllmlm:lqu : De descane, s propisdades de ngides de lox o
ductos de pelicula alrededar

&: de afta denudad def arden de
de 0-3% en pevo 2 taclayends impﬂkdﬁdﬂdﬂdﬂhm 1191: un ausiar iecnoldguco sl
come un polimero de (luarcarbone co una

¢ alludc

cantdsd de stradedor de 0,1% a aleedidor de un $.2% on pomr Lome

= cyemplifics coa I«winmn e | pupm 12 IJJ-hnullm con | l-dmml:m H p-llmﬂu lnhhq\:
eniar Ko con acei! ¥ foyen &

trakus {meukéngd.S-di wrt bulil-d-hk (noibre hwmlﬂlu)ymlﬂ.l-llm

Illnlfmll.)l-ﬁh (nombxe coteraal frgafos 1 55) & un 1okl de SO0-4.000 ppfn (paries poc

Lo pelculns en relicve y platen pucden grodk Aegdio ks pios ¢ ot én. En ¢l cmo & uns
pllmhn\uluw o recdilin de LY MWIDHW&MynnMIbtmmu
entre (n roddlos rmuwmnnwmmwmmmauwuu
||m&wwb(lz7|19mn).ﬁmﬁlu reudsiion que
evarads pulsda forman una pemuhpun. ln&pﬂemdu e trata ﬂ: una pelicuts en relieve o ae we plleuln
plane, s & elevades. s praduce: wdmnderlhl- Tecroparosa con
une velogided de wasntrn dn de) ae humedad (MVTR) dentro del intervalo de pivededor de 1000 8
4000 groa/m Al(e Se Bs descuburia qu 1a peifeuts plans puede esurire neremenialmente de maners rls unfarme

ans s ez relieve, E) pmrtmpak:u]l.ung- oa mds elevadas Tat y
o uﬁ"&",m. wnlenommenie quaden nhierwrae (eminados de 11 peliuta parous Lo fibruses
&0 iejuiny

La merobresa fibrosa no tejda pucsle ¢ fikras de rayn celuloes
Diléo nn:lu dc dichas ﬁlnu S¢ han una penc do pasa s flbrosas an i2jax
Las filras o (il N & hace alnm

lgmmmruma agua cardados. de fumdn por sopisdn, entre otros hﬁholﬁmﬁhm&n
hu:ummn:nx pam facihiar m :nwl:do Pbrs_lunplm pucden usarse una fibra oom un recubnmic 10 y un nickeo de
saics tramo § PF) y podewoqiena (FP) o pucden usare menctas dc Alrss de Phy PP
Seguin sr uuhzs en ls prescnio memana "msmhr:na fibrosa no tepda e uniliza cn w scnde gréneo pare defime
un estructura en geoenal planar refatvamenic plana, flex ble ¥ porass y que esid compucels por fibras o smanlinua
Pore una mis hlhdad:h-nnmdmvﬁ:“ﬂmm-hhkhhmﬂ
Ihl‘emux Sampler™ de EA Vaughn, Assocustion af the Nawaveg Pabrics Indusay ¥ cdcadn (1992)

foxoa prefe e ) M), libre o 10 cvpeior ealle alrededay
h &75 y “I :mli(ﬁ,ls -!54 um) y [m:lh ol uao, ¢l captaor de In geliculs vanard y mils prefenblémente en

de dc 0252 2 mls (GJSIM;M)ﬁn L emtrans
ﬁh—-uu,una.uwumm-mm umwnnma Mmpwgu' 598
u-n 8220 3 alredediy de 40 gty (23.92 8 47 4 gim?) £1 compueria o leunado
pum direrertin (CD} para formar un compussta m
Anroians dgmMaCDMusplbtuumuhmdellml@um(MD) rmmem:m
qllahlﬂnuunbwmdamwnmmmnllmﬁ&hmmmmnhn ieado
anteorpents s prlieuls  Jamimado rucrol ede yullegrse en muchas splicacwnes diferenpes tales como

padale ‘bebé mpnpuhl mnpn- das wiliracm duranie la measruacién, eoire ourow. €A les e
Ligis con ym aire y del vapos de humnedod asf como de horrers de wq.u

B Exiradores para las pelfculus v laminades micmporosay

Purden uulizarse uns ane de diferentes esuradores y l:huﬂl pera esurer Is g uny
(fibwosa 0o tejuls y Ilpelrcul.l gt de fbrosas cardasdas 0o icjides
de fibras fibrosas mm,mmrnmmh-mmyi&nw
deyonioy & umnl\ul:lﬂn

U Estirador entreculoda duagonal

Bummﬂmdlmmhmnbprnwd:rhmmh\!w
quudlymmudmneppnkh I.ndu uln.__:pnln

dos placss Ilirlln h 1Y nbunnn.

incnle sop meoren mdre oo
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catmeate Los pueden ajustan cn direccida vertical medumte elementos en farma
ﬁwﬂlqllmldn regulsrse roedianie trnillos de ayusie Mwulﬂqnlnmu I micubos
deshizables verucalmente hacis mmiba o hacia abago pars engranar o desengranar los dmm el rodillo de eotrecala
do supenor ¢ont ¢! redilio de entrecalado infenor En ke punvts latcrales hay montados muctémetros para indacas Is
prefundidad de cogranc de Jos dienies del rodiflo de entrecalado

Se emplesn cdindros ncumdtcos pars maniencr fos micmbros deshzables en su pouadn de coneuda infenor
firmemeniz cantra las cufias 3 ajuu: AT UPONErsE B In rlznn hacia armbe ¢jeradas por el masenal ol ser esturado.
Estos, crlyndros taminén son retrécule: rod:los de supener ¢ nfenor  na del otro con
el propdeito de nmgumunnlmuedzqmpo mldnomcmhmnudnmmcmwdenﬂnddqm
sbmir(s 1odos Jos punios de embocadura de Is maquins al ser aeuvado,

Normalme (¢ s 1l xa un clemenio motriz. para acc onar el rod llo o de catrecalodo. S se va a demengranar
¢ rodillo de enurecalado supenar pars enhebrar 1a miquing 6 pay segunded, e prefenble utlizar un conyunto de
u\grlnljes &nureiroreso entre los rodifioa de entrecalado supenor e nfenor pam asegumr que al volver & engranerios,

tos dientes de uno de low rdillas de cntrecaladn siempre caigan enire bos dientes del mmd.ln de entrecalado y

v Lapdo de este modo ¢l tululc!n ﬂ wo cnire
S loy rodilios de L rodillo de
npnnrnnmu-:rmuwudn Bl arrasire pucde obicnenie por medin del mdillo de auavis

del maiennd que cald mendo eslirado

Las rud s de estrecalado se parecen muchn  engmanajes helicoodales de paso fina, Fn 1 real zac ém preferenie

Jou rodillos licncn un didmetro de 5 93% {15,075 cm) un dagols hel covdal de 45 un paso normal de 0100 (0 254
un). un paso dismetral de 30, un doguln de presiin de 14Y" y son hiucameate un cngranaye de gran longited recor
nda Hatn uce u mnladlunuznmhumm-hqummmhmulmhﬂ.f& (02206 cm) de enc e

e enirecalado y alredodor de 0,003 (0 0127 cm) de scparacidn en

los Jados del cirnte parw el cspesoc del majenal Los dientes no han nido disefpdos para ouoir sar de rotacion
¥ 1o ponen €n conlacto metal con metal on In operacidn normad entrecalado de exumdo.

£ Ewtrmte de ruirecaiado de direcrrde frameve xal

El equ po de cirecalndo CD & easluado ¢s idéatico al de eturado diagonal, con ecael
dnsemalm mdhkgnmmymmamn menmdﬂemulmnulmdn Mmhelﬂmnﬁ
entrecalada n
hagant que kos s de ami rd.llumwnhdmmcmm-kﬁxmdaueh:euhpclqlnupzm
Bsto esm l!qumqlueldnlleumtln:ml-llmtelmmnﬂlqlvuemlmdmmﬂll

mmdmmmpmmmmmmuhmlum»\aa
e wos de

Eu pnl:b s do enel u
uas cremallers e et sujetn & cads barilor laieral en yn )
e cruzs los buubmhmb-ymuumﬂmeuohaﬁmehmﬁhﬂhn vertscaloente E!l
chila cxiremo de est ¢t 3¢ cacumtra un engranaye que funcions Juvio o) sugraagye e cremliera parn producy el
mavizuenie parlelo desesdo

El acc:onamemto del emndutsmmaldncbdsh hacer funcionar ambos roddios entrocalados luwnt:
infenor exceplo-en ¢l cara de exumado de frecadn rel
Sia eml €] accionanientd no UERe quE ACT AMIACIFOCCSO Y8 Tlenupquhqmﬂ.ﬂﬁ:hﬂm& ']
direccrdn de In mi‘um-nshdmnhdslmlgnnuwﬂmuh problema El mouvo se hark evidenic con la
wie D

Los u parhir de un bloque de maienal sdlido, aunque la meyor
forme de uu:n'buiol caun lpllaﬂn lllumdn de discos de dos dulmetros diferentes Ba mhne:&n prifigents lon
duscos de 1eirfan un duimetro de 6 usum) un expesor de 0,031 (00787 cm)ylnldﬁllunmllo
cormpleto on ef bonde. Los discos espaciadares que scparan loa discos de enteealado deberfan tener
S (1397 o) y un espesor de 0,069” (0 1753 cm) Deoa rodiline & ests configumidn podrim :nuunllr- huh
o.:.\l (o,slnm)dq-n uupr-mon D.olo"(n.m:m) pare el naterial en mg los lados Al n;un‘lqug

teadris un
(I)lﬂml
3 Esi roudo de entrecalado en ia d reccrdn de lo mdguina

E|qu|pu¢m*mmnpsmmmﬂmmtmmmwmnelam
de los mdﬂlond::mnuldv Lnlmd:lludglnll-:ll-ﬁs n mucho & unce eagranajes de erasue de
lﬂlﬁllﬂﬂlhllnllllthunt!’!! (l!mlm)-llnplndllllm"
{0,254 emn) un paso munmmwhumulwymmmnmew gran longad
recoyiade, A estos rodilios s Jew dro uns segunds mmnnm.;.n.m.,nmmnowwmo
an) e obtasr un dicots mis calrechio con Ny cipaclads. Can una conrxisa de alrededor de 0,090 (0.2286

a8
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Y tendrl un do dr alrededor de 0,0107 (D,0254 cm) £n ow Lateraien pur dar ¢obida ol grosor
dr] matenal
4 Técnrca de estirpedo reremental
umdores atrecalados duganal DC o MD asenarmente descnios enpleare pars e & pe-
Ihll o l-nu-ldn esyrado de moda [ ] lm.mhml fibrosa no Loy pelizuls conformabl: microporasa
pare formar los de petfculn Pur; T de esurado puede

emplearee en un laminade Gllrfm de una mcnﬂnm Ilhn-l no 1ejida de fibra discrmb Uas o d¢ Alamentos encola-
duuuujnypalfaul En 0o de Jow sapocios dnicos de exa lavencisn, un
m de membrana fibrosa ko ic)ida de filumentos encolados 2 agujn puede esrunse de mode neremental pam
n arabads Abroao muy suave al lamnado que tene of wspecio de un pafic Kl lominado de membrana fibrosa
no l:jldl Ifewla nucroporesa conformable se estura ncrementalmente usando, por ;:mplu ¢l esuradar entrecalndo
yI'nM 0wl un navo 4 travéda del extinador con una pvfumiﬂ:dd::um ﬂndnlmnd los de nlrededer de O 060
rwlpdlﬁ al liopulpﬂn(o 1524 2 0.3048 cm) 2. \lelu:ld.llhihllm& 550 (pm 2 1200 (pm (2.794 a 6.096
) 0 Bup ucen
con una :d.ukn de immpiracidn y de I-nmu:unllqmdnu excclentes, proparcianands ul mismo iempo unas
reslnznciss de encolads supénorci y uhh leatura Nbrosa suave

Breve descripcidn de los dibujos
La invene 6n se camprendent mejor on relacifn cob Jos dibujos. en donde

Figl ¢bun eaque un aparato de escorado increrencal y larmnado por extrusion en 1(ves pare hacer ¢f lemioado~
mmd:e 2 invengwdn

Fig 2. c una vists iransversal tomacs sobee la tnen 2 2 de la Fig. | en la que se stustr un dgrama de Jos rodilies
de entrecalade

Fig 3 ca un grifico en el que sc roucstrgs las velockdades de linca de Ioa cyemplos | 8

g 4ulelﬁwendqwummhmulamnnm&lmdshmdrhulhh
plasies y e relle

Fig. 5 ea un grifico que s velocudad & wwwousdn del vapor de humedsd puede gjustarse calentanso i peliculs
Byernplos 1-3

St catruyéron merclay de LLDPE y LDPE con Ja composcones incicadas en la tabla siguienie pare formar
peliculas y las peliculas se esraron de modo jacremenmal para obiener peticulss mucroporosas.

(Thbla pasa a pdgina upuwenic)
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TABLA 1
Formulacisén 1 2 K] [] 5
{en peso}
[of 1420 4 2 44 2 44 2 44 2 44 2
LLDPE 44 1 a8 449 44 9 44 9
(TOPE TS5 3T 37 37 37
Otros 10 2 102 102 102 10 2
RPM del[A 3] 45 57 64 75
tornilla |8 33 45 57 64 15
Peso base | 45 45 45 45 45
(gma/m’)
Calibre 2 2 H H 2
{mils)
Velocidad de]550 700 500 1000 1200
1s linea
{fpm)
Cuthalla de) 5-25 5 25 5 23
aire
Estabilidad Pgco Buena egtabilidad de la membrana
ds l1a | control sin resonancia de velocidad del
membrana del procesc
calibre
con

B

a

-]
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resonancla
de
velocidad
del

proceso

Ours camponemues incliye 2.5% en peso de un po 8s) Shell
Kratan 213X om SBS <50% on pao acale e mupcral <30% :1| peln. copalimern EVA <15% co peso
poliesirena <IQ% en pesa resing de hidorartyro <10% on pevo gatinx sdpsteitaixluoidor <1% o pess
¥ sfiice amorfa budmtasto <1% en peso.

Cada wis dc lay rwmnlnnaTFd: : mwyemn“ en peliculaa it haande un W‘E (mdw :ﬁ eu:;;‘ ;l
masirade g icarenie en e dusirg =| Sparaip pucde Sl
TN | lu':‘:-n"&‘aulg@gnw SR, (2 & -:mm:w;:l\ 3w mpﬁ &
T extrusars § & raves de] moide de ranure 2 pare formar ol extrufdo & hacis 1 snbocedure de wo radillo de caucha
rodille de o una. denre 0 I lsruiaéidn por exiundh st produce
LTS memPriis entITits dE Ml Ames 9 del Mdlila 1Y qur mbiéR m 1auaduce € 13 embaocadure del rodel(s de
oachn § yd:l il d: metat 4. Rn los Piemplos 1 3 se produgo 1o peliculs wrmoplisica pan 1u posicsof GUIRs>
lacremaial par faorar 14 pelioats mucroporow® Crmo s mus we ey Is Tubls | | sebreveloedies. de alredsdor
de S50 fprn w | 200 fpm (2,794 n 6,006 mA). = falnad ung felEuls de palieulens,S do un expevor del orden de
alrodedos fie 2 mabs | !m).r:*gnnnodzlmdmn'l u:uchlhhnnlumunllwnuddnnmrt 1207
(34,3 cra) y una obertus de d:dsebm 0080 (0089-0 (ﬂcmyel'-luscnpl"hd:hdul\-nu\m
a La fuerss ¥

de modo clatvare 31 porosidsdes ¥ w3 10 TERCRBNCIS T € ©aab G Ion
2-3 Alli dondc x echiyt LI on In componicitn & on givel de ] 3% en peyo & enconlrd resonancin i Lk
velocldad de Jnes de S50 fpm (2,704 mis) Sin cobargo cuando s incluyd £ LDPE en Ja formuleeita & un n vel de

pril l't)munnk ura de lx cnatrer de spro mlldnn:nu 450"F (232.2°C) pavm extruif la peliculs prosursors a
d:lmb(ﬂ\.lnn)i“pﬂslm’

La Fig- 3 3 un grifies e #) que mm&ml{mth&mﬂmlimqmrﬂnl
«que camienfa 1an wlo IjlenpntLDPE.mquhnunhqpmmli‘lnlMdghpcl Houls cn mopancis de.
wvedocidad incluse con a cuchilla de awce 3 Slll!mhll.ﬂ emnlmndelLDmldM&J1iwun
a2 logrs una estabticlad dr La rormbrana ex: B 7eS0nancya Jclune cusndn s Rumemtaron s veloc
Livnea a abededar de lmlpm(%nﬁ)hnﬂnm-mdlmmﬂmmuhﬁyl
La Fig. 4 &3 un grifico en el que se muestra s propledades de vanwmiudn dc vager de humsded de p:llﬂln
mvdamympsllwluiumqummludntl.pdlnmmmud-dem wacremenial de
Ejtmplo 2 de del rodillo estiradey Como s

1 alif donde 1a pelfcula emrante 12 a tomperatura aml ¢ past a travids de
hrmn&mmmﬂ-myllunthlndllhuukwhﬂnmxyub(lﬂyll yld‘zl
ylns

IaMmul-pnlmahmnlmcmnnmunml-H;4 En treve ulmmmk

Love del acdor de atrededor e L 200-2400 anmnmqnn\nn-mmhl\’l‘lm

Ia |m.,|w¢|mumelm3m A Inespernd ambufn ae nuerre e
i VTR o |3 pelicula ndnnl:ll dela

dnnnlcelunndn.uﬁ. Swlhnlmwncdmlmwuam antes ded eswrado OC

n resulr on diferenies MVTR Los datos dg L Fig S cres) n & ung profundidad de egtrecalado de los

F‘t n
rodifios de DC de 0,063 (143 em) y una profumtided de oo de oy rudifios MD &2 040 (QLIOL6 cm)
mh\ﬂehmmﬂmlhzlammlwmhnnu hpummnﬂmu:hhdmun

& emtramio medlico n prabedo y 63 30D Mneas por
QE‘"“””.” umummumnpqmmm- enwe exadoundenae wim, 4 376 147
mucropalrtel ORCITIANE WD acabado mais & Iy peliculs pero e indelociable 8 wmple wsia,
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RETVINDICACIONES
1 Un méiodo de alta velocidad pare fabricar uns peliculs que k

mezclar por fuudn  na composicidn farmada por
(a) 35% g 45% cn peso de un polistiieno 1 neat de haja densxdad
(b) 3% a 10% ca peso de un palietileno de baya denadad,
(€) 40% a 55% en peso de

(d) 2% u 6% en pm de un copolimero mblogue de exureno relnxlnnldn del grupo formado por estireno-
reno, € R ¥ ¥ sus mezclon

de relicao de flace y

eatruir dicha composicién fundida en la embocadura de rodillos con una cuchille de wre pam farmar una pelfcula
& una veloe dad del oyden de al menca 530 fpm & 1200 fpm ( 794 & 6.096 M/s) mn resonanew por velockdad en el
proceso y aplicando una fucrza de extirado nererental obienuda apl cando rdillos de entrecalndo 8 dicha lkuln
a dicha velocxdad en hineas dc forma sustancialinents un formne sobre dicha pelicuta y por tods su profund:

obiener una peficula microprTosa.

2 El méindo de alin velocidad de In ra indicaciéin 2 en donde dicha compouelda fundida ed formads esencial
mente por alrededor de 42% cn *pun de rnlleulcnn Imul de bays dersidad, dudndardc % urlod: polienleno de
baja densidad, alrededor de 44/ airededar de 3% en peso de polfmero
tnblogque

3 Fl méiodo de slta veloadad de la ravindicacidn 1 en donde dacha camprawcitn fumdsda camprende ademids
0.5% en pewo de palieuleno de alis denudad, 0.4% en peso de difxido de utamo y ¢ 1% a .29 en peso e ayuda al
procesado

El méiodo de sha velocidad de la rewvindicacidn 3, en donde dicha comj d‘rlndn fundsda comprende abrededar
d=4%=lpse de alta densidad, de 3% en peso de do de titamo y alrededor de O |% en
peso de ayuda al procesamt Lo de polimero de fluarocarbonn

S Hl méiodo de altn velocided de Ly relviadicackin 4, en donde dicho suxiliar tecnolépeo de politero de fluoro-
carbono s un copolimero | propena.l 1277 3-hesafluoro con L | difiuoroetileno

6 El méiodo de aha d gt de las rew cn donde dicho polfmero inblogque
e mezcla «con aceite Y
7 Elmétodo de alta donds de los

rodi]los comprende un rediflo de embutido de mel-l onn un grehado de lineas DC y MD enire 163 300 lincas/pulgadas
(64 96-116,11 Iincanicm) y un roditio dc caucho y donde Ja fucrzn coropres va eatre dachos rodillos se controls parm
formar una pelfeuls con rehcve

8 El método de alta d de
una nperficie cromada pulida parn formar una Fl.fl.'\lll plzon

9 El métado de alta de las que una
membrana fibroea ro leyda s d.lc.hemh-:ullm de Jos rodillos y contxolar a fierza compreasiva entre la membrana
y :: pelicula en la embocadurs pars encalor Ia superficic de 2 membrans 8 12 pelfcula pare formar uns huje laminada

microporosa

llll!.'nﬂlmdndlllllvehdddelanm dicacida § en donde dicha membrana fibrosa comprende fibras de
pol plefina

1287 en donde dichos rodilios propareicnan

11 El método de aha velocidad de ta rewvindicacidén 10, en donde dichas fbres se seleccionan del grupo formado
F:- celulosa, raydn miédn y mezclas 0 coextrunones de doa o miia de dschas

12 Bl méindn de alta velocldad de cualquiera de las revindicaciones 92 11 ¢ donde 1a membrany (ibroas tiene
n&nuhwmi‘(snnnﬂw)yhplhl-mmmm:wwddmdewl10m|l-

13 El mé1oeds de aln dad de de las re1
formads de fibrs duconunuas o flamenms.

9 n 12 en doode dicha membrana s

13
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14 Bl mémdode alta clocided de de las revindl di

mcremental se realiza & wwmperatura smbuenie

en dende dicho pasa de csbrade

15 El método de alla deh 14, en dande la én Mundida sc extruye & ravés de
wn mokde de ranure en dicha embocadun t r.dﬂh y en donde le pelicula se enfria 8 icmperatura ambienre antes del
estimdo incremental

16 El méiado de ala de de las
meremental se realin @ una temperalurm elevady.

1813 en donde dicho paso de e urado

17 El método de alta velocidad de cualq 1evw de las resvindicaciones precedemies en donde dicha pelicula 1ga
cn la direccidn de bs. ina y s aphcs uns fuerze de estirado incremental en la direeeién trans versal de ls mdquina
de la pelicuta irany) y aplicando v fucrza de esirado en La direccidn de ln miquina de la pelfcula transportada
pars obtener la pelicula microporosa.

18 El proditcto del método d lquicr rel
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
SOLICITUD VIA PCT

Bogota, D C, 9 de Agosto de 2007

Abogada
DILIA MARIA RODRIGUEZ D'ALEMAN
Apoderada

Solicitante Clopay Plastic Products Company, Inc

ASUNTO Radicacién 04-3733
Tramite 002
Evento 001
Actuacion 430
Oficio 931n
Folios 016

Como resultado del examen de fondo, realizado con fundamento en el articulo 45 de la
Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina, se le comunica

1 Documentos estudiados

11
12
13
14

Descnpcion Folios 4.2 a 83
Reivindicaciones Folios 84 a 87
Dibuios Folios 83 a 41

Prondad Folios 4 a 37 (Sohcitud de Estados Unidos
No 60/306,699 del 20 de julio de 2001)

2 Objeto de la iInvencion

-]

El titulo de ia solicitud es “HCJA LAMINADA Y METODO PARA HACERLO”
{Folio 1)

La presente invencion trata sobre compuestos peliculares/generos no tejidos y
los métodos para producirlos, los cuales muestran propiedades fisicas y esteticas
mejoradas segun se afirma en:la descnpcion de la solicitud

En la reivindicacién independiente 1 se plantea un metodo de hacer una hoja
laminada que comprende una capa pelicular y una capa de tejdo, que
comprende

a) Launién de una capa pelicular a una capa de tejido, con el fin de formar una
hoja laminada, en donde dicha hoja laminada incluye, por lo menos, una
regidon de alta union, en donde la fuerza de la union entre las capas de
pelicula y tejido es mayor que en las otras regiones de la hoja laminada y

b) Elestiramiento de dicha hoja laminada de tal forma que las regiones de unidn
alta no sean estiradas o se estiren solo parciaimente
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En la reivindicacion independiente 13 se plantea un método de hacer una
lamina para painales, que comprende los pasos de

a) La union de una capa pelicular a una capa de tejido, con el fin de formar una
hoja laminada, en donde dicha hoja laminada incluye, por lo menos, una
regibn de alta unidn, en donde la fuerza de la union entre las capas de
pelicula y tejdo es mayor que en las otras regiones de la hoja laminada, y

b) Elestiramiento de dicha hoja laminada de tal forma que las regiones de unién
alta no sean estiradas o se estiren solo parcialmente

En la reivindicacion independiente 14 se plantea un laminado estirado de una
pelicula polménca y una tela de tepdo, que comprende

a) Una pelicula polménca, y

b) Unatela de tejdo unida a dicha pelicula, en donde dicho laminado tiene por lo
menos una region de alta union, en donde el estiramiento del enlace entre las
capas peliculares y de tejido es mayor que en otras regiones de la hoja
laminada,

En donde dicha region de alta union no es estirada o solo es parcialmente

estirada

o En ladescnpcion de la solicitud se afirma que existe una necesidad continua de
mejorar el rendimiento y la apanencia de los compuestos de las peliculas de
polimeros y los generos no tejdos Particularmente, se desea mejorar en la
produccion de compuestos peliculares/géneros no tejidos micro porosos que
tengan una mayor ventilacién, a la vez que eviten la presencia de agujeros
pequenios y otros defectos funcionales y estéticos

o El objeto de la invencion definido se catalogo como B32B 13/00, B32B 27/12,
segun la Clasificacion Intemacional de Patentes (IPC)

3 De la solicitud de Patente

31 Reivindicaciones (articulo 30 D 486)

o En las revindicaciones dependientes 8, 11 y 12 se especifican intervalos de
cantidades precedidas por la expresién “aproximadamente” la cual no le confiere
clandad ni precision a la definicidn de la nvencion, pues no es posible saber
cuan aproximado puede estar un valor respecto a los limites de un intervalo
Dado lo antenor, se recomienda eliminar la expresion “aproximadamente” y
presentar las cantidades exactas

o Las remvindicaciones independientes 1 y 13 definen de la misma manera el
metodo de la invencion de modo que no es posible comprender la razén por la
cual se repite innecesanamente la informacion Se recomienda plantear una
sola reivindicacion independiente para el metodo de la solicitud

o Enconclusidn, las reivindicaciones 1, 8, 11 a 13 no cumplinan con el requisito de
clandad como se requiere segun el art 30 de la Decision 486
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Determinacion del Estad de la Tecnica

Considerando que la fecha de presentacion de la pnmera solicitud de patente de
la cual se reivindica pnondad es 20 de julio de 2001, se buscaron documentos
del estado de la tecnica relacionados y se encontrd el siguiente

o Fecha de
N Documento Titulo Publicacion
D1 | EP0936061 “VERBUNDSTOFF"’ 18 de%ggfm de
PROCEDIMIENTO DE
ALTA VELOCIDAD PARA | 28 de febrero de
D2 | ES2244195 | " CABRICAR PELICULA 2001
MICROPOROSA"

Analisis de patentabtlidad (articulo 14 D486)

Nivel inventivo (articulo18 D486)

El tecnico de nivel medio versado en la matena que podria resolver el problema
tecnico puede ser un ingeniero quimico que labore en la produccion de peliculas
poliméncas y que atiende a planes de mejoramiento normalmente formulados
por las empresas

Comentanos sobre el estado de la tecnica

En el estado de la tecnica definido para la presente solicitud se encuentran
diversas propuestas de metodos para la elaboracion de peliculas poliméncas y
diversos productos laminados con propiedades de respirabiidad suavidad y
resistencia

Al realizar el analisis del arte previo se enconfraron propuestas de peliculas
termoplasticas con formulaciones que incluian cargas como por ejemplo carbon
activo o carbonato de calcio de forma que al ser extruidas y estiradas onginan
microporos que les permiten ser permeables a los gases y vapores pero
impermeables a hquidos De otro lado, se encontraron propuestas de laminados
que se componen de peliculas termoplasticas asociadas a sustratos no tejidos
que le aportan resistencia y los cuales son unidos térmicamente,
ultrasonicamente o empleandc adhesivos

En ofras palabras, los tecnicos de nivel medio versados en la matena tendrian
acceso a metodos de union y estirado, al igual que a ensefianzas relacionadas
con diversas peliculas laminadas y sus propiedades particulares de desempefio
por ejemplo en pafnales

En el documento EP0936061 (D1) se divulga la existencia de un matenal
compuesto que Incluye un laminado elaborado de una pelicula unida a una no
tejda, donde esta ultima y la pelicula son unidas solamente en puntos discretos
y el laminado es estirado en por lo menos una direccidn después de ser
formada

En el documento ES2244195 (D2) se divulga la existencia de un procedimiento
de alta velocidad para fabncar peliculas microporosas El método esta asociado
a un aparato como el representado en la figura 1 con el cual se realiza una
laminacion por extrusion de una pelicula y un matenal fibroso no tejido los cuales
atraviesan unos rodillos para fuego pasar un estirado incremental que permite la
formacion de microporosidades
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FIG. 1 /'
/ Estirado
Unidn de la pelicula

y del material fibroso no tejido

Comentarios sobre el metodo de la solicitud

De acuerdo con las rewindicaciones 1 a 13 se comprende que el pnncipio
tecnico sobre el cual se fundamenta la propuesta consiste en proponer un
metodo para hacer una hoja laminada, el cual conste de las dos unicas etapas
de union y estiramiento, donde la unién se realice entre una capa pelicular y
una capa de tejido de forma que haya dos regiones, una de alta union donde la
fuerza de union es mayor y otra de baja union donde la fuerza de union es
menor que la de la pnmera zona Sin embargo, en D1 y D2 se encuentran
ensefianzas relevantes, por ejemplo en D1 se explica

“En el material compuesto de acuerdo con la presente invencion, el no
teydo y la pelicula son producidos independientemente uno del otro y
son umdos junfos solamente en zonas discretas, el laminado asi
formado entonces es estirado en por lo menos una direccion” (Negnta
Personal) (Columna 1, lineas 47 — 51)

‘La pelicula y la tela no tejida pueden ser unidas juntas en zonas de
union dispuestas a lo largo de lineas rectas en paralelo unas de
otras Para unir los materiaies, la pelicula es colocada juntaconotray
se pasan a traves de rodilios, uno de los cuales tiene elevaciones
metalicas sobresalientes. desde su superficie para producir las
Zonas de union” (Negnta Personal) (Columna 3, hineas 53 — 60)

‘“Las zonas de union pueden ser [ ] de cualquier patron La unica
cosa importante es que las fuerzas usadas durante el estirarmiento no
deberian aplicarse en direccion paralela a la direccion longitudinal de
las zonas de union, pues se podrian rasgar internamente”(Columna 4,
lineas 14 — 30)

En D2 también se alude a un método de procesamiento (sobre un equipo
equivalente al de la solicitud en estudio) en el cual el laminado se une y estira

Tentiendo en cuenta las ensefanzas contenidas en D1 y D2 se puede afirmar
que un tecnico de nivel medio versado en la matena se verila motivado a
desarrollar un método de hacer una hoja laminada primero untendo la capa
pelicular y la capa no tejida de forma que se presenten dos regiones, una de alta
union y otra de baja union tal como se sugere en D1 Ademas, el técnico
sometena dicho laminado a un estiramiento como se realiza tanto en D1 como
en D2
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Una diferencia encontrada entre el método de la solicitud y el estado de la
tecnica consiste en que en la solicitud se hace explicito que las regiones de
umion alta no son estiradas o se estiran sélo parcialmente

Sin embargo, un tecnico de nivel medio versado en la matena tiene
conocimientos basicos sobre las fuerzas de resistencia que se generan un
matenal compnmido, pues él sabe que un matenal compnmido resiste mas a
fuerzas de estiramiento de lo que puede resistir un matenal no compnrmdo
Dado 1o antenor, un técnico de nivel medio versado en la matena desarrollar un
metodo de elaboracidn de laminado equivalente al de la solicitud en el cual las
zonas de union no se estiraran o se estiraran parcialmente Ahora bien, el
resultado técrico de dicho metedo seria una producto con diferentes zonas con
diferentes fuerzas de union cuyo estiramiento se de en las zonas de union baja
De tal manera que proponer un método como el de la solicitud parece no
generar un efecto sorprendente que evidencie un salto tecnoldgico respecto al
arte previo

Comentarios sobre el laminado estirado de una pelicula polimenca y una tela de
tepdo

En las reivindicaciones de la solicitud se entiende que el pnncipio técnico sobre
el cual se fundamenta la propuesta consiste en que el producto comprenda una
pelicula polimenca y una tela unida a dicha pelicula, donde el laminado tenga por
lo menos una region de alta union, donde el estiramiento del enlace entre las
capas sea mayor que en otras regiones de la hoja laminada ademas de que
dicha region de alta unién no este estirada o solo parcialmente estrada Sin
embargo, en D1 se divulgan ensefianzas que motivarian a un tecnico de nivel
medio versado en la matena a desarrollar laminados con las mismas partes, es
decir, con una pelicula polimenca microporosa y una tela no tejida unida a dicha
pelicula mediante regiones de union alta

Una diferencia encontrada entre el producto de la solicitud y D1 subyace en la
configuracion de las regiones de alta unidén, sin embargo, en D1 se sugiere que
pueden haber diversas configuraciones, por ejemplo, lineas rectas paralelas
entre s1, de tal manera que un técnico de nivel medio versado en la matena con
acceso a D1 podria motivarse a desarrollar laminados equivalentes a los de la
solicitud ensayando diversas configuraciones de las zonas de union sobre el
laminado de forma que se logre un producto con buenas propiedades fisicas

Asi las cosas, proponer un laminado como el de la solicitud en estudio no parece
generar un efecto sorprendente que evidencie un salto tecnologico respecto a lo
conocido en el arte previo

En conclusion el laminado y el metodo de fabricacidn no parecen cumplir con el
requisito de nivel inventivo como se requiere segun el art 18 de la Decision 486

6 Conclusion

Los requisitos de patentabilidad de la presente solicitud se encuentran afectados asi

Reivindicaciones

N Documento N° Afectadas Requisito que Afecta
D1 EP0936061

D2 ES2244195 1-13 Nivel Inventivo

D1 EP0936061 14 -17 Nivel Inventivo
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En cumplimiento del articulo 45 de la Decision 488 de la Comisién de la Comunidad
Andina, se le indica que debe dar respuesta dentro del termino de sesenta dias
contados a partir de la fecha de notificacion de la presente comunicacidn En caso de no
dar respuesta al presente requenmiento, 0 s a pesar de la respuesta subsistieran los
impedimentos para la concesion se denegard la patente

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5 2, iteral e), del
capitulo quinto del titulo pgmero deyla circular unica No 10 de 2001

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Jefe de Divisidn d¢' Nuevas Creaciones

17 860 2007

El antenor requgnmiento fue notificado por fijacion en lista, de fecha

CONCEPTO TECNICO EXAMINADOR TECNICO
No 1263 Codigo No 202042




