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LAMINATED SHEET AND METHOD OF MAKING
SAME

BACKGROUND OF THE INVENTION

Processes for the production of microporous films are well known 1n the art.
For example, US Patent No 3,870,593 (whuch 18 mcorporated herein by reference)
descnbes a process wherein & microporous film 18 produced by (1) dispersing finely
divided particles of a non-hygroscopic inorganic salt such as calcium carbonate 1 a
polymer, (2) forming a film from the polymer, and (3) stretching the film to provide

microporosity

Methods of making composites of a microporous film and a nonwoven fabric
are also known 1n the art. Such composites have been prepared by, for example,
extrusion-coating a polymer film ¢nto a nonwoven fabric Prepared films and fabrics
have also been bonded directly by a vanety of means, including adhesave, thermal,

and ultrasomic bonding

It may also be desirable to stretch mcroporous film/fabnc composites,
however, stretching has 1ts drawbacks For mnstance, for microporous films, typical
positive effects of stretching include higher vapor breathabihty and improved surface
gesthetics Vapor breathability (0. water vapor transmission rate - “WVTR™) can be
estimated by laboratory test methods, and 1s a function of the size and frequency of
micropores 10 the film Addrtional stretching of an already mcroporous film 1s

known to increase the size of exising pores and create new pores Therefore, highly
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stretched microporous films and microporous film/fabric composites generally have
higher vapor breathability as compared to simular matenals which have been stretched
to a lesser degree

Likewnse, surface feel and drapability are known to be mmproved by stretching
processes Films and fabrics, when combmed with one another, tend to be more stff
and harsh than exther of the individual components alone Stretching such composites
tends to break down the ngid structure, thereby providing a softer surface feel and

mmproved drapability

On the other hand, stretching microporous film/fabnic composites can result
decreased bond strength and increased pmholing Stretching improves the sofiness
and drapability by destroying the connection between film and fabric This resuits in
decreased bond strength in the laminate Stretching can also cause undesirable
damage to the lammnate, such ar pinhohng, tearing, or shredding of the film, the

fabnc, or the composite as a whol.

The bondmg of a film and fabnic may be carefully controlled to avoid creating
other functional and aesthetic problems For example, in the case of extrusion coating
a polyethylene film onto a spunbond polypropylene web, process conditions such as
melt temperature and mp pressure determine the intrusion of the fibers into the film
structure At the maamum level of wmtruston, the film and fabnc essentially mold
together and become one Such = laminate, however, acquires the worst properties of
the two components and tends tobe both ngid end fragile At the mmmum level of
ntrusion, however, the film and fabnc have little or no bond, and therefore tend to
delammate Too much bond strength 15 also known to limit the amount of stretching

which may be performed due to pinhole formation Simply stated, if the bond between
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film and fabnc 1s too large, the streiched film will sometimes fracture prior to

delamnating, leaving a pinhole

Rather than bonding a microporous film to a fabric, 1t 15 also possible to first
bond a non-porous film to a fabric, and then stretch the resulting composite m order to
render the film microporous Previous attempts to first bond and then stretch
film/fabric composntes, such as that disclosed in US Patent No 5,910,225 (whach 13
incorporated herein by reference) have been only partially successful due to damage
to the composite by the stretching process Damege 1ncludes, but 1s not limited to,
pinholes, tears, and other functionzl and aesthenc defects

U S Patent No 6,066,221 descnibes a method of providing increased bonding
between a film and nonwoven by applying lanes of hot ar to the surface of lammates
m the machine direction Although tius zoned hot air knife treatment increases the
structural integnty of the laminate, stretching of the treated laminate results in
debonding of the film and nonwoven.

US Patent No 6,248,195 1s another example of a bonding techmque that 13
unsble to prevent debonding of the film and nonwoven durmg post-stretching
Schmitz teaches that heated flmd or air can be used to bond webs at locahzed points

forming a broken lane in the machine direction of the film.

U S Patent No 5,424,025 describes zone stretching of a film 1n the machine
direction through the use of interpenetrating male and female rolls Varnations in the
depth of engagement by the male roll creates an alternating pattern of heavy and

Lightly stretched sections
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U S Patent No 6,013,151 {which 1s ncorporated herein by reference) teaches
that a film/nonwoven fabnc laminate can be made microporous and breathable upon
icremental stretching at hugh speeds The resulting microporous laminates have a
high water vapor transmission rate (WVTR) It has been found that a flat
film/nonwoven lammate can be incrementally stretched more umformly than an
embossed film/nonwoven laminate More uniform stretching provides higher WVTR

and fewer pmholes

There 1s a contnung need for improvements i the performance and
appearance of composites of polymer films and nonwoven fabrics In particular,
improvements are desired for producing nucroporous film/fabric composites with
higher breathability, while avoiding pin holes and other functional and aesthetic
defects

SUMMARY OF THE INVENTION
The present inventton relates to film/fabric composites and methods of

producing the same which exhubit improved physical and aesthetic properhes A
fabnc structure 1s lanunated to a film 1n a novel manner and then stretched so as to
produce a breathable composite satisfactory for many end uses as a hquid barmer
having high water vapor permeability The film and fabric layers are bonded 1n lanes
running . the machine direchon The composite then passes through a special
stretching device designed so that all of the web except the hughly bonded lanes are
stretched Thus invention 1s sutable for hygiene applications, such as producing diaper
backsheets, which require composites that do not delaminate, provide high WVTR

(water vapor transmussion rate), and are soft and cloth-like
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This mvention 15 able to utthize the positive aspects described above and avoid
the negative after effects The fabric 1s attached to the film with two levels of bond
strength The majonty of the bond may be extremely weak, thereby allowmg the
majority of the composite to be stretched to the maxamum degree, thus obtaming the
desired lhuigh WVTR readings and aesthetic properhes (e g, surface softness and
drapability) Since there are zones where the bond 18 hugh, the total material will not
be subject to delamunation. The arcas where the bond 15 high are not stretched or are
only partially stretched and, therefore, the product will not suffer the problem of

punholes which are caused by stretching arcas tightly bonded.

The films and fabrics described here can be composited 1o many different
ways including, but not himited to, extrusion coating, adhesive lamination, and
thermal point bonding The composite once formed 1s then subjected to stretching
using a vanety of techniques including, but not hmsted to, CD intermeshing ring rolls
The process of stretching lmphly-filled thermoplastic polymer films using techniques
such as ning rolls 18 known 1n the art One example of this method 15 described m

US Patent No 4,350,655

The film/fabric composite may be made, for example, by first attaching a
fabric to a film dunng production of that film The fabnc can be bonded to the film at
the mp point 1n a cast operatton via extrusion coating Other methods of bonding
before or after the cast stahon nip include hot melt adhesive and thermal or ultrasonic
pomnt bonding Any of these three methods, as well as many other methods not
mentioned but well known n the art, cen be used in accordance with the process

described herein. The only requirement on bonding techmque 1s that the locations
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where the fabric 1s highly bonded to the film can be avoided durmng the stretching

process

One method that meets the above cnitena 1s where increased bonding 1n certain
regions of the composite 18 accomphlished by a sonic sealer that thermally bonds fabnc
to film 1n lanes runming 1n the machine direction. The sealer can be located anywhere
after the cast stahon mp pont In either case, the mereased bonding results mn lanes
where the fabric cannot be delaminated from the fabric with less than 150 grams per
linear inch of peeling force The other critena of avoiding or reducing stretching
activation can be accomplished by using CD mtermeshing ring rolls with spaces
where the bonding lanes fall

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS
Figure 1 15 a schematic view of an apparatus for producmg a lamunate sheet

according to one embodiment of the present invention,

Figure 2 13 a schematic view of a metal cast roll which may be used in the

apparatus of Fig 1,

Figure 3 13 a schematic view of a pair of CD intermeshing ring rollers

according to one embodiment of the present invention,

Figure 4 13 a schematic view of a larmnate sheet eccording to one embodiment

of the present invention, and

Figure 5 18 a top schematic view of the bonding station of the apparatus of Fig

DETAILED DESCRIPTION OF THE INVENTION

\D
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The present mvention provides a lammated sheet, as well as a method of
making a lammated sheet, wherein the sheet includes a film layer and a fabric layer
The film layer 1s bonded to the fabric layer, and the lamunate 1s then stretched. The
film layer, however, 1s bonded to the fabnic layer such that there are one or more high-
bond regions (or lanes) Dunng stretching, these high-bond regions erther reman
unstretched or are only partially stretched (1 e , are stretched less than other regions of
the laminated sheet) In one particular embodiment, at least a portion of the film layer
18 microporous and 1s suitable for use as a diaper backsheet For example, the film
layer may include a pore imtiator (such as an morganic filler) so that, upon stretching,
the film layer i1s rendered microporous (or 1ts mucroporosity 1s increased upon
stretching) Since the high-bond regions are unstretched (or are only partally
stretched), the high-bond regions of the film layer may be non-microporous or may

have reduced microporosity as compared to other regions of the film layer

Figure 4 1s a schematic illustration of one embodiment of a laminate sheet 10
according to the present invention Sheet 10 13 depicted as having an endless length,
however 1t will be understood that the present invention 1s not so limted Sheet 10
includes a film layer 11 (at least portions of which may be microporous) and a fabric
layer 12 Fabnc layer 12 1s bonded to film layer 11 at hugh-bond regions (or lanes) 15
which extend lengthwise along sheet 10, adjacent the edges of fabric layer 12 In
region 16 located between high-bond regions 15, the fabnc layer may be either
unbonded to film layer 11, or bonded to a lesser degree than regions 15 In fact, es
used heremn, the term “high-bond region” simply means that, 1n such area(s) of the
laminate, the fabric layer 1s bonded to the film layer to a greater degree than n other
repions of the sheet (1n which other regions the fabric layer may or may not be bonded

to the film layer)
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It wall also be noted from Fig 4 that the film and fabric layers need not be co-
extensive with one another Therefore, in the embodiment shown, the width of the
fabric layer 12 15 less than the wndth of the film layer 11 However, 1t 1s also
contemplated that the width of tht fabnc and film layers may be substanhally the
same, as desired In addition, it may also be desireble 1n some instances to form a
laminate sheet wherein the width of the fabnc layer 13 greater than the width of the
film layer Furthermore, although laminate sheet 10 1s depicted as having two lugh-
bond regions (or lanes) which extend along the edges of fabric layer 12, any number

and onientation of huigh-bond regaons may be provided, as desired

During manufacture, after the fabric layer has been bonded to the film layer in
the manner described above, the resulting lamunate sheet 18 stretched 1n at least one
directton If the film layer includes a pore utator, the film layer may be rendered
mucroporous during this stretching process, as described, for example, m U S Patent
No 6,013,151 However, the lugh-bond regions of the lamnate sheet remain ether
unstretched or are only partially sretched The term “partially stretched” simply
means that, although the high-bond regions of the laminate sheet may be stretched to
some extent, these regions are stretched less than the other regions of the lammate
sheet. The result of such selective stretching 15 that the benefits of stretching the
laminate are achieved without adversely affecting the bond strength 1n the high-bond
regions Thus allows one to achieve the desired benefits of stretching the lamunate

while avoiding some of its drawbacks

The film and fabric layers may be bonded to one enother by any of a variety of

methods, such as adhesive bonding, electromagnetic bonding, hot plate bondng and
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ultrasomc bonding Alternatively, or in addition to one or more of the foregomng

bonding methods, the fabnc layer may be extrusion coated with the film.

Figure 1 15 a schematic 1llustration of one embodiment of an apparatus which
may be used to produce the lamnate sheet depicted 1n Fig 4, wherein the film layer 18
a thermoplastic film and the fabric layer 13 a nonwoven fibrous web In fact, the
apparatus of Fig 1 15 sumilar to that shown and descnbed in US Patent No
6,013,151, with the addition of a mechanism for providing lugh-bond regions 1n the
laminate sheet and the modificahion of at least one set of stretching rollers Using the
apparatus of Fig 1, the thermoplastic film 1s lammnated to the nonwoven fibrous web
duning extrusion by intreducing the nonwoven web into the mp of a pair of rollers
along with the thermoplastc exirudate The resulung lamunate sheet 1s then
incrementally stretched across the width of the larminate (cross direction, or “CD",
stretching) However, the lngh-bond regions are not stretched (or are only partially
stretched) The laminate sheet also may be stretched n the machine direction (“MD”
stretching), and/or diegonally strets hed

In order to produce a contnuous Jaminate sheet such as that depicted in Fig 4,
the thermoplashc composition of the film layer 1s fed from an extruder 21 through slot
die 22 to form the extrudate 26 (which corresponds to film layer 11 of the laminate
sheet) Extrudate 26 is fed mnto «he mp (“cast station mp™) between a cast roll 24
(typically a metal roll) and a backup roll 25 (typically a rubber roll) An arr kmife 23
may be used to assist in the elimunation of draw resonance, as described i, for
example, US Pat No 4,626,574 Altematively, the air coolmg devices descnibed n
US Patent Applicaton Senal No 09/489,095 (filed January 20, 2000) may be

employed to prevent draw resonance A web of nonwoven fabric 12 from roller 33 1s
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pulled mto the cast station mp between rolls 25 and 24 In this mp, fabnc 12 15
extrusion coated with the molten film (or extrudate) 26 which has just exated the siot
die 22 In essence, the fibers are embedded in, and encapsulated by the film during

the extrusion lamunation process

A vanety of techmques mav be used to provide the high-bond regions 1n the
laminate sheet For example, melt zemperature and mp pressure will often dictate the
degree of intrusion of the fibers imto the film, and hence the strength of the bond
between the film and fabric layers Increases in melt temperature end/or mp pregsure
generally mncrease the strength of tke bond between the film and fabric layers Thus,
the degree of bonding acheved through the mp may be readily controlled
Furthermore, the degree of bonding may be vaned across the width of the nip, such as
by providing regions of the nip wheremn the mp pressure 13 greater than other regions
of the mp In this manner, the lmgh-bond regions may be provided in the laminate

sheet

By way of example, Fig 2 15 a schematic 1llustration of a modified metal cast
roll 124 As shown in Fig 2, cast roll 124 1s generally cylindrical, however 1t
mncludes two raised areas 130 which 15 extend about the circumference of cast roll 124
generally perpendicular to the longitudinal axis of cast roll 124 Raised areas 124
may be provided by any of a vanety of means such as by wrapping tape (e g, Teflon
tape) around the circumference of cast roil 124 Alternatively, cast roll 124 may be
engraved to create raised areas 130 on cast roll 124 The diameter of cast roll 124 at
rassed areas 130 1s greater than the diameter of the remamder of cast roll 124 such that
when cast roll 124 1s used 1n the apparatus of Fig 1, the mp pressure between cast roll

124 and backup roll 25 will be greater in the area between reused areas 130 and

10
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backup roll 25 In this manner, as the film and fabric layers pass through the mp, the
increased mp pressure mn these areas will result i the formation of ligh-bond regions
in the resulting laminate sheet 22 leaving the nip In fact, when rased areas 130 are
provided on cast roll 124 1n the manner shown in Fi1g 2, the resulting laminate sheet
will be simlar to that shown in Fig 4 (1e, with two lugh-bond regions extending

along the length of the laminate sheet adjacent the edges of the fabne layer)

As an alternative to providingz the higher nip pressure regions described above
mn order to provide high-bond regions n the [ammate sheet (or in addition thereto), a
vanety of other devices and techmques may be employed For example, a bonding
station may be provided immediately before or after the cast station nip, wherein the
bonding station 15 configured to apply a bonding enmergy to selected areas of the
laminate sheet entering or leaving the mp Application of such bonding energy may
nclude, for example, the selective application of heat and/or pressure Bonding may
even be accomplished by ultrasomic welding (¢ g, using a somc sealing device)
wherein the application of vibrational energy to the lammate creates frictional heat
which melts the layers at therr interface and creates a bond. Of course 1t 18 also
contemplated that the bonding station may be located before the mp and configured to
selectrvely apply an adhesive (such as hot melt adhesive) to portions of the fabnc

layer and/or the film layer

By way of example, and as shown iz Fig 1, one switable bonding station may
compnse one or more somc sealing devices 36 positioned adjacent roller 27, and
immedately downstream of the nip between rolls 24 and 25 Somc sealing devices
are well-known to those skilled in the art, and a rotary drum ultrasonic sealer may

used as a sonic sealing device 36 and roller 27 Such a rotary drum ultrasomc sealer

11
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typically includes a vzbrating horn adjacent a rotary drum (e g, roller 27), configured
such that the lamuinate may be contauously fed between the horn and the drum The
high frequency mechamcal motion of the wibrating hom combmed with the
compressive force between the hom and the drum create frictional heat at the point
where the horn contacts the laminate, thereby resulting 1n bonding of the two layers of
the lamunate at that location. In order that sonic seahing device only bonds the desired
regions of the laminate (1 e , the ligh-bond regions), a pattern of raised areas may be
machined into the drum at the desired bond locattons For example, 1n order to
produce the lamumate sheet of Fig 4, sonic sealing device 36 may be configured such
that the device only causes bonding in the narrow portions of the lammate sheet

adjacent the edges of the fabnc laye:

After the laminate sheet leaves the mp between rolls 24 and 25 and (when
employed) the bonding station, the lamnate sheet 1s then stretched at one or more
stretching stations In particular, the laminate sheet may be incrementally stretched
by techniques well-known to those skilled in the art. However, at least one of the
stretching stations, the high-bond regions of the laminate sheet are not stretched (or
are only partially stretched) Any of a vanety of stretching devices known to those
skilled 1n the art may be employed to stretch the laminate sheet, such as the vanous
stretchers descnibed in U S Patent No 6,013,151 By way of example, a diagonal
mtermeshing stretcher, a cross direction (CD) intermeshing stretcher, and/or a

meachine direction (MD) stretcher may be employed

A diagonal mtermeshing stretcher generally comprises a paur of left hand and
nght hand helical gear-like elements on parallel shafts In one embodiment, the shafts

may be disposed between two machme side plates, the lower shaft being located 1n
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fixed bearings and the upper shaft being located 1n bearings in vertically shdable
members The shdable members are adjustable i the vertical direction by wedge
shaped elements operable by adjusiing screws Screwing the wedges out or in will
move the vertically shidable member respectively down or up to further engage or
disengage the gear-like teeth of the upper intermeshmg roll with the Iower
mtermeshing roll Micrometers mounted to the side frames are operable to mdicate
the depth of engagement of the teeth of the mtermeshing roll

Arr cylinders are employed to hold the shdable members in therr lower
engaged positton firmly agamnst the adjusting wedges to oppose the upward force
exerted by the material being stret.hed. These cyhnders may also be retracted to
disengage the upper and lower intermeshmg rolls from each other for purposes of
threading matenal through the mtermeshing equipment or 1n conjunction with a safety

ciceurt which would open all the machine nip points when activated

A drive means 1s typically utithzed to drive the stationary intermeshing roll If
the upper intermeshing roll 15 to be disengageable for purposes of machine threading
or safety, 1t 1s preferable to use an antibacklash gearing arrangement between the
upper and lower intermeshing rolls to assure that upon reengagement the teeth of one
intermeshing roll always fall between the teeth of the other intermeshing roll and
potenhally damaging physical contact between addenda of intermeshing teeth 1s
avorded If the mtermeshing rolls are to remain 1o constant engagement, the upper
mtermeshing roll typically need not be dnven. Drnve may be accomplished by the
dnven intermeshing roll through the matenial bemng stretched

As mentioned previously, the diagonal intermeshing rolls closely resemble
fine pitch helical gears In one, the rolls have 5 935" diemeter, 45° helix angle, a
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0 100" normal prtch, 30 diametrical pitch, 14 5¢ pressure angle, and are basically a
long addendum topped gear This produces & narrow, deep tooth profile which allows
up to about 0 090" of mtermeshing engagement and about 0 005" clearance on the
sides of the tooth for material thickness The teeth are not designed to transmut

rotational torque and do not contact metal-to-metal 1n normal intermeshing stretching

operation

A CD mtermeshing stretcher may be sumlar to the diagonal intermeshing
stretcher with differences in the design of the intermeshing rolls end other minor areas
noted below Smnce the CD intermeshing elements are often capable of large
engagement depths, 1t may be necessary for the equipment to incorporate a means of
causing the shafts of the two mtermeshing rolls to remam parallel when the top shaft
1s rasmng or lowenng This may be necessary to assure that the teeth of one
mtermeshing roll aiways fall between the teeth of the other intermeshing roll and
potentially damaging physical contact between mtermeshing teeth 15 avoaded This
parallel motion 15 assured by a rack and gear arrangement wherein a stationary gear
rack 1s atteched to each side frame 1n juxtaposition to the vertically shidable members
A shaft traverses the side frames and operates 1 a beaning 1n each of the vertically
shdable members A pgear restdes on each end of this sheft and operates m

engagement with the racks to produce the desired parallel motton.

The dnve for the CD intermeshing stretcher must operate both upper and
lower mtermeshing rolls except 1n the case of intermeshing stretching of matenals
with a relatively lugh coefficient of frichon The dnve need not be antibacklash,

however, because a small amount of machine direchon musahgoment or dnve
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shppage will cause no problem The reason for this wall become evident with &

description of the CD intermeshing etements

The CD mtermeshing elements may be machined from a solid matenal but can
best be described as an alternating stack of two different diameter disks In one
embodiment, the intermeshing disks would be 6" 1n diameter, 0 031" thick, and have a
full redius on their edge The spacer disks separating the mntermeshing disks would be
51/2" 1n diameter and 0 069" mn thickness Two rolls of this configuration would be
able to be intermeshed up to 0 231" leaving 0 019" clearance for material on all sides
As with the diagonal mtermeshing stretcher, this CD intermeshing element
configuration would have a 0 100" pitch Alternatively, the CD intermeshing rollers
may comprise ¢cylindrical rollers having a senes of annular rings extending about the
circumference of the rollers (as further described herein)

An MD imtermeshing stretcher may also be similar to the diagonal mntermeshing
stretcher except for the design of the intermeshing rolls The MD intermeshing rolls
closely resemble fine pitch spur gears In one embodiment, the rolls bave a 5 933"
diameter, 0 100" prich, 30 diametnical pitch, 14 5° pressure angle, and are basically a
long addendum, topped gear With about 0 090" of engagement, thus configuration
will have about 0 010" clearance on the sides for material thickness

The above described diagonal, CD and/or MD mtermeshing stretchers may be
employed 1n the methods of the present invention. However, at least one of the
stretchers 1s configured such that the high-bond regions of the lamnate sheet are not
stretched (or are only partially stretched) by ths stretcher In the embodiment of Fig
1, a CD mtermeshing stretcher 18 provided at first stretching station 28, and a MD
intermeshing stretcher 1s provided at second stretching station 29 As further
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described herein, the CD intermeshing stretcher 15 configured such that the high-bond
regions of the laminate sheet are not stretched at the first stretching station (or are
only partally stretched) In addition, temperature controlled rollers 45 and 46 may be
provided before the first and second stretching stahons, ay desired, in order to heat the

laminate prior to stretching

The CD intermeshing stretcher at first stretching station 28 generally
comprises incremental stretching rollers 30 and 31 Whle stretching rollers 30 and 31
may be of any of a vanety of configurations, Fig 3 18 a schematic view of one
exemplary embodiment of CD Intermeshing nng rollers 30 and 31 Each nng roller
essentially comprises a cylindrical roller 37 and a phurality of annular nings 38 secured
to the outer circumference of cylirdncal roller 37 Annular rings 38 are generally
evenly spaced along the length of cylindncal roller 37, however the nngs on
stretching roller 30 are offset from the rings on stretching roller 31 such that when the
nings are brought together in the manner shown 1n Fig 3, the nngs of stretching roller
30 will be mtermeshed with the rings of stretching roller 31 In this manner, as the
laminate sheet 15 passed between stretching rollers 30 and 31, the laminate sheet wail
be stretched in the cross direction (1 ¢, perpendicular to the machine direction 1n the

apparatus of Fig 1)

In order to ensure that the CD intermeshing stretcher shown 1n Fig 3 does not
stretch (or only partially stretches) the high-bond regions of the laminate sheet, nngs
38 ere not present 1n those regions of cyhmdncal rollers 37 which correspond to the
high-bond regions of the lamimate sheet (see Fig 3) Thus, as shown m Fig 3, gaps
39 are provided on stretching rollers 30 and 31, wherein the annular rings 38 are not

present m gaps 39 In this manner, as the lamunate sheet passes between stretching
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rollers 30 and 31, the mgh-bond regions of the laminate sheet wall pass through gaps
39 and will therefore not be stretched by the intermeshing annular nngs 38 (or will

only be partially stretched due to the mtermeshing nngs adjacent gaps 39)

In the exemplary embodiment of Fig 1, after passing through the CD ring
rollers, the composition moves through a pair of MD Intermeshing rollers 40 and 41
MD mtermeshing rollers 40 and 41 may also be configured to include gaps wherein
there are no ntermeshing elements to stretch the hugh-bond regions of the laminate
sheet Alternatively, the conventional MD intermeshing rollers may be employed
such that the entire laminate sheet 13 stretched 1n the machine direction (including the
high-bond regions) Apphcants havi found that allowing the high-bond regions to be
stretched m the machine directton but not stretched (or only partially stretched) in the
cross direchon nevertheless provides improved properties for the laminated sheet
After leaving the second stretching station, the laminate sheet may be wound onto

rolls (such as by using a rewinder, not shown)

As an alternative to roller configuration of Fig 3 for preventing the stretching
of the hagh-bond regions, the apparatus of US Patent No 6,265,045 (“the ‘045
patent”, which 13 mncorporated heremn by reference) may be used, wherem the
epparatus of the ‘045 patent 1s configured such that the hgh-bond regions of the
laminate of the present invention correspond to the unstretched “slack™ areas (as that

——

term 15 defined 1n the ‘045 patent)

——

The apparatus and methods of the present mveation are particularly suited to
producing incrementally-stretched laminate sheets comprising & microporous film
layer and a fabne layer The film compositon which 1s extruded into the mp may

nclude filler particles (pore imator) such that, when the laminate sheet 13 stretched,
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micropores will be formed 1n the film layer at the locations of the filler particles The
fabric layer may comprise, for example, 2 nonwoven fibrous web of staple fibers or
spun-bonded filaments In additon, the incremental stretching provided by one
embodiment of the present invention provides a very soft fibrous fimsh to the
compogite that looks hke cloth The results of such incremental or intermesh
stretching produces composites that have excellent breathability and hquid-barrier
properties, yet provide soft cloth-like textures In addition, since the laminate sheet
mcludes one or more high-bond regions which are not stretched (or are only partially
stretched), the other regions of the sheet which are esther unbonded or bonded less
than the high-bond regions may be stretched to a greater degree than might otherwise

be possible

A. Matenalg for the Composite
Processes for the production of microporous films are well known 1n the art

The film 1s produced by blending finely divided particles of an 1norganic filler (such
as calcium carbonate or other salt) mto a smtable polymer, formng a film of the filled

polymer, and stretchung the film to provide good microporosity and breathability

A microporous film 13 often charactenized by the size of the pores present
Pores with equivalent diameters m the range of 0 01 to 0 25 microns are known to
prevent the flow of non-wetting hqwuds If the frequency of these pores 13 sufficiently

high, the material will allow a reasonable passage of water vapor while mamtaming

an effective barner to liquud water

The film layer of the laminate according to one embodiment of the present
invention compnses a polyolefin-based composibon, such as one or more

polypropylenes, polyethylenes, functionahzed polyolefins, or combmations thereof
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For example, one formulation for the film layer according to one embodiment of the

present invention may be obtained by first melt blending a composition compnising

(a) about 35% to about 45% by weight of a Linear low density polyethylene,

(b) about 3% to about 10% by weight of a low density polyethylene,

(c) about 40% to about 60% by weizht calctum carbonate filler particles, and

(d) about 1% to about 10% by weight of one an additive comprnsmg one or more
components chosen from the group consisting of pigments, processing aids,
antioxidants, and polymeric modifiers

The above composition mav be extruded into the mp between rollers 24 and
25, as described previously in order to form a film et a speed of about 550 fpm to
about 1200 fpm, without draw resonance The fabnc layer 1s fed mnto the mip along
with the extrudate, and the resulting laminate sheet 15 then mcrementally stretched at
the same speed along lanes substantially uniformly across seud film and throughout its
depth to provide a laminate sheet having a microporous film layer and a fabric layer
The resulting film layer may have a basis weight of between about 10 and about 40
gsm, more particularly between about 20 and about 30 gsm The fabnc layer may
have a basis weight of between about 10 and about 30 gsm, more particularly between
about 15 and about 25 gam The WVTR of the laminate may be greater than about
500 grams per square meter per day and a hydrohead in excess of 60 cm (measured as

the mmmum hetght of a column of water that generates leakage 1n the laminate)

One particular film composition may comprise about 42% by weight LLDPE,
about 4% by weight LDPE, and about 44% by weight calcium carbonate filler
particles having an average particle size of about 1 micron. If desired, the stiffness
properties of the microporous film products may be controlled by including high
density polyethylene on the order of about 0-5% by weight The film color
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{whiteness) can be controlled by including 0-4% by weight titamum dioxade A
processing axd such as a fluorocarbon polymer 1n an amount of about 0 1% to about
0 2% by weight may be added, suchas  1-propene,1,1,2,3,3,3-hexafluoro copolymer
with 1,1-difluoroethylene Amntioxiclants such as Irganox 1010 and Irgafos 168 may
algo be added at a total concentration of 5004000 ppm

Swtable fabric layers iclude natural or synthetic fibers or filaments, which
are bonded or otherwise consolidated into a web structure Fabrics are generally
classtfied as either woven or nonwoven, Woven fabnics are often produced by first
spmning these mdividual fibers mio thread which 1s then consohdated by either

weaving or knitting operations Nonwoven fabrics are produced 1 single or multiple

steps / An example of a single siep nonwoven process 18 spunbonding wheremn

thermoplastic resin 1s extruded through small onfices, drawn, and deposited on a
movmg belt for later post treatments like thermal embossing An example of a
multiple step nonwoven process 18 where thermoplastic fibers are preformed, carded,
and then thermally pomt bonded. These are two of many processes that could be used
to produce a nonwoven fabric Jayer suitable for use 1n manufacturing the composites
of the present mvention For a detailed descripton of nonwovens see “Nonwoven
Fabric Primer and Reference Sampler” by E.A. Vaughn, Association of the
Nonwoven Fabrics Industry, 3™ editton (1992) Exemplary fabrics winch may used
include spunbond polypropylene, spunbond polyethylene, and carded, thermal bonded

polypropylene

The properties of laminate sheets produced according to the present mvention
may be tested 1n a vartety of manners For example, the water vapor transmussion rate

(“WVTR™) may be determuned i accordance with ASTM E 96, “Standard Test
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Methods for Water Vapor Transmission of Matenials ” A known amount of desiccant
15 put mto a cup-like container along with the sample and held securely by a retaming
rnng and gasket The assembly 15 placed m a constant temperature (40°C) and
huoudity (75% RH) chamber for 5 hours The amount of moisture absorbed by the
desiccant 1s determmed gravimetrically and used to estmate the WVTR (units of

g/m%+24 hr) of the sample

ASTM E 1294-89 “Standard Test Method for Pore Size Characteristics of
Membrane Filters using Automated Liquid Porosimeter™ was used to measure the
maximum pore size (MPS) This method measures the MPS (umits of microns) for
microporous films and nonwoven « omposites using a iquud displacement techmque
that depends on the capillary nise created by the surface temsion and uses the

Whashburn equation for calculating the pore diameter

The strength of the bond between the film and fabric layers was measured
using the Clopay Bond Strength test (HCTM-08) which measures the tensile force
required to separate component layers of a bonded or laminate construction Thus test
employs an Instron Model 4301 (Instron Corporation, Canton, Mass ) or equivalent
device Specimens are prepared by cutting one mch by seven inches (1" x 7") strips
with the longer dimension 1n the cross direction from the structure to be tested. The
layers to be evaluated are separated for a distance of one (1) inch 1n the long (seven
mnch - 7" dimension The gauge length (1mtal jaw separation) 1s set to 1" + 1/32"
The crosshead speed 1s set to 12" per minute. A separated layer of each test specimen
1 clamped 1n the upper jaw of the testing machine so that the specimen 1s centered
with the longitudnal axis at right angles to the clamping surface The matching layer

18 clamped 1n the lower 1 5" jaw of the testing machine 1n a sumlar fashion Start the
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crosshead Any specumen that does not delaminate over the full range of load
determination 18 designated “TB”, for total bond In other words, “TB” means that

the fabnc will eventually tear betore delaminstion occurs

The number of pinholes mn the laminate sheet was determimed using Clopay
Pmhole Test method (HCTM-02) winch measures the remistance of coated and
lamnated fabrics to the penetration of an alcohol solutron (100 ml of 70% Isopropyl
alcohol with 10 ml of red food color dye) Ths test 13 conducted by exposing
approxamately six square feet of composite to 72 ml of the solution onto the film side
of the sample The solutron 1s evenly spread with a brush to cover the marked off area
of the sample The solution 15 allowed to rest for ten minutes, then patted dry with
napkins The sample 1s turned over and the dye marks are counted The number of

pinholes 1n the tested area are reported.

The following examples illustrate one method of makimg filmmonwoven
composites according to one embodiment of the present invention In Light of these
examples and this further detailed description, 1t 13 apparent to a person of ordwmnary
skl in the art that variations therecf may be made without departing from the scope
of this inventton The listing of these examples 13 provided merely to show one
sinlled 1n the art bow to apply the principals of this invention as discussed herem
These examples are not mtended to lumit the scope of the claims appended to this

invention

In the following examples, an apparatus simular to that shown 1 Fig 1 was
employed In the first example, sontc sealing devices were employed to provide lugh-
bond regions In the second example, sonic sealers were not employed Instead,

Teflon tape (0 5 1nches wide by 10 1mls thick) was wrapped around the metal cast roll
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24 (as shown 1n Fig 2) so as to provide zones where, due to the added thickness of the

tape, the mp pressure was increased.

EXAMPLE 1
A film formulatton contaning 50% calcium carbonate, 47% polyethylene

resin, and 3% titanmum droxide was extruded using standard cast film equipment and
process conditions A 20 g/m? (*gsm”) thermal pomt bonded, carded, polypropylene
web was thread from the unwind into the cest station mup so that it contacted the
molten film stream during run conditions The extruder speed and line speed was set
so that a 35 g/m? film layer was added to the fabne The film/fabnc composite then
passed mto the some sealing umt where two one half inch wide wheels contacted the
composite and create bonded zones near each edge (similar to Fig 4) The composite
with 1ts bonded lanes then passed through the CD Intermeshing ring rollers (at a
temperature of 215 deg F) The ring rollers had nngs every 0 100 inches except at
the locations where the bonded lanes fall The composite was also MD stretched at

room temperature

The physical property results shown in Table 1 represent typical data for three
prototypes compared with the desired specification imuts All three prototypes were
produced using the same raw matenals Sample 1A was produced as a control with
standard extrusion coating of film onto fabric followed by a standard CD ring roller
with no gpaces, then the MD ning roller, before being rewound. There was no somc
sealing umt Sample 1B was like 1A except for the addition of the somc sealing umt
The CD nng roller umt had no spaces Sample 1C was run as descnibed m this
disclosure utithzang both the sealmg unt and the special CD ning rollers with spaces to
avord stretching the high-bond regions Note that Sample 1A had margmnal
breathability and wunacceptable bond delammnaton strenpth. Sample 1B had
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acceptable properties except for pinholes, which occurred where the mgh-bond

regions contacted the ring rollers Sample 1C had all acceptable results based upon

the improvements descrnibed heremn.
TABLE 1
Prototype Description MVTR Bond Strength Pmhole Count
(/ra” 24 hr) (g/in) (# per m')
#1A - Control, Extrusion coated, standard 2200 50 0
CD + MD Intermeshing
#1B - Extrusion Coated Zone bonded, 3500 TR* 10
standard CD + MD Intermeshing
#1 C Extrusion Coated, Zone Bonded CD 3500 TB* 1]
Intermeshed wrth spacers -+MD

* TB = Total bond, where fabnc breaks before delammating from film. Bond strength was
measured 1o the high bond regions of the composite

In the above examples, since prototypes 1B and 1C exhibited total bond, 1t
was possible to stretch these composites (in the CD direction) to & deeper engagement
than 1A Ths resulted in sigmificant improvements m the MVTR The engagement
depth for prototype 1A, however, cculd not be increased because of the unacceptable
bond strength.

EXAMPLE 2

In thus example, Teflon tape (0 5 inches wide by 10 mals thack) was wrapped
around the cast roll so as to provide a zone where the tape would contact the flm and
fabric with more pressure than the remainder of the sheet dunng extrusion coating A
6 inch wide strip of 20 g/m’ thermally bonded, carded polypropylene nonwoven was
fed mto the extrusion mp so that the areas wrapped with Teflon tape contacted the

web at each edge A mucroporous-formeable film was extruded into the mp, where 1t
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coated the fabnc The film was thersfore full width (1 meter) with the fabnc present
only as a 6 mch wide stnp down the muddle The Teflon tape resulted in higher
bonded areas at the edges of the fabric, leaving § mches 1n the middle of the fabnic
with lower bond The composites were CD stretched and MD stretched after bonding,
avoiding the bonded zones i the CD stretching, mn order to activate the microporous
film (1 e, render the film microporous due to the presence of the filler To show the
relatonship between bond strength and physical properties, this trial was conducted
using one wrap of Teflon tape, then two, and finally three The end result was a
change 1n the offset distance between cast and mp rolls of 10 muls in sample 2A, 20

ruls 1n sample 2B, and 30 muls 1 sample 2C

The data 1n Table 2 demonstrates that higher MVTR can be achieved without
punholes for samples that are hghtly bonded since higher engagement depths can be
utithzed without damaging the composite This knowledge, combined with a method
of achieving the mummum possible bonding by zone bonding, provides an improved
method of producing a composie with excellent vapor breathability, barmer

properties, and aesthetics

TABLE 2
Prototype Description Tedon Tape | CD Intermesh MVTR Pmhole Count
Thickness | Engagement | (g/m®24br) | (#perm?)
(inch) (1zch)

#2A Zone bonded, Extrus:on costed,
stendard CD + MD Intermeshing

0010

0050

950

#2A -Zone bonded, Extrusion coated,
standard CD + MD Intermeshing

0010

0060

2200

10

#2B Zone bonded, Extrusion coated
standard CD + MD I[ntermeshing

0020

0050

2100
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#2B -Zone bonded, Exirusion cosated,
standard CD + MD Intermeshing

04020

0 060

2400

15

¥2C= -Zone bended, Extrusion coated,
standard CD + MD Intermeshing

0030

0050

1000

C= Zone bonded, Extrusion coated,
standard CD + MD Intermeshing

0030

006

2100

[#2C= -Zone bonded, Extrusion costed,
standard CD + MD Intermeshing

030

0070

3100

|#2C= Zone bonded, Extrusion coated,
standard CD + MD Intermeshing

0030

0080

3300

809925
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WHAT WE CLAIM IS

1 A method of making a lanunste sheet compnsing a film layer and a fabnic

layer, comprising

(@) bonding a film layer 1.0 a fabric layer in order to form a laminate sheet,
wherein saxd laminate sheet includes at least one lgh-bond region whereat the
strength of the bond between the filra and fabrnc layers 15 greater than other regions of
the lamimate sheet, and

(b)  stretching smd lamunate sheet such that said lgh-bond regions are
erther not stretched or are only partially stretched

2 The method of claam 1, wherein said film layer 1s formed from a thermoplastic
composition, and said step of bonding the film leyer to the fabric layer comprises

extruding saxd thermoplastic composition onto said fabric layer

3 The method of clmm 2, further compnsing the step of thermally bonding at
least one region of sa:d laminate shzet in order to provide sard at least one high-bond

region.

4 The method of claim 3, wherem said step of thermally bonding 1s

accomplished by sonic sealing or thermal point bonding

5 The method of claim 2, further comprising the step of adhesively bonding at
least one region of said lammate sheet 1n order to provide sad at least one ligh-bond

region.

6 The method of claim 2, wherem said thermoplastic composttion 18 extruded

into a cast roll mip station along with saxd fabnc layer, wheremn said cast roll mp
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station ncludes a pair of rollers having a mp therebetween, at least one of said rollers
having raised portions which mcrease the mp pressure adyacent said raised portions to
thereby provide said hugh-bond regions

7 The method of claim 2, wherein saud thermoplastic composition 1s polyolefin
based, containing from 40 to 60% calcium carbonate, surface coated with & fiity acid,
1 to 10% other additives such as pigments, anttoxadants, and processing aids, with the
remainder composed of polypropylenes, polyethylenes, functionalized polyolefins, or

combinations of the above

8 The method of claum 1 wherein the basis weight of the film 13 between about

10 and about 40 gsm, and most prefzrably between about 20 and about 30 gsm

9 The method of claim 1 wheremn said fabnc layer 1s a polyolefin based
nonwoven matenal

10 The method of claim 9, wherein said fabnic layer 1s chosen from the group
consishng of spunbond polypropylene, spunbond polyethylene, and carded, thermal

bonded polypropylene

11 The method of claim 9, wherein the fabnic basis weight 1s between about 10

and about 30 gsm, and most preferasly between about 15 and about 25 gsm

12 The method of claim 1 wheremn said composite has a water vapor transmission
rate of greater than about 500 grams per square meter per day and a hydrohead in

excess of 60 cm.

13 A method of making a diaper backsheet, comprising the steps of
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(@) bonding a film laye: to a fabnic layer in order to form a laminate sheet,
wheremn said Jaminate sheet imncludes at least one high-bond region whereat the
strength of the bond between the film and fabric Iayers 1s greater than other regions of

the laminate sheet, and

()  stretching said laminate sheet such that said hgh-bond regions are

either not stretched or are only partially stretched.
14 A stretched lamnate of a polymeric film and a fabric web, comprising
()  apolymenc film, and

()  afabric web bonded to said film, wheremn said laminate has at least one
high-bond region whereat the strength of the bond between the film and fabric layers

18 greater than other regions of the lamunate sheet,

wheretn said at least one high-bond region 15 erther unstretched or 1s only parhally
stretched

15 The larmunate of claim 14, waeremn said film 1s mteroporous

16  The lamunate of claim 14, wherein sard lamunate 15 mcrementally stretched 1n

the cross-machine direction.
17  The laminate of claum 14, wherein the polymerc film comprises
() a polyolefin, and

(b) & poremuhator
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HOJA LAMINADA Y METODO PARA HACERLA

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Los procesos para la preduccion de peliculas
microporosas son bastantes conocidos en el arte Por
ejemplo, la Patente d= EE UU No 3 870 593 (la cual se
incorpora en la precente por referencia) describe un
proceso en donde una pelicula microporosa se produce
mediante (1) dispersion de particulas finamente
divididas de una sal i1ncorganica no higroscopica tal como
carbonato de calcio en un polimero, (2) formacion de una
pelicula a partir del polimero, y (3} estiramiento de la
pelicula para proveer microporosidad

Los métodos para hacer los compuestos de una
pelicula microporosa y un genero no tejido también son
conocidos en el arte Dichos compuestos se han preparado,
por ejemplo, mediante la extrusion-revestimiento de una
pelicula de polimero en un género no tejido Las
peliculas y tejidos preparados tambien se han unido
directamente a traves de wuna variedad de medios,
incluyendo la unién adhesiva, térmica y ultrasédnica

También puede preferirse el estiramiento de los
compuestos de la pelicula/tejido microporoso, aungue, el
estiramiento tiene sus desventajas Por ejemplo, en las

peliculas microporosas, los efectos tipicos positivos del



estiramiento 1incluyen una mayor ventilacion del vapor y
una estetica mejorada en la superficilie La capacidad de
respirar vapor (o la velocidad de transmision de vapor de
agua - “WVTR”), puede estimarse con los métodos de prueba
de 1laborateorio, y es una funcidédn del tamafio y 1la
frecuencia de 1los microporos en la pelicula Se sabe que
el estiramiento adicional de una pelicula ya microporcosa
aumenta el tamafio de los poros existentes y crea poros
nuevoes En consecuencila, las peliculas altamente
microporosas Yy los compuestos de peliculas/tejidos
microporosos presentan una capacidad ventilacion de vapor
mayor en comparacion con materiales similares que hayan
sido estirados en un menor grado

Igualmente, se sabe que la sensacién y el
cubrimiento superficial mejoran con los procesos de
estiramiento Las peliculas y tejidos cuando se combinan
entre si1, tienden a 3er mas rigidos y duros que cuando
los compuestos 1ndividuales estdn solos El estiramiento
de dichos compuestos tiende a romper la estructura
rigida, proveyendo la sensacicn de una superficie mas
suave y una capacidad de ventilacion mejorada

En cambio, el estiramiento de los compuestos de las
peliculas/tejidos microporosos puede producir una menor
unidn de los elementos y aumentar la cantidad de agujeros

pequeiios



El estiramiento mejora la suavidad y la capacidad de
ventilacion destruyendo la conexion entre pelicula vy
tejido Esto produce la disminucion de la resistencia en
la union de los elementos del laminado El estiramiento
tambien puede causarle un dafio no deseado al laminado,
tal como la preduccldédr de agujeros pequefios, roturas o
desgarrones a la pelicula, el tejido o el compuesto en
general

La vunion de una pelicula y un tejido puede
controlarse cuidadosamente evitando la creacidn de otros
problemas funcionales y estéticos Por ejemplo, en el
caso de la extrusion, el revestimiento una tela de
polipropileno con una pelicula de polietileno, las
condiciones del procesc tales como la temperatura de
fusién y la presion de cogida determinan la intrusion de
los tejidos en la estructura pelicular Al nivel maximo
de intrusion, la pelicula y el tejido se moldean
esencialmente y se convierten en uno solo Sin embargo,
dicho laminado adquiere las peores propiedades de los dos
compuestos y tiende a ser rigido y fragil Sin embargo,
al nivel minimo de intrusion, la pelicula y el tejido
casl no sSe unen O Se& unen muy poco, Yy en consecuencila
tienden a deslaminarse Tamblien se sabe que con demasiada
fuerza de union se limita la cantidad de fuerza que puede

aplicarse debido a la formacion de agujeros pequefios



Dicho de una forma sencilla, si1 la unién entre 1la
pelicula y el tejido es demasiado grande, la pelicula
estirada se fracturara algunas veces antes del
deslaminado, dejandoc unos agujeros pequefios

En lugar de unir una pelicula microporosa a un
tejido, es posible unir primero una pelicula no porosa a
un tejido, y luego estirar el compuesto resultante con el
fin dejar el microporc pelicular Los 1intentos previos
por primero unir y Juego estirar los compuestos de
pelicula/tejide, tales como los revelados en la Patente
de EE UU No 5 910 225 (la cual se 1incorpora en la
presente por referencia) han sido parcialmente exitosos
debido al dano causadc al compuesto por el procesc de
estiramiento El dafic incluye, sin caracter limitativo,
agujeros pequerios, desgarramientos y otros defectos
funcionales y estéticos

La Patente de los EE UU No 6 066 221 describe un
método para proveer un aumento en la union entre una
pelicula y un genero no tejido, aplicando sendas de aire
caliente a la superficie de laminados en direccion de la

maquina Aunque este tratamiento {(cuchille de aire

Y

caliente por zonas aumenta la integridad estructural del
laminado, la resistencla del laminado tratado produce la

separacién de la pelicula del genero no tejido



La Patente de 1los EE UU No 6 248 195 es otro
ejemplo de una técnica de unidn que no es capaz de evitar
la separacion de la pelicula y el género no tejido
durante el proceso de post-estiramiento Schmitz ensefla
que el fluido ¢ aire caliente puede utilizarse para unlr
telas en puntos localizados, formando una senda rota en
la direcci6n de la maquina de la pelicula

La Patente de los EE UU No 5 424 025 describe el
estiramiento de la zona de una pelicula en direccidn de
la maquina a través del uso de cilindros machos y hembras
interpenetradeores Las variaciones en la profundidad del
proceso por parte de los cilindros machos, originan un
patrén alterno de secciones estiradas fuerte y
debilmente

La Patente de los EE UU No 6 013 151 (la cual se
incorpora en la presente por referencira) ensefla que un
laminado pelaicular/género no tejido puede hacerse

"
microporoso y con capacidad de respirar con estiramientos
crecientes a altas velocidades Los laminados
microporosos resultantes tienen una alta velocidad de
transmisién de vapor de agua (WVTR) Se ha hallado que un
laminado pellcular/gengro no tejido puede estirarse de

forma creciente mas uniformemente gque un laminado

pelicular/genero no tejido en relieve FEl1 estiramiento



mads uniforme provee una mayor WVIR y menos agujeros
pequenios

Existe una continua necesidad de mejorar en el
rendimiento y la apariencia de los compuestos de las
peliculas de polimeros y los géneros no tejidos
Particularmente, se desea mejorar en la produccion de
compuestos peliculares/generos no tejidos microporosos
que tengan una mayor ventilacién, a la vez gque eviten la
presencia de agujercs pequeilos y otros defectos

funcicnales y esteticos

RESUMEN DE LA INVENCION

Esta invencion trata sobre compuestos los
peliculares/géneros nc tejidos y los metodos para
producir los mismes, los cuales muestran propiedades
fisicas y estéticas mejoradas Una estructura de tejado
se lamina en una pelicula con una forma nueva y luego se
estira de tal forma qu= produzca un compuesto ventilado
satisfactorio para muchos usos finales como una barrera
de ligquido que tenga una alta permeabilidad de vapor de
agua Las capas peliculares y de genero no tejido se unen
en sendas dque van ea direccibn de 1la magquina El
compuesto luego pasa a través de un dispositivo de
estiramiento especial ciseflado de tal forma que toda la

tela es estirada, excepto las sendas altamente unidas



Esta i1invencion es adecuada para aplicaciones higienicas,
tales como la produccion de laminas para pafales, las
cuales requieren compuestos que no se deslaminen, proveer
una alta WVTR (velocidad de transmisién de vapor de agua)
y tener la apariencia y la suavidad de la tela

La 1invencion es capaz de utilizar los aspectos
positivos descritos anteriormente y evitar los efectos
negativos posteriores El tejido se a la pelicula con dos
niveles de fuerza de urion La mayoria de la union puede
ser extremadamente débil, permitiendo asi que la mayoria
del compuesto se estire hasta el grado maximo, obteniendo
asi las lecturas WVTR altas deseadas y propiedades
esteticas (por ejemplo, suavidad y ventilacaion
superficial) Debido a jue hay zonas en donde la union es
alta, todo el material no se someterd a deslaminado Las
areas en donde la uniocn es alta no se estiran © se
estiran parcialmente y, por consiguiente, el producte no
sufrira el problema de los agujeros pequefios que son
causados por el estiramiento de las 4d&reas unidas
estrechamente

Las peliculas y los tejidos descritos aqui pueden
estar compuestos de muchas maneras dirferentes,
incluyendo, sin caracter limitativo, el revestimiento por
extrusion, el laminado adhesivo y la union por puntos

termicos El compuesto una vez formado, es sometido



posteriormente a estiramiento usando una serie de
técnicas que incluyen, s1n caracter limitativo, cilindros
anulares Inter -engranados CD El proceso de estiramiento
de peliculas de polimer> termoplastico altamente rellenas
usando técnicas tales como los cilindros anulares es
conocido en el arte Un ejemplo de este metodo es el
descrito en la Patente de los EE UU No 4 350 655

El compuesto de pelicula/tejido puede hacerse, por
ejemplo, acoplando pr_merc un tejido a una pelicula
durante la produccion de esa pelicula El tejido puede
unirse a la pelicula en el punto de cogida en una
operacicn de reparto a traves del revestimiento por
extrusion Otros metodcs de union antes y despues de la
cogida en la estacion de reparto 2incluyen la wunion
adhesivo por fusion caliente y la union en el punto
térmico o ultrasonico Cualquiera de estos tres metodos,
asi1 como tambien muchos otros metodos no mencionados pero
conocidos en el arte, pueden utilizarse de acuerdo al
proceso descrito en la presente El unico requerimiento
con la tecnica de unién es gque los sitios en donde el
tejido se une altamente a la pelicula pueden evitarse
durante el proceso de estiramiento

Un método que cumple con los criterios anteriores en
cuando el incremento de la union en ciertas regiones del

compuesto se logra mediante un sellador sonico que une



termicamente el tejido a la pelicula en sendas que van en
la direccidn de la madquina El sellador puede ubicarse en
cualquier sitio después del punto de cogida de 1la
estacion de reparto En cualquier caso, el incremento de
la unién produce senidas en donde el tejido no puede
deslaminarse de la pelicula con menos de 150 gramos por
pulgada lineal de fuerza de desconchado Los otros
criterios para evitar o reducir la activacién del
estiramiento pueden lograrse usando cilindros anulares
inter-engranados CD con espacios en donde caen las sendas

de union

BREVE DESCRIPCION DE LAS ILUSTRACIONES

La Figura 1 es una vista esquematica de un aparato
que produce una hoja laminada de acuerdo a un
procedimiento de esta invencidn,

La Figura 2 es una vista esquematica de un cilindro
de reparto metalico que puede utilizarse en el aparato de
la Fig 1,

La Figura 3 es una vista esquematica de un par de
cilindros anulares inter-engranados de acuerdo a un
procedimiento de esta invencion,

La Figura 4 es una vista esquematica de una hoja

laminada de acuerdo a un procedimiento de esta invencién,

y



La Figura 5 es una vista esquemdtica desde la parte
superior de la estacion de union del aparato de la Fig
1

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Esta 1nvencién provee una hoja laminada, asi como
tambi1én un método para hacer una hoja laminada, en donde
la hoja incluye una capa pelicular y una capa de un
tejido La capa pelicrLlar se une a la capa de tejido, y
la lamina luego se estira Sain embargo, la capa pelicular
se une a la capa de tejido de tal forma que hallan una o
mas regiones altamente unidas (o sendas) Durante el
estiramiento, estas regiones altamente unidas permanecen
sin estirarse o se estiran sélo parcialmente (es decir,
se estiran menos que otras regiones de la hoja laminada)
En un procedimiento particular, por lo menos una porcidn
de la capa pelicular es microporosa y es adecuado para
usarse comc una lamina de pafilal Por ejemplo, la capa
pelicular puede aincluir un 1i1niciador de poros {(como por
ejemplo un agente de relleno inorganico) de tal forma que
con el estiramiento, la capa pelicular se torne
microporosa (0 su microporosidad aumente con el
estiramientoc) Debido a que las regiones de alta unién no
se estiran (o se estiran solo parcialmente), las regicones
de alta union de la capa pelicular puede que no sean

microporosas © pueden presentar una microperosidad

(4]



reducida en comparacion con las otras regiones de la capa
pelicular

La Figura 4 es una 1lustracion esguematica de un
procedimiento de una hoja laminada 10 de acuerdo a esta
invencidédn La lé&mina 10 se 1lustra sin una longitud
definida, sin embargo, se sabe que esta i1nvencion no es
tan limitada La lamina 10 incluye una capa pelicular 11
(cuyas porciones pueden ser miCroporosas) y una capa de
tejido 12 La capa de tejido 12 esta unida a una capa
pelicular 11 en las regicnes de alta unién (o sendas) 15,
lo cual extiende la longitud de la lamina 10 adyacente a
los bordes de la cape de tejido 12 En la region 16,
ubicada entre las regiones de alta union 15, la capa de
tejido puede que no este unida a la capa pelicular 11 o
puede que este unida en un menor grado que las regiones
15 De hecho, como se utiliza en la presente, la capa de
tejido esta unida a la capa pelicular en un mayor grado
que en las otras regicnes de la lamina (en la cual las
otras regiones de la capa de tejido pueden O no unirse a
la capa pelicular)

También se notara en 1la Fig 4 qgue las capas
peliculares y de tejido no necesitan tener el mismo
ancho Por consigulente, en el procedimiento mostrado, el
ancho de la capa de tejido 12 es menor al de la capa

pelicular 11 Sin emba-go, tambien esta contemplado que



el ancho de las capa, de tejido y pelicula puedan ser
substancialmente iguales, segun se desee Ademds, puede
ser deseable en algunos casos formar una hoja laminada en
donde el ancho de la capa de tejido sea mayor que al
ancho de 1la capa pelicular Ademas, aungue la hoja
laminada 10 esta 1lustrada con dos regiones de alta union
(o sendas) gque se extienden a lo largoc de los bordes de
la capa de tejido 12, puede proveerse la cantidad y la
orientacidén que sea a las regiones de alta union, segun
se desee

Durante el proceso de fabricacion, después que la
capa de tejido de haya unido a la capa pelicular de la
forma descrita anteriormente, la hoja laminada resultante
se estira en por lo menos una direccion Si la capa
pelicular incluye un 1niclador de poros, la capa
pelicular puede tornarse microporosa durante el procesoc
de estiramiento, como se describio anteriormente, por
ejemplo, en la Patente de los EE UU No 6 013 151 San
embargo, las regiones de alta union de la hoja laminada
permanecen sin estirarse o se estiran s6élo parcialmente
El termino “parcialmente estirado” significa simplemente
que, aungue las regiones de alta union de la hoja
laminada pueden estirarse hasta cilerto grado, estas
regiones se estiran menocs que las otras regiones de la

hoja laminada El resultado de dicho estiramiento



selectivo es que los beneficios del estiramiento del
laminado se logran sin afectar adversamente la fuerza de
union en las regiones de alta union Esto le permite a
uno lograr los beneficios deseados del estiramiento del
laminado mientras se evsitan algunas de sus desventajas
Las capas pelicular y de tejido pueden unirse entre
51 mediante una serie de metodos, tales como unién
adhesiva, wunion electromagnetica, unién por placas
calrentes y union ultrasdnica Alternativamente, o ademas
de uno o mas de los metodos de union anteriores, la capa
de tejido puede revestirse por extrusion con la pelicula
La Figura 1 es una 1lustracion esquematica de un
procedimiento de un aparato que puede utilizarse para
producir la hoja laminada 1lustrada en la Fig 4, en
donde la capa pelicular es una pelicula termoplastica y
la capa de tejido es una tela fibrosa no ondulada De
hecho, el aparato de la Fig 1 es similar al mostrado y
descrito en la Patente de los EE UU No 6 013 151, con
la adicidén de un mecanismo que provee regiones de alta
unién en la hoja laminada y la modificacién de por 1lo
menos uno grupo de cilindros de estrechamiento Usando el
aparato de la Fig 1, la pelicula termoplastica se lamina
en la tela fibrosa no ondulada durante la extrusién
introduciendo la tela ro ondulada en la cogida de un par

de cilindros junto al material extruido termoplastico La



hoja laminada resultante luego se estrecha de forma
creciente a lo ancho del laminado (direccion cruzada, o
estiramiento “CD”) 51n embargo, las regiones de alta
unidén no se estrechan (o solo parcialmente estirado) 1La
hoja laminada también puede estirarse en direccidén de la
maquina (estiramiento “MD”), y/o estirarse diagonalmente
Con el fin de producir una hoja laminada continua
tal como la i1lustrada en la Fig 4, la composicion
termoplidstica de la capa pelicular se alimenta desde un
extrusor 21 a través de un dado de ranuras 22 para formar
el material extruido 26 (el cual corresponde a la capa
pelicular 11 de la hoja laminada) El material extruido
26 se alamenta en la zogida (“cogida de la estacion de
reparto”) entre el cilindro de reparto 24 (tipicamente un
cilindro de metal) y el cilindro de apoyo 25 (tiplicamente
un cilindro de goma) Puede utilizarse una magquina de
labios para estucado 23 para ayudar en la eliminacion de
la resonancia de vaciado, de 1la forma descrita, por
ejemplo, en la Patente de los EE UU No 4 626 574
Alternativamente, los dispositivos de enfriamiento de
aire descritos en la Solicitud de Patente de los EE UU
Serie No 09/489 095 (presentada el 20 de enerc de 2000)
pueden emplearse para prevenir la resonancia de vaclo
Una tela de tejido no 2antretejido 12 del cilindro 33 es

empujada hacia la cogida de la estacion de reparto entre




los cilindros 25 y 24 En esta cogida, el tejido 12 es
revestido por extrusién con 1la pelicula fundida (o
material extruido) 26, que haya acabado de salir del dado
de ranura 22 En esencia, las fibras se incrustan y
encapsulan a traves de la pelicula durante el proceso de
laminacion por extrusion

Pueden utilizarse una serie de tecnicas para proveer
regiones de alta union en la hoja laminada Por ejemplo,
la temperatura de fus.én y la presion de cogida dictan
con frecuencia el grads> de intrusion de las fibras en la
pelicula, y quizds la fuerza de la union entre las capas
peliculares y de tejide Los incrementos de temperatura
de fusibébn y/o presion de cogida aumentan generalmente la
fuerza de la union entre las capas peliculares y de
tejido Por consiguiente, el grado de union logrado a
traves de la cogida puede controlarse facilmente Ademas,
el grado de enlace puede variar c¢on el ancho de 1la
cogida, tal como proveyendo regiones de cogida en donde
la presidén de cogida es mayor que en otras regiones de la
cogida De esta forma, pueden proveerse en 1la hoja
laminada regiones de alta union

A manera de ejemplo, la Fig 2 es una 1ilustracion
esquemitica de un cilindro de reparto de metal meodificado
124 Como se muestra en la Fig 2, el cilindro de reparto

124 es generalmente cilindrico, aunque 1incluye dos areas



levantadas 130, las cuales se prolongan casi en la
circunferencia del cilindro de reparto 124 generalmente
perpendicular al eje longitudinal del cilindro de reparto
124 1lLas areas levantadas 124 pueden proveerse a traves
de cualquiera de una serie de medios tales como el
enrollado de una cinta ({por ejemplo, cinta de Teflén)
alrededor de la circunferencia del cilindro de reparto
124 alternativamente, el cilindro de reparto 124 puede
imprimirse para crear &reas levantadas 130 en el cilindro
de reparto 124 El1 dié&metro del cilindro de reparto 124
en las areas levantadas es mayor al diametro del resto
del cilindro de reparto 124, de tal forma que cuando se
utiliza el cilindro de reparto 124 en el aparato de la
Frg 1, la presidn de cogida entre el cilindro de reparto
124 y el cilindro de apoyc 24 serd mayor en el area entre
las areas levantadas 130 y el cilindro de apoyo 25 De
esta manera, a medida que las capas peliculares y de
tejido pasan a traves de la cogida, la presion de cogida
incrementada en estas areas preducira la formacién de
regiones de alta unién en la hoja laminada resultante 22
que salga de la cogida De hecho, cuandc se proveen areas
levantadas 130 en el cilindro de reparto 124 de la forma
mostrada en la Fig 2, la hoja laminada resultante sera
similar a la mostrada en la Fig 4 (es decir, con dos

regiones de alta union que se extienden a lo largo de la



hoja laminada adyacentes a los bordes de la capa de
tejido)

Como una alternativa para proveer las regiones de
mayor presicn de cog-da descritas anteriormente con el
fin de proveer regiones de alta union en la hoja laminada
(o ademas de ello), se pueden emplear una serie de
dispositives y tecnicas Por ejemplo, puede proveerse una
estacién de union innediatamente antes o despues de la
cogida de la estacion de reparto, en donde la estacion de
unién este configurada para aplicar una energia de unidn
en Aareas selecciocnadas de la hoja laminada que entre o
salga de la cogida La aplicacion de dicha energia de
union puede incluir, por ejemplo, la aplicacidn selectaiva
de calor y/o presién La union puede lograrse i1gualmente
por fusion ultrasonica {por ejemplo, usando un
dispositivo de sellado sonico), en donde la aplicacidn de
energia vibratoria al laminado crea calor por friccion,
lo cual funde las capas en su interfase y crea una union
Lbégicamente, tambien esta contemplado que la estacion de
unién puede ubicarse antes de la cogida y configurarse
para gque apligue selectivamente un adhesivo (tal como el
adhesivo de fusion por calor) a las porciones de la capa
de tejido y/o la capa pelicular

A manera de ejerplo, y como se muestra en la Fig 1,

una estacion de unicn adecuada puede incluir uno o mas



dispositivos de selladc sonico 36 ubicados cerca del
cilindro 27, e inmediatamente debajo de la cogida entre
los cilindros 24 y 25 Los dispositivos de sellado sénico
son conocidos por los expertos en el arte, y puede
utilizarse un sellador ultrasonico con tambor giratorio
como dispositivo de sellado sédnico 36 y cilindro 27

Dicho sellador ultrasonico con tambor giratorio incluye
tipicamente un cuerno vibrador cerca de un tambor
giratorio (por ejemplo, cilindro 27), configurado de tal
forma que el laminado pueda alimentarse continuamente
entre el cuernoc y el tambor El movimiento mecénico de
alta frecuencia del cuerno vibrador combinado con la
fuerza de compresion entre el cuerno y el tambor, crea un
calor por friccién en el punto en donde el cuernco entra
en contacto con el laminado, produciendo asi una union de
las dos capas del laminado en esa posicion Con el fan
que el dispositivo de sellado sdnico una solamente las
regiones deseadas del laminado (es decir, las regiones de
alta wunion), puede magquinarse un patrén de areas
levantadas en el tambor en la posiciones de unidn
deseadas Por ejemplo, con el fin de producir la hoja
laminada de la Fig 4, el dispositivo de sellado sonico
36 puede configurarse de forma tal gque solamente una las
porciones angostas de la hoja laminada cercana a los

bordes de la capa de tejido



Despues que la hoja laminada sale de la cogida entre
los cilindros 24 y 25 y (cuando se emplee) de la estacién
de unidén, la hoja laminada se estira posteriormente en
una o mas estaciones de estiramiento En particular, la
hoja laminada puede estirarse de forma creciente a través
de las técnicas conocidas por los expertos en el arte
Sin embargo, por lo menos una de las estaciones de
estiramiento, las regiocnes de alta unidén de 1la hoja
laminada no son estiradas (o son estiradas solo
parcialmente) Cualquiera de una serie de dispositivos de
estiramiento conocidos por las personas expertas en el
arte, puede emplearse para estirar la hoja laminada, como
cualquiera de los diversos dispositivos de estiramiento
descritos en la Patente de los EE UU No 6 013 151 A
manera de ejemplo, puede emplearse un dispositivo de
estiramiento inter-engianado diagonal, un daspositivo de
estiramiento de dirsccion cruzada (CD), y/o un
dispositivo de estiramiento en direccion de la magquina
(MD}

Un dispositivo de estiramiento inter-engranado
comprende generalmente un par de elementos tipo engranaje
helicoidal 1zquierdo y derecho sobre ejes paralelos En
un procedimiento, los ejes pueden disponerse entre dos
placas laterales de 1la maquina, ubicandose el eje

inferior en cojinetes fijos y ubicandese el eje superior




en cojinetes en miembros deslizables verticalmente Los
miembros deslizables son ajustables en direccidn vertical
mediante elementos en forma de cufa que funcionan con
roscas ajustables El enrcscado o desenroscado de las
cufias moverd el miemoro deslizable de forma vertical
respectivamente hacila abajo o arriba para actavar o
desactivar el diente tipo engranaje del cilindro inter-
engranade superior con el cilindro inter-engranado
inferior Los micrometros montados en las estructuras
laterales i1ndican la profundidad del diente del cilindro
inter-engranado

Cilindros de aire se emplean para mantener los
miembros deslizables en su posicidédn de trabajo inferior
firmemente contra las cufias ajustables, para oponerse a
la fuerza ascendente ¢jercida por el material que esta
siendo estirado Estos cilindros también puede retraerse
para soltar los cilindros inter-engranados superiores e
inferiores entre s1 con el fin de enrollar el material a
traves del equipo inter-engranado © junto a un circuito
de segquridad que abriria todos los puntos de cogida de la
magquina cuando se activen

Los medios de marejo se utilizan tipicamente para
manejar el cilindro 1nter-engranado estacionario Si1 el
cilindro inter-engranado superior tiene que soltarse para

gque la maquina enrolle o por segquridad, es preferible



utilizar un anti-juego de engranaje entre el cilindro
inter-engranado superidr y el cilindro inter-engranado
inferior para asegurar que al volver a conectar el diente
de un cilindro inter-engranado siempre calga entre el
diente del otro cilindro inter-engranado y se evite el
contacto fisico potencialmente dafiino entre las cabezas
de los dientes 1nter-engranadoes 51 los cilindros inter-
engranados tienen gque permanecer en constante contacto,
el cilindre inter-engranado superior no necesita ser
manejado tipicamente El manejado puede lograrse mediante
el cilindro inter-engranado manejado a traves del
material estirado

Como se menciono previamente, los cilindros inter-
engranados diagonales se asemejan bastante a los
engranajes helicoidales de fino cabeceo En uno, 1los
cilindros tienen 5 935” de diametro, 45° de 4ngulo
helicoidal, un cabeceo normal de 0 1007, un cabeceo de 30
de diametro, 14 5° de angulo de presidén y son basicamente
un engranaje superior largo Esto produce un perfil de
diente angosto que permite hasta aproximadamente 0 (090”
de contacto inter-engranado y aproximadamente 0 005" de
campo en los lados del diente para el grosor del
material Los dientes no estan disefiados para transmitir
torsion giratoria y no entran en contacto metal con metal

en el normal funcionamiento del estirado inter-engranado

%



Un dispositivo de estiramiento inter-engranado puede
ser similar al dispositivoc de estiramiento inter-
engranado diagonal, presentando diferencias en el disefio
de los cilindros inter-engranados y otras &areas menores
mencionadas mas adelante Debidec a que los elementos
inter-engranados CD son con frecuencia capaces de
penetrar profundamente, puede ser necesario para el
equipo 1ncorporar unos medios que hagan que los ejes de
los dos cilindros inter-engranados permanezcan paralelos
cuando el tope del eje suba o baje Esto puede ser
necesarlio para asegurar que los dientes de un cilindro
inter-engranado siempre caigan entre los dientes del otro
cllindro ainter-engranado y se evite el contacte fisico
potencialmente dafiino entre los dientes inter-engranados
Este movimiento paraleio es asegurado por una cremallera
y la disposicién del engranaje, en donde se acopla una
cremallera de engranale estacionaria a cada estructura
lateral en yuxtaposicion a los miembros deslizables
verticalmente El eje atraviesa las estructuras laterales
y funciona en un cojinete en cada uno de los miembros
deslizables verticalmente Un engranaje reside en cada
extremo de este eje y funciona en conjunto con las
cremalleras para producir el movimiento paralelo deseado

La transmision del dispositivo de estiramiento

inter-engranado CD debe funcionar tanto con los cilindros



inter-engranados superiores como con los cilindros inter-
engranados inferiores, excepto en el caso de estiramiento
inter-engranado de materiales que tengan un coeficiente
de friccidén relativamnente alto La transmisié4n no
necesita tener un anti-juego, sin embargo, debido a una
pequefia cantidad de desalineacidén en la direccion de 1la
madquina © pérdida de transmision no sSe causard ningun
problema La razén de esto se pondra en evidencia con una
descripcién de los elementos i1nter-engranados CD

Los elementos inter-engranados CD pueden fresarse a
partir de un material solido, pero pueden describirse
mejor como un tubo alterno de dos discos de diametros
diferentes En un procedimiento, los discos inter-
engranados tendrian 6” de diametro, 0 031” de grueso, y
un radic completo en su borde Los discos espaciadores
que separan los discos inter-engranados tendrian 51/2” de
didmetro y 0 069” de grosor Dos cilindros de esta
configuracidén serian capaces de 1inter-engranarse hasta
0 231", dejando 0 019” de campo para el material de todos
los lados Como con el dispositivo de estiramiento inter-
engranadoe diagonal, esta configuracion de elementos
inter-engranados CD tendria un cabeceo de 0 100"
Alternativamente, los cilindros i1nter-engranado CD pueden
comprender cirlindros que tienen una serie de anillos

anulares que se extienden a lo largo de la circunferencia



de los cilindros ({segun lo descrito adicionalmente en la
presente)

Un dispositivo de estiramiento inter-engranado MD
tambien puede ser similar al dispositivo inter-engranado
diagonal, excepto por el disefioc de los cilindros inter-
engranados Los cilindros inter-engranados MD se asemejan
bastante a los engranajes rectos de cabeceo fino En un
procedimiento, los cilindros tienen 5 933" de diametro,
0 100” de cabeceo, cabeceoc con diametro 30, 4&ngulo de
presion de 14 5°, y +tienen basicamente un engranaje
superior largo Con aproximadamente 0 090” de engranaje,
esta configuracion tendra aproximadamente 0 010”7 de
espacio libre en los lados para el grosor del materaial

Los dispositivos ce estiramiento inter-engranados CD
y/o MD pueden emplearse en los metodos de esta invencion
Sin embargo, por lo mencs uno de los dispositivos de
estiramiento esta configurado de tal forma que las
regiones de alta union de la hoja 1laminada no son
estiradas (o son solo parcialmente estiradas) por este
dispositivo de estiramiento En el procedimientos de 1la
Fig 1, se provee un dispositivos de estiramiento inter-
engranado en la primera estacion de estiramiento 28, y se
provee un dispositivo de estiramiento inter-engranado MD
en una segunda estac_on de estiramiento 29 Como se

describe mas adelante, el dispositivo de estiramiento



inter-engranado CD esta configurado de tal forma que las
regiones de alta unién de la hoja laminada no son
estiradas en la praimerz estacidn de estiramiento {o son
s6lo parcialmente estiradas) Ademas, puede proveerse una
temperatura controlada de los cilindros 45 y 46 antes de
que llegue a la primera Yy la segunda estac:ié6n de
estiramiento, segun se desee, con el fin de calentar el
laminado antes del esti-amiento

El dispositivo de estiramiento inter-engranado CD en
la primera estacion de estiramiento 28 comprende
generalmente cilindros de estiramiento inter-engranados
crecientes 30 y 31 Aunque los cilindros de estiramiento
30 y 31 puede tener cualquier variedad de
configuraciones, la Fig 3 es una vision esquemédtica de
un procedimiento ejemplar de los <cilindros anulares
inter-engranados CD 20 vy 31 Cada cilindro anular
comprende esencialmente un rodillo cilindrico 37 y una
serie anillos anulares 38 asegurados a la circunferencia
externa de un rodillo cilindrico 37 Los anillos anulares
38 estan generalmente separados de forma equidistante a
los largo del rodillo cilindrico 37, sin embargo, 1los
anillos del rodillo de estiramiento 30 estan desalineados
con respecto a los anillos del rodillo de estiramiento
31, de tal forma que cuando los anillos se ponen juntos

como se muestra en la Tig 3, los anillos del rodillo de



estiramiento 30 se 1inter-engranan con los anillos del
rodillo de estiramiento 31 De esta forma, a medida que
la hoja laminada pasa entre los rodillos de estiramiento
30 y 31, la hoja laminada sera estirada en direccion
cruzada (es decir, perpendicular a la direccion de la
madquina en el aparato de la Fig 1)

Con el fin de asegurar gqgue el dispositivo de
estiramiento i1nter-engranado CD mostrado en la Fig 3 no
estire (o solo estire parcialimente) las regiones de la
alta union de la hoja laminada, los anilles 38 no estén
presentes en las regionas de los rodillos cilindracos 37,
lo cual corresponde a las regiones de alta union de la
hoja laminada (ver Fiq 3) Por consiguiente, como se
muestra en la Fig 3, se proveen aberturas 39 en los
rodillos de estiramienio 30 y 31, en donde los anillos
anulares 38 no estan presentes en las aberturas 39 De
esta forma, a medida que la hoja laminada pasa entre los
rodillos de estiramiento 30 y 31, las regiones de alta
union de la hoja laminada pasan a traves de la aberturas
39, y no seran en consecuencla estiradas por los anillos
anulares inter-engranades 38 (o seran sélo estirados
parcialmente debido a las aberturas adyacentes a 1los
anillos inter-engranades 39)

En el procedimienzo ejemplar de la Fig 1, despues

de pasar a traves de los rodillos del anillo CD, 1la



composicion se mueve a traves de un par de rodillos
inter-engranados MD 40 y 41 Los rodillos inter-
engranados MD 40 y 41 también pueden configurarse para
incluir aberturas, en donde no hallan elementos inter-
engranados para estirar las regiones de alta union de la
hoja laminada Alternativamente, los rodillos inter-
engranados MD convencionales pueden emplearse de tal
forma que se estire hoja laminada completa en la
direccion de la maquina {(incluyendo las regicnes de alta
union) Los solicitantes han hallado que al permitir que
se estiren las regiones de alta unidn en la direccidn de
la maguina, no se estiia (o0 solo se estira parcialmente)
en direccion cruzada, aunque se proveen mejores
propiedades para la hoja laminada Después de salir de la
segunda estacion de estiramiento, la hoja laminada puede
enrcllarse en los rodillos (como usando un rebobinador,
no mostrado)

Como una alternativa para la configuracion del
rodillo de la Fig , paia prevenir el estiramiento de las
regiones de alta union, puede utilizarse el aparato de la
Patente de los EE UU Noc 6 265 045 (“la patente ‘045",
la cual se incorpora « la presente por referencia), en
donde el aparato de la patente ‘045 esta configurado de
tal forma que las regicnes de alta union del laminado de

este 1nvencidn corresponden a las areas “flojas” no



estiradas (como ese terminc es definido en la patente
‘045)

El aparato y los metodos de esta 1invencion son
particularmente adecuacos para producir hojas laminadas
estiradas crecientemente  que comprenden  una capa
pelicular microporosa Yy una capa de tejido La
composicion de la pelicula que se extruda hacia la cogida
puede 1incluir particules de relleno (iniciador de poros)
de forma tal que, cuanido se estire la hoja laminada, se
formardn microporos =2=2n la capa pelicular en las
posiciones de las particulas de relleno La capa de
tejido puede comprender, por ejemplo, una tela fibrosa no
ondulada de fibras clasificadas o filamentos hilados
Ademas, el estiramiento creciente suministrado por un
procedimiento de esta nvencién, da un acabado fibroso
muy suave al compue,to que parece como tela Los
resultados de dicho estiramiento creciente o 1inter-
engranado producen compuestos que tienen una excelente
ventilacion y ©propiedades 1impermeables, presentando
texturas suaves como tela Ademas, debido a que la hoja
laminada incluye una o mas regiones de alta unidén que no
son estiradas (o son solo parcialmente estiradas), las
otras regiones de la hoja gque no estédn unidas o estan

unidas menos que las regiones de alta wunion, pueden



estirarse hasta un grado mayor al que podria ser posible

de la otra forma

A Materiales para el Compuesto

Los procesos para la produccion d ©peliculas
microporosas son bien conocidos en el arte La pelicula
se produce mezclando particulas finamente divididas de un
agente de relleno 1inorganico {tal como carbonato de
calcio u otra sal) en un polimeros adecuado, formando una
pelicula de polimero -relleno, y estirando la pelicula
para proveer una buena microporosidad y una buena
ventilacion

La pelicula microporosa esta caracterizada con
frecuencia por el tamafioc de los poros presentes Los
poros que tienen didmetros equivalentes que oscllan entre
001 y 0 25 micrones, evitan el flujc de 1liquidos no
humectantes S1 la frecuencia de estos poros es
suficientemente alta, el material permitira un paso
razonable de vapor de agua, mientras mantienen una
barrera efectiva para el agua liquida

La capa pelicular del laminado de acuerdo a un
procedimiento de esta invencion comprende una COmMpPOS1C10n
a base de poliolefina, tal como uno o mas polaipropilenos,
polietileno, poliefinas funcionales o combinaciones de

los mismos Por ejemplo, una formulacion para la capa



pelicular de acuerdo a un procedimiento de esta i1nvencion
puede obtenerse primeroc a traves de la mezcla do por
fusién de una composicion integrada por
(a) aproximadamente 35% hasta casi 45% por peso de un
polietileno de baja densidad lineal,
(b) aproximadamente 3% hasta casi 10% por peso de un
polietileno de baja densaidad,
(c) aproximadamente 40% hasta casi 60% por pesoc de
particulas de relleno de carbonato de calcio, y
{(d) aproximadamente 1% hasta casi 10% por peso de un
aditivo que comprende Lno o mas compuestos seleccionados
del grupo compuesto de pligmentos, adyuvantes para
procesamiento, antioxidantes y modificadores poclimericos
La composicion anterior puede extrudarse en la
cogida entre los rodil os 24 y 25, de la forma descrita
previamente, con el fin de formar una pelicula a una
velocidad de aproximadamente 550 fpm hasta casi 1200 fpm,
sin resonancia de vaciado La capa de tejido coloca en la
cogida junto al mater al extruido, y la hoja laminada
resultante luego se estira de forma creciente a la misma
velocidad a lo largo de lineas que cruzan
substancialmente de forma uniforme dicha pelicula y a lo
largo de su profundidad para proveer una hoja laminada
que tenga una pelicula pelicular microporosa y una capa

de tejido La capa pelicular resultante puede tener un
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pesoc bésico que osclla =ntre aproximadamente 10 y casi 40
g, mas particularmente antre aproximadamente 20 y casi 30
g La capa de tejido puede tener un peso basico que
oscila entre aproximadamente 10 y casec 30 g, mas
particularmente entre aproximadamente 15 y casi 25 g LA
WVTR del laminado puede ser mayor a aproximadamente 500
gramos por metro cuadrado por dia y un hidro-extremo de
60 cm (medido como la altura minima de una columna de
agua que genera fuga en el laminado)

Una composicion p2licular particular puede incluir
aproximadamente 42% por peso LLDPE, aproximadamente 4%
por peso de LDPE, y aproximadamente 44% por peso de
particula de relleno de carbonato de calcio, con un
tamafio de particula promedio de aproximadamente 1 micron
S1 se desea, las propiedades de agarrotamiento de los
productos de pelicula microporosa pueden controlarse
incluyendo polietilenc de alta densidad en el orden de
aproximadamente 0-5% por peso El color de la pelicula
(blancura) puede controlarse incluyendo 0-4% por peso de
dioxido de taitanio Puede agregarse un ayudante de
procesamiento tal como un polimero de fluorocarbono en
una cantidad de aproximadamente O 1% hasta casi 0 2% por
peso, tal COmo l-propeno,1,1,2,3,3,3-hexafluoro

copolimero con 1,1-d1fluorcetileno También pueden



agregarse antioxidantes tales como Irganox 1010 e Irgafos
168, a una concentracioa total de 500-4000 ppm

Las capas de tejido adecuadas incluyen fibras o
filamentos naturales o sinteticos, los cuales se unen o
por el contrario se consolidan en una estructura de tela
Los tejidos se clasifican generalmente en entretejidos o
no entretejidos Los tejidos entretejidos se producen
frecuentemente haciendco girar estas fibras individuales
en hilo, el cual luego se consolida mediante operaciones
de tejido o© punto Los tejidos no entretejidos se
producen con pasos unicos o multiples Un ejemplo de un
proceso no entretejido de paso unico es la unidn por
giros, en donde la resina termoplastica se extruda a
traves de pequefios orificios, es llevada y depositada en
un cainturon movil para tratamientos posteriores como
relieve térmico Un ejemplo de un proceso no entretejido
de pasos multiples es e¢n donde las fibras termoplasticas
se preforman, se laminan y luege se unen por puntos
termicamente Estos son dos de los muchos procesos que
pueden utilizarse para producir una capa de tejido no
ondulada para usarse en la fabricacion de los compuestos
de esta 1invencion Para una descripcién detallada de los
procesos no entretejidos ver “Imprimacidén de de Tejidos
Entretejidos y Muestra de Referencia” por E A Vaughn,

Asociacion de la Industria de Tejidos No Entretejidos, 3°



edicion (1992) Los tej)idos ejemplares que pueden
utilizarse 1incluyen polipropileno unido por hilado,
polietilenc unido por hilado y laminado, polipropileno
unido térmicamente

Las propiedades de hojas laminadas producidas de
acuerdo a esta invencién pueden probarse en una serie de
maneras Por ejemplo, 1la velocidad de transmisidén de
vapor de agua (“WVTR”) puede determinarse de acuerdo con
ASTM E 96, “Metodos de Prueba Estdndares para la
Transmisién de Vapor de Agua de Materiales ” Una cantidad
conocida de desecante se coloca en un recipiente tipo
taza junta a la muestra y se asegura mediante un anillo
retenedor y wuna Jjunta El montaje se coloca a una
temperatura constante 140°C) y una camara de humedad (RH
75%) durante 5 horas La cantidad de humedad absorbida
por el desecador se determina gravimetricamente y se
utiliza para estimar la WVTR (unidades de g/m? 24 hr) de
la muestra

ASTM E 1294-89 El “Metodo de Prueba Estandar para
determinar las Caracteristicas del Tamafio del Pro de los
Filtros de Membrana usando Porosimetro Liquaido
Automidtico” se utilizé para medir el tamafic maximo del
poro (MPS) Este metodo mide el MPS (unidades de
micrones) de peliculas microporosas y los compuestos no

entretejidos, usando una técnica de desplazamiento

Je



liquido que depende del incremento de capilaridad creado
por la tension superficial, y se usa la ecuacidn Washburn
para calcular el diametro de poros

La fuerza de la union entre las capas peliculares y
de tejido se midid usando la prueba de Fuerza de Union
Clopay (HCTM-08), 1la cual mide la fuerza de tension
requerida para separar las capas de compuestos de una
construccion unida o laminada Esta prueba emplea un
Instron Modelo 4301 (Instron Corporation, Canton, Mass )
o un dispositivo equivalente Las muestras se preparan
cortando cintas de una pulgada por siete pulgadas (1" x
7”) que sean mas largas en direccion cruzada con respecto
a la estructura probada Las capas evaluadas se separan
una distancia de una (1) pulgada a lo largo (siete
pulgadas - 7”) La lcngitud del 1indicador (separacion
inicial de la mandibula) se ajusta a 17 + 1/32” 1la
velocidad de la cruceta se ajusta a 12 por minuto Una
capa separada de cada muestra en prueba se asegura en la
mandibula superior de la maquina de prueba de tal forma
gue la muestra este centrada en el eje longitudinal en
angulos correctos con respecto a la superficie de
aseguramiento La capa que haga juego se asegura en la
mandibula inferior de 1 5” de la magquina de prueba de una
forma similar Encienda la cruceta Cualquier muestra que

no se deslamine con la carga completa se designa “TB”,



para la unién total En otras palabras, “TB” significa
que el tejidc se rasgara eventualmente antes gque ocurra
el deslaminado

La cantidad de agujeros pequefios en la hoja laminada
se determino usando el metodo de Prueba de Agujeros
Pequefios Clopay (HCTM-02), la cual mide la resistencia de
tejidos revestidos y laminados a la penetracion de una
solucicn alcoholica (100 ml de alcchol iscpropilico al
70% con 1 0 ml de un tinte de color roje) Esta prueba se
realiza exponiendc aproximadamente seis piles cuadrados de
compuesto a 72 ml de la solucion en el lado pelicular de
la muestra La solucién se expende equitativamente con
una brocha para cubrir el area marcada de la muestra Se
deja que la solucion repose durante diez minutos, y luego
se seca con palmaditas con servilletas La muestra se
voltea y se cuentan las marcas de tinte Se reporte la
cantidad de agujeros pequefios que se encuentren en el
area probada

Los siguientes ejemplos 1lustran un metodo para
hacer compuestos peliculares/no entretejidos de acuerdo a
un procedimiento de esta 1nvencion A la luz de estos
ejemplos y esta descripcion mas detallada, la persona
experimentada en el arte puede notar que pueden hacerse
variaciones a los mismos sin salirse del objetivo de esta

invencion El listado de estos ejemplos se presenta



meramente para demostrarle al experto en el arte como
aplicar los principics de esta 1nvencion segun lo
discutido en la presente Estos ejemplos no pretenden
limitar el alcance de las reivindicaciones anexas a esta
invencion

En los siguientes ejemplos, se empled un aparato
similar al mostrado en la Fig 1 En el primer ejemplo,
se emplearon dispositivos de sellade sénico para proveer
regiones de alta union En el segundo ejemplo, no se
emplearon selladores sonicos En lugar de eso, se enrollo
una cinta de Teflon (0 5 pulgadas de ancho por 10 mm de
grueso) alrededor del rodillo de reparto de metal 24
{como se muestra en la Fig 2), de tal forma de proveer
zonas en donde, debido al grosor agregado de la cinta, se

incremente la presion de cogida

EJEMPLO 1

Una formulacion p=2licular con 50% de carbonato de
calcio, 47% de resina de polietileno y 3% de dioxido de
titanio, se sometio & extrusion usando el equipo de
pelicula de reparto y las condiciones de proceso
estandares Una tela de polipropileno, laminada, unida
por puntos termicos de 20 g/m?* (“g”) se desenrollo en la
cogida de estacion de reparto que entro en contacto con

la corriente pelicular fundida durante las condiciones de



corrida La velocidad de extrusion y la velocidad de
linea se ajustaron de tal forma que se agregard 35 g/m?
de capa pelicular al tejido El compuesto de
pelicula/tejido luego e pasd hacia la unidad selladora
sébnica, en donde rueda:s de dos y media pulgadas de ancho
entraban en contacto con el compuesto y creaban zonas
unidas cerca de cada borde (similar a la Fig 4) EIl
compuesto con sus sendas unidas luego pasa a través de
cilindros anulares inter-engranados CD {(a una temperatura
de 215 grados F) Los cilindros anulares presentaban
anillos de 0 100 pulgadas, excepto en las posiciones en
donde caian las sendas unidas El compuesto también se
estiro MD a temperatura ambiente

Los resultados de la propiedad fisica mostrados en
la Tabla 1 representan los datos tipicos de tres
prototipos comparados z—on los limites de especificacion
deseados Los tres prototipos se produjeron usando las
mismas materias primas La Muestra 1A se produjo como un
control con el revestimiento por extrusibdn estandar de la
pelicula sobre el tejido seguido por un cilindro anular
CD estandar sin espac:ios, luego el cilindro anular MD,
antes de ser re-entretejido No hubo unidad de sellado
sénico La Muestra 1B era como la muestra 1A, excepto por
la adicion de la unidad de sellado sonico La unidad de

cilindros anulares CD no tenia espacios La Muestra 1C se



desarrollo de la forma descrita en esta revelacié4n usando
la unidad de sellado y los cilindros anulares CD con
espaclios para evitar el estiramiento de las regiones de
alta union Note que la Muestra 1A presento ventilacidn
marginal Yy una fuerza de deslaminade de unién
1naceptable La muestra 1B presento propiedades
aceptables excepto para los agujeros pequerios, los cuales
se presentan en donde las regiones de union alta entraban
en contacto con los cilindros anulares La Muestra 1C
presentd todos los resultados aceptables en base a las

mejorias descritas en la presente

TABLA 1
Descripcion del MVTR Fuerza Contaje de
Prototipo (g/m? 24 de Agujeros
hr) Union Pequefios
{g/1n) (N° por m?)
N° 1A - Inter-engranado 2200 50 0

CD + MD estandar,
revestido por

extrusion, Control

N¢ 1B - Inter-engranado 3500 TB* 10
CD + MD estandar, unido
por zonas, Revestido

por Extrusion

N° 1C - Inter-engranado 3500 TB* 0

CD con espaciadores +




MD, unido por zonas,

Revestido por Extrusion

*TB = union total, cueéndo el tejido se rompe antes del
deslaminado de la pelizula La fuerza de unidén se midid
en las regiones de alta union del compuesto

En 1los ejemplos anteriores, debido a que los
prototipos 1B y 1C mostraron una union total, fue posible
estirar estos compuestos (en la direccion (CD) hasta un
grado mayor que 1A Esto produjo mejoras significativas
en el MVTR Sin embargo, la profundidad del prototipo 1A,
no pudo incrementarse debado a 1la fuerza de union

inaceptable

EJEMPLO 2

En este ejemplo, se enrollo cinta de Teflén (0 5
pulgadas de ancho por 10 mm de grueso} alrededor del
rodillo de reparto con el fin de proveer una 20na en
donde la cinta pudiera entrar en contacto con la pelicula
y el tejido con mas presion que en el resto de la hoja
durante el revestimientoc por extrusion Una cainta de 6
pulgadas de ancho de 20 g/m?’ unida termicamente, no
entretejida de polipropileno laminada se coloco en la
cogida de extrusion de tal forma que las areas enrolladas
con la cinta de Teflén entraran en contacto con la tela

en cada borde Una pelicula microporosa formable se




sometio a extrusion en la cogida, en donde se revaistio el
tejido Por consiguilente, la pelicula estaba presente
completamente (1 metro) en el tejido sclo en forma de una
cinta de 6 pulgadas de ancho hacia el medio La cinta de
Teflon produjo areas mayormente unidas en los bordes del
tejido, dejande 5 pulgadas en el medio del tejido con una
union menor Los compuestos se estiraron CD y MD después
de la union, evitando las zonas unidas en el estiramiento
CD, con el fin de activar la pelicula microporosa (es
decir, dejar los microporos peliculares debido a la
presencia del agente de relleno) Para demostrar 1la
relacion entre la fuerza de union y las propiedades
fisicas, esta prueba se realizé usando una envoltura de
cinta de Teflon, luego dos y finalmente tres El
resultado final fue un cambio en la distancia del codo
entre los rodillos de r1eparto y de cogida de 10 mm en la
muestra 2A, 20 mm en la muestra 2B y 30 mm 30 en la
muestra 2C

Los datos de 1la Tabla 2 demuestran dque puede
lograrse una MVTR maycor sin agujeros pequeflos para las
muestras gque son ligeramente unidas, ya gque la
profundidad de funcionamiento puede utilizarse sin dafar
el compuesto Este conocimiento, combinado con un método
de lograr la minima union posible mediante la union de la

zona, provee un metodo mejorado para producir un



compuesto con

una

excelente

propiedades de barrera y estetica

TABLA 2

ventilacidn

del

vapor,

Descripcion

del Prototipo

Grosor de
la Cinta
de Teflon
(pulgacas)

Engranaje
CD
(pulgadas)

MVTR
{(g/m? 24
hr)

Contaje
de
Agujeros
Pequeflos
(N°® por

m?)

N°¢ 2A - Inter-
engranado CD +
MD estandar,
revestido por
extrusion,

Unido

0 010

0 050

950

N° 2A - Inter-
engranado CD +
MD estandar,
revestido por
extrusion,

Unido

0 01D

0 060

2200

10

N° 2B - Inter-
engranado CD +
MD estandar,
revestido por
extrusion,

Unaido

0 029

0 050

2100

N® 2B - Inter-

engranado CD +

0 023

0 060

2400

15




MD estandar,
revestido por
extrusion,

Unido

N°® 2C - Inter-
engranado CD +
MD esténdar,
revestido por
extrusion,

Unido

0 030

0 050

1000

N°® 2C - Inter-
engranado CD +
MD estandar,
revestido por
extrusion,

Unido

0 030

0 06

2100

N° 2C - Inter-
engranadeo CD +
MD estandar,
revestido por
extrusion,

Unido

0 030

0 070

3100

N® 2C - Inter-
engranado CD +
MD estandar,
revestido por
extrusion,

Unido

0 030

0 080

3300




REIVINDICACIONES

1 Un metodo de hacer una hoja laminada que comprende
una capa pelicular y una capa de tejido, que comprende
{a) la union de una capa pelicular a una capa de
tejido, con el fin de forma una hoja laminada, en donde
dicha hoja laminada 1incluye, por lo menos, una region 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) el estiramiento de dicha hoja laminada de tal
forma que las regiones de union alta no sean estiradas ©
se estiren solo parcialmente
2 El método de la reivindicacion 1, en donde dicha
capa se forma a partir de una composicién termopléastica,
y dicho paso de union de la capa pelicular con la capa de
tejido comprende la extrusion de dicha composicidn
termoplastica sobre dicha capa de tejido
3 El metodo de la reivaindicacion 2, ccmprende ademas
el paso de union termica en por lo menos una regidn de
dicha heoja laminada con el fin de proveer, por lo menos,
una regidn de alta unidn
4 El método de 1la reaivindicacidn 3, en donde dicho
paso de union térmica se logra mediante el sellado sonico

o la union por puntos termicos



S El método de la reivindicacion 2, comprende
adicionalmente el paso de union adhesiva en por lo menos
una region de dicha hoja laminada, con el fin de proveer
por lo menos dicha regiédn de union alta

6 El metodo de la reavindicacion 2, en donde dicha
composicion termoplastica se somete a extrusion en una
estacion de coglida del rodillio de reparto junto a dicha
capa de tejido, en donde dicha estacion de cogida del
rodillc de reparto incluye un par de rodillos que tienen
una cogida entre ellos, en donde por lo menos uno de
dichos rodillos tiene porciones levantadas, las cuales
incrementan la presion de cogida adyacente en dichas
porciones levantadas para proveer dichas regiones de alta
unidn

7 El método de la reivindicacién 2, en donde dicha
composicion termoplastica es a base de policlefina, con
40-60% de carbonato de calcio, superficie cubierta con un
adcido graso, 1-10% de otros aditivos tales como
pigmentos, antioxidantes y ayudas de procesamiento, con
el resto compuesto de polipropilenos, polietilenos,
poliolefinas funcioralizadas o© combinaciones de 1los
antericres

8 El método de la reivindicacion 1, en donde el peso

bidsico de la pelicula oscila entre aproximadamente 10 y



casyr 40 g, y mas preferiblemente entre aproximadamente 20
y casa 30 g
9 El método de la reivindicacion 1, en donde dicha
capa de tejido es un material no entretejido a base de
poliolefina
10 El metodo de la reavindicacion 9, en donde dicha
capa capa de tejido se seleccicna del grupo compuesto de
polipropilenc unido por hilado, polietileno unido por
hilado, y polipropileno unido termicamente laminado
11 El metodo de la reivindicacion 9, en donde dicho
peso basico del tejido oscila entre aproximadamente 10 y
aproximadamente 30 g, y mas preferiblemente entre
aproximadamente 15 y casi 25 g
12 El metodo de la reivindicacion 1, en donde dicho
compuesto tiene una velocidad de transmision de vapor de
agua superior a aproximadamente 500 gramos por metro
cuadrado por dia y un hidrc-extremo excedente de 60 cm
13 Un metodo de hacer una lamina para pafiales, que
comprende los pasos de

(a) la union de una capa pelicular a una capa de
tejido, con el fin de forma una hoja laminada, en donde
dicha hoja laminada Lncluye, por lo menos, una regidén 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) el estiramiento de dicha hoja laminada de tal
forma que las regiones de union alta no sean estiradas ©
se estiren solo parcialmente
14 Un laminado estirado de una pelicula polimérica y
una tela de tejido, que comprende

(a) wuna pelicula polimerica, Yy

(b) una tela de tejido unida a dicha pelicula, en
donde dicho laminado tiene por lo menos una regibdn de
alta union, en donde el estiramiento del enlace entre las
capas peliculares y de tejido es mayor gque en otras
regiones de la hoja leminada,
en donde dicha regién de alta union no es estirada o séblo
es parcialmente estirada
15 El laminado de la reivindicacion 14, en donde dicha
pelicula es microporosa
16 El laminado de la reivindicacion 14, en donde dicho
laminado es estirado de forma creciente en direccion
cruzada de la magquina
17 El laminado de la reivindicacion 14, en donde dicha
pelicula polimerica comprende
(a) una polioclefina, y

(b) un iniciador de poros
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