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CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencién se relaciona con peliculas
microporosas, y, mas particularmente, la presente invencidn
se relaciona con peliculas multicapa microporosas que
comprenden al menos dos capas microporosas, y métodos para
producir las peliculas multicapa microporosas. De acuerdo a
la presente invencién, las capas de la multicapa pueden ser
provistas con tamafilo de poro controlado para adecuar u

optimizar varias propiedades de la pelicula multicapa.
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Se han descrito varios materiales y procesos para usarse
en la produccidén de peliculas microporosas. Por ejemplo la
patente de Estados Unidos de Elton nfimero 3.870.593,
incorporada aqui como referencia, describe un proceso donde
una pelicula microporosa se produce dispersando particulas
finamente divididas de una sal inorgédnica no igroscopica como
el carbonato de calcio en un polimero adecuado, por ejemplo
por molienda, formando una pelicula del polimero llenado, y
estirando la pelicula para dar una buena‘ porosidad vy

absorcién de agua o caracteristicas de transmisién. Las

s



peliculas microporosas son bien conocidags para el uso en

varias aplicaciones, tipicamente donde se desea permeabilidf'\ \ 0\\

de aire y humedad junto con propiedades de barrera para

liquidos.

Se han intentado varias tecnologias para mejorar el
desempefio de las peliculas microporosas y componer materiales
en los cuales dichas peliculas se empleen por control del
tamafio de poro. Por ejemplo la patente de EE.UU. de
Allegrezza, Jr et al No. 4.824.568 revela la formacidén de una
membrana microporosa de ultrafiltracidén por la precipitacién
de un polimero desde una solucidén del polimero en un solvente
adecuado. El tamafio de poro se controla a través de técnicas
de proceso y temperatura. Sin embargo, los materiales
empleados en las técnicas reveladas son costosos y el proceso
de la extraccién del solvente y secado requiere un muy bajo
rendimiento. Adicionalmente, las membranas se preparan en la
superficie de una capa de soporte microporosa previamente

fabricada, y ese proceso de miltiples etapas es ineficiente.

En intentos por controlar la formacidén de poros en
peliculas microporosas, también se han empleado aditivos para
composiciones de pelicula. Por ejemplo, la patente de Estados
Unidos de Yen No. 5.531.899 describe el control de tamafio de
poro en peliculas microporosas de intercambio de iones por el
uso de un pordgeno, un agente adicional que se mezcla en un
polimero y se remueve posteriormente para crear los poros. El
proceso con solventes requerido para remover el pordgeno es
caro e ineficiente. La patente de EE.UU. de Weimer et al No.
5.690.949 revela una composicidén de pelicula microporosa que
tiene propiedades de barrera contra virus. Weimer et al

revela el uso de un compuesto f£luorado para incrementar la



resistencia a la humedad de la pelicula microporosa y obtener
las propiedades de barrera. El1 compuesto fluorade es un
aditivo costoso y no controla el verdadero tamafio de poro de

la pelicula.

La patente de Estados Unidos de Oka No. 5.830.603 revela
una bateria separadora de peliculas porosas que puede tener
una porosidad variada o tamafio de poro a través del espesor
de la pelicula. La pelicula revelada comprende una matriz de
fluororesina con poros hechos. por un proceso relativamente
complicado o por estiramiento biaxial y templado, extrusidn
de la pasta extraida por solvente de un sistema lubricante de
fluoropolimero polvo/liquido, seguido por la hidrofilizacién
de al menos una porcién de la pelicula. Las peliculas tienen
tipicamente una porosidad de al menos 70% y tamafios de poro
de hasta 50 micras, mucho més grandes de los gue son itiles
para aplicaciones donde se requiere wuna barrera para
liquidos, como en productos desechables sanitarios y para

higiene.

La patente de EE.UU. de Branham et al No. 6.261.674
revela un polimero de microcapa respirable que tieﬁe de 8 a
17.000 microcapas. Las capas se forman alternadamente del
primer y segundo polimeros, algunos de los cuales pueden ser
convertidos en microporosos. El primer polimero se revela
como wmés respirable que el segundo polimero., Branham et al
revela el uso de un equipo de extrusién no estédndar como los
de cortado y extendido de capas de mGltiples troqueles para

formar sus peliculas.

Muchos de los procesos convencionales para controlar el

tamafio de poro en peliculas microporosas, involucran el uso



de aditivos costosos vy/o emplean técnicas de proceso
engorrosos que no son adecuadas para la producecidén a gran
—

escala.

De . acuerdo al anterior, hay una necesidad continua de
proveer mejoras en el desempefioc de peliculas de polimero
microporosas y materiales compuestos que empleen dichas
peliculas, por ejemple por optimizacidén y adecuacién de
miltiples  propiedades de las peliculas microporosas,
particularmente mientras se mantiene una alta eficiencia de
produccién de tales peliculas usando equipos estédndares de

extrusién y materias primas facilmente disponibles.
RESUMEN DE LA INVENCION

De acuerdo al anterior, es objeto de 1la presente

invencién el proveer peliculas microporosas mejoradas, 'y
particularmente proveer peliculas microporosas en las que se
puedan obtener las combinaciones de propiedades deseadas. Un
objeto relacionado de la presente invencidén es el proveer

métodos de produccidén de dichas peliculas microporosas.

Esos y objetos adicionales son provistos por la presente
invencién. En una wmodalidad, la invencidén se dirige a
peliculas multicapa microporosas que comprenden una primera y
una segunda capa microporosa. La primera capa tiene un primer
tamafio de poro maximo y la segunda capa tiene un segundo
tamafic de poro maximo diferente del primer tamafio de poro
méximo. En una modalidad mé&s especifica, la invencidn se
dirige a peliculas multicapa microporosas gque comprenden una
primera, segunda y tercera capas microporosas. Una de la

primera, segunda y tercera capas tienen un tamafio de poreo

e



méximo mds pequefio que el tamafio de poro méximo respectivo de
las otras capas de la pelicula multicapa o mayor que el
tamafioc de poro méximo respectivo de las otras capas de la
pelicula multicapa, y una de las capas mno tiene una
superficie libre en la pelicula multicapa. En una modalidad
adicional, la invencién se dirige a peliculas multicapa
microporosas que comprenden al menos dos capas microporosas,
donde las dos capas tienen tamafios de poro diferentes y donde
una de las capas se dispone de tal manera que no tenga una

superficie libre en la pelicula multicapa.

Aln en otra modalidad adicional, la invencién se dirige a
métodos para producir la pelicula multicapa microporosa. Un
primer método comprende la coextrusién de al menos la primera
y la segunda capa y el estirado de las capas para volverlas
microporosas, donde la primera capa tiene al menos un
componente diferente de la segunda capa, dicho componente se
adapta para causar que la primera capa tenga un tamafio de
poro méximo por estiramiento, que es diferente del de la

segunda capa por estiramiento.

Un segundo método comprende la extrusién de al menos la
primera y la segunda capa, estirando las capas para volverlas
microporosas, donde la primera capa tiene un tamafio de poro
méximo por estiramiento que es diferente del de la segunda

capa por estiramiento, y el laminado de las capas juntas.

En un tercer método, la primera capa se forma, por
ejemplo por extrusién, la segunda capa es luego extruida en
cubrimiento sobre la primera capa, y la multicapa resultante
es estirada. La primera capa puede opcionalmente estirase

antes de que la segunda capa sea extruida y dispuesta encima.



La primera capa tiene wun tamafio de poro mdximo por
estiramiento que es diferente del de la segunda capa por

estiramiento.

La pelicula multicapa microporcsa y los métodos de
acuerdo a la invencidén permiten controlar el tamafio de poro
méximo de las peliculas multicapa mientras se adecuan Yy
optimizan miltiples propiedades de las peliculas microporosas
y componentes en los gque se incluyen dichas peliculas.
Adicionalmente, estas mejoras se pueden obtener por métodos
emplean eguipos estédndares de extrusién y materias primas
facilmente disponibles.

Estos y objetos adicionales y sus ventajas van a ser més
evidentes en vista de la descripcidén detallada que ilustra
varias maneras para llevar a cabo la invencién. Como se
notard, la invencién es competente para otros aspectos obvios
diferentes sin apartarse de la invencién. De acuerdo a lo
anterior, los dibujos y la descripcién tienen una naturaleza

ilustrativa pero no restrictiva.
BREVE DESCRIPCION DE L.OS DIBUJOS

Mientras que la descripcién se concluye con las

reivindicaciones, sefilalando particular y claramente lo gque

‘reclama la presente invencidén, se cree que la invencidn va a

ser mis entendida a partir de la siguiente descripcidn

detallada tomada en conjuncidén con los dibujos acompafiantes:

La figura 1 es un diagrama esquemdtico de una pelicula
multicapa microporosa de acuerdo a la presente invencidn que

comprende dos capas microporosas;



la figura 2 es un diagrama esquemético de una pelicula

multicapa microporosa de acuerdo a la presente invencidén que.

comprende tres capas microporosas;

la figura 3 es un diagrama esquemdtico de una pelicula
multicapa microporosa de acuerdo a la presente invencién gue

comprende dos capas microporosas y una capa de red no tejida;

la figura 4 es un diagrama esquemdtico de una pelicula
multicapa microporosa de acuerdo a la presente invencidén que
comprende tres capas microporosas y una capa de red no

tejida;

la figura 5 es una micro fotografia electrbmica que
muestra una pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la
presente invencién que comprende dos capas microporosas como

se describen en el ejemplo 4;

la figura 6 es una micro fotografia electrbdnica que
muestra una pelicula microporosa convencional de una capa

como la descrita en el ejemplo 4;

la figura 7 es una micro. fotografia electrdnica que
muestra una pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la
presente invencién que comprende tres capas microporosag como

se describe en el ejemplo 4; y

la figura 8 es una micro fotografia electrdnica que
muestra una pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la
presente invencién que comprende tres capas microporosas como

se describe en el ejemplo 4.



DESCRIPCION DETALLADA
P

Dentro del contexto de la presente descripcidn, el término
"capa microporosa" se refiere a una pelicula de polimero que
comprende uno o mas materiales de relleno y que se estira
luego de la formacién de la pelicula para proveer alli una
microporosidad. "Microporoso" es usado aqui para referirse a
un material poroso en el cual los poros no son facilmente
visibles a simple vista, y tipicamente tiene un tamafioc de
poro maximo no mayor que aproximadamente varios micrones. En
modalidades especificas, los poros son suficientemente
pequefios de tal manera que las peliculas multicapa
microporosas son  impermeables al liguido a presidén
atmosférica. Adicionalmente, dentro del contexto de la
presente descripcidn, el término "pelicula multicapa
microporosa"® se refiere a peliculas que comprenden dos o mas
capas wmicroporosas. La presente invencién se dirige a
peliculas multicapa microporosas y a métodos para producir
las peliculas multicapa microporosas. El tamafio de poro
maximo de las capas microporosas respectivas incluidas en la
pelicula multicapa microporosa se controla de tal manera que
se puedan adecuar y optimizar en general las propiedades de

la pelicula multicapa microporosa.

En una primera modalidad, la pelicula multicapa
microporosa comprende una primera y una segunda capas
microporosas, donde la primera capa tiene un primer tamafio de
poro médximo y la segunda capa tiene un segundo tamafio de poro
maximo diferente del primer tamafio de poro miximo. Un
diagrama esquemdtico de la pelicula multicapa microporosa de

acuerdo a esta modalidad se propone en la figura 1. Mé&s



especificamente, la pelicula multicapa microporosa 10
comprende una primera capa microporosa 12 adyacente a la
segunda capa microporosa 14. Como se discutird con mas
detalle a continuacién, las capas microporosas estdn unidas
entre si en una interfase 16, por ejemplo por coextrusidn de
las capas, por extrusién de cubrimiento, o por otra técnica
de laminacién subsecuente a la formacién de la pelicula. Tal
como los diagramas esquemidticos muestran las interfases de la
pelicula como una linea claramente definida, una persona
ordinariamente versada en el arte reconocerd que la interfase
real entre las capas no comprende tipicamente una demarcacién
por una linea c¢lara. Adicionalmente, en los diagramas
esquemdticos, las diferencias en el tamafio de poro entre las
capas se representan por cuadriculas de varios tamafios. Las
cuadriculas no provén una representacidén del tamafio de poro
real, configuracién o cantidad, o la composicién de alguna

capa individual.

En una modalidad més especifica, la pelicula multicapa
microporosa de acuerdo a la presente invencién puede contener
una tercera capa microporosa teniendo un tercer tamafio de

poro miximo. Esta modalidad se ilustra esquemdticamente en la

figura 2 donde una pelicula multicapa microporosa 20

comprende una primera, segunda y tercera capas wmicroporosas
12, 14 y 18 respectivamente. Las capas 12 y 14 son adyacentes
entre si en interfase 16a mientras que las capas 14 y 18 son
adyacentes entre si en la interfase 16b. En la modalidad de
la figura 2, la segunda capa 14 es revelada esquemdticamente
como la que tiene el mAs pequefio tamafio de poro maximo
relativo a la primera y la tercera capas 12 y 18,
respectivamente. Sin embargo, las peliculas multicapa de

acuerdo a la presente invencidén pueden comprender la



disposicién de las capas de tamafio de poro méximo relativo,
donde la capa o las capas que tengan el tamafio de poro méximo
se puedan colocar como la superficie exterior de la pelicﬁla
o peliculas o como una capa interna en la que ambas
superficies de la pelicula estén limitadas por las capas
advacentes o otras capas de un producto compuesto.
Similarmente, la capa o capas que tienen el tamafio de poro
maximo mis pequefio pueden estar dispuestas como una
superficie externa de la pelicula o peliculas o como una capa
interna en donde ambas superficies de la capa est@n limitadas
por capas adyacentes u otras capas de un producto compuesto.
En una modalidad mis especifica, las capas microporosas que
tienen el tamafio de poro maximo méds pequefio se posicionan
entre la primera y la tercera capa, como es mostrado por la
segunda capa 14 posicionada entre la primera capa 12 y la
tercera capa 18 en la figura 2. En otra wmodalidad mas
especifica, la capa microporosa con el mayor tamafio de poro
miximo se posicionan entre las capas que tienen los tamafios
del poro méximos més pequefios relativamente. El tamafio de
poro maximo de las capas més exteriores puede ser el mismo,

sustancialmente el mismo, o diferente entre una y otra.

Una persona vergada en el arte apreciard que las
peliculas multicapa microporosas de la presente invencidn
pueden comprender dos capas microporosas como se muestra en
la figura 1, tres capas microporosas como se muestra en la
figura 2, cuatro capas microporosas, o cinco o més capas
microporosas. En muchas modalidades, se contemplan menos de

ocho capas microporosas.

Es muy importante que, variando el tamafilo de poro maximo

entre las capas microporosas de una pelicula multicapa

\ 4%



microporosa, es posible controlar el tamafio de poro méximo de
la pelicula wmulticapa en conjunto con las propiedades
adicionales de la pelicula multicapa para proveer combinacidén
de propiedades adecuadas u optimizadas. Se ha descubierto
sorpresivamente gue una combinacién de capas microporosas que
tienen diferentes tamafios de poro miximo proveerdn una
pelicula multicapa microporosa que exhibe un tamafio de poro
méximo substancialmente caracteristico de una o més capas de
la pelicula multicapa, que se ha configurado de tal forma que
no tenga superficies libres, no limitadas. Esto es, las
peliculas multicapa microporosas exhiben tipicamente un

tamafio de poro méximo caracteristico de las capas que no

tienen una superficie expuesta en la pelicula multicapa o en

un producto compuesto en el gque se emplee la pelicula
multicapa. Por ejemplo, con referencia a la figura 2, la
pelicula multicapa microporosa 20 exhibird un tamafio de poro
maximo caracteristico de la segunda capa interna 14 dispuesta
entre las capas externas primera y tercera 12 y 18,
réspectivamente, sin importar si la capa 14 tiene el tamafio
de poro méximo més grande de las tres capas o el tamafio de
poro maximo mis pequefio de las tres capas. La superficie de
la capa 14 estd limitada en interfase 1l6a por la primera capa

12 v en 16b por la tercera capa 18.

Similarmente, con referencia a la figura 1, cuando la
pelicula multicapa 10 se forma como un material compuesto,
con una de las capas microporosas 12 y 14 dispuestas a
adyacentemente a otra capa del compuesto, y la otra de las
capas microporosas 12 y 14 se expone como una superficie
externa, una de las capas 12 o 14 que estd limitada en ambas
superficies caracterizarid el tamafio de poro méximo de la

pelicula multicapa microporosa empleada en el material



compuesto. Mas particularmente, con referencia a la figura 3,
una pelicula multicapa microporosa de un material compuesto
40 comprende una multicapa microporosa 42 en combinacidén con
una capa no tejida 44. La multicapa microporosa 42 comprende
una primera capa microporosa 52 que tiene un primer tamafio de
poro méximo y una segunda capa microporosa 54 que tiene un
segundo tamafio de poro maximo diferente del primer tamafio de
poro méximo. Las capas 52 y 54 estdn adyacentes entre si en
la interfase 56. Asi, una superficie de la segunda capa
microporosa 54 estd adyacente a la primera capa microporosa
52 en la interfase 56, mientras que la otra superficie de la
capa microporosa 54 egtd limitada en la interfase 58 por la
capa no tejida 44 del material compuesto. Come resultado, la
pelicula multicapa microporosa 42 exhibird un tamafio de poro
méximo mds caracteristico del de la capa limitada 54, sin
importar si la capa 54 tiene un tamafio de poro méximo mayor o©

menor comparado con la capa microporosa 52.

La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la
presente invencidén puede comprender ademds capas adicionales
para formar materiales compuestos como los descritos, por
ejemplo, en la figura 4. La figura 4 propone modalidades
adicionales de peliculas multicapa microporosas compuestas
que contienen una capa no microporosa. Mas especificamente,
con referencia a la figura 4, el material compuesto con la
pelicula multicapa microporosa 60 comprende una pelicula
milticapa microporosa 62 y una capa no tejida 64. La pelicula
multicapa microporosa 62 comprende una primera, segunda y
tercera capas microporosas 72, 74 y 78, respectivamente,
donde las capas 72 y 74 estén unidas en la interfase 76a y
las capas 74 y 78 estdn unidas en la interfase 76b.. Aunque no

se muestran las figuras, la capa no tejida puede estar



dispuesta entre dos de. las capas, si se desea. Peliculas
multicapa microporosas adicionales que incluyen capas no
microporosas para £formar compuestos, resultardn aparentes
para aquéllas personas versadas en la materia y estan

incluidas dentro del alcance de la invencién.

En las wmodalidades de tres <capas de peliculas
microporosas mostradas en las figuras 2 y 4, la primera y la
tercera capas, 12 y 18 en la figura 2 y 72 y 78 en la figura
4, se disponen como capas exXternas y se indican
esquemdticamente como las que tienen tamafios de poro maximos
similares, diferentes del de la segunda, capa interna 14 y
74, respectivamente. De acuerdo con la modalidad de lag tres
capas de las peliculas multicapa microporosas seglin la
invencién, el primer, segundo y el tercer tamafic de poro
maximo de la primera, segunda y tercera capa puede ser de
cualquier tamafio de poro méximo relativo con respecto al
otro, siempre que al menos dos de las capas tengan diferente
tamafio de poro méximo. Asi, la primera y la tercera capas de
las figuras 2 y 4 pueden tener un tamafio de poro mdximo que
sea el mismo, sustancialmente el mismo, o diferente de los
otros. Adicionalmente, la capa o capas con el tamafio de poro
méximo mas grande o més pequefio pueden proveerse en cualquier
orden de lag capas como se desee, con el fin de obtener la
pelicula multicapa microporosa con el méximo tamafio de poro

deseado.

Aungue las composiciones de polimeros adecuados para
ugargse en las capas microporosas de las peliculas multicapa
de la presente invencién se discuten con mayor detalle més
adelante, los polimeros que son adecuados para usarse en la

obtencidén de las capas microporogsas que tienen un tamafio de



poro maximo relativamente pequefic incluyen, pero no se
limitan a homopolimeros y copolimeros de polipropileno,
poliamidas de nylon, y similares, aunque los polimeros
adecuados para el uso en capas que tienen el tamafio de poro
maximo relativamente wmayor incluyen, pero no se limitan a
polietilenos de densidad ultra baja (ULDPE), polietilenos de
baja densidad (LDPE), polietilenos lineales de baja densidad
(LLDPE), polietilenos de densidad media (DMPE), polietilenos
de alta densidad (HDPE). Combinaciones adicionales de
polimeros para usarse como la primera o segunda capa de las
peliculas multicapa resultaran aparentes para aquéllas
personas versadas en la materia, dependiendo del tamafio de
poro relativo de los polimeros seleccionados. Aunque no se
desea estar atado a la teoria, se quede que el modulus (Ver
nota al pie 1)* del polimero (la pendiente de su curva de
tensién- presién) y/o su drenaje natural puede influir el
tamafioc de poro del mismo. También se cree que el nlmero de

poros en una capa puede variar por la composicidén polimérica.

En una modalidad mas especifica, donde 1la pelicula
multicapa microporosa comprende tres capas microporosas como
se propone en la figura 2, la segunda capa es posicionada
entre la primera y la tercera capas y es formada de una
segunda composicién polimérica que es diferente de la primera
y tercera composicidén polimérica de las que se forman la
primera y tercera capas, respectivamente. En una modalidad,
la segunda composicidén polimérica se selecciona de tal forma
que la segunda capa tenga el tamafio de poro mdximo més grande
comparado con el tamafio de poroe miximo de la primera y

tercera capas. Afin en modalidades adicionales, la primera-y

! Nota del traductor: Modulus en fisica se entiende como la medida de la fuerza eléstica de una sustancia
expresada por la relacion de la tension en una unidad dada de la sustancia a la distorsién producida o presion.



tercera capas tienen sustancialmente el mismo o el mismo
tamafio de poro méximo.

En modalidades adicionales, la primera composicién
polimérica puede comprender polipropileno o polipropileno de
alta densidad, mientras que la segunda composicién polimérica
puede comprender polietileno de densidad ultra baja, lineal
baja o media. En modalidades adicionales, la primera
composicién polimérica puede comprender polipropileno,
mientras que la segunda composicién polimérica puede
comprender polietileno de densidad ultra baja, baja, lineal
baja, wmedia, o alta. AGn en modalidades adicionales, la
primera composicién polimérica puede comprender polietileno
de densidad ultra baja, baja, linealr baja o wmedia, y la
segunda composicién polimérica puede comprender polipropileno
o polipropileno de alta densidad, o, alternativamente, la
primera composicién polimérica puede comprender polietileno
de densidad ultra baja, baja, lineal baja, media o alta y la
segunda composicidn polimérica puede comprender

polipropileno.

Mas especificamente, en una modalidad de la pelicula
multicapa microporosa, una primera composicién se prepara de
(a) de aproximadamente 35% a aproximadamente 45% en peso de
polietileno lineal de densidad media, (b) de aproximadamente
3% a aproximadamente 10% en peso de polietileno de baja
densidad, (c) de aproximadamente 40% a aproximadamente 55% en
peso de particulas de relleno de carbonato de calcio, y (d)
de aproximadamente 1% a aproximadamente 6% en peso de uno o
mds compuestos de un grupo que consisten en los siguientes:
pigmentos, opacificadores, adyuvantes de proceso,

antioxidantes, estabilizadores (luz, uv, calor, ete.),

A



aglutinantes y modificadores poliméricos, en la segunda
composicién se prepara de (a) de aproximadamente 35% a
aproximadamente 50% en pesc de homopolimero de polipropil§29,
(b) de aproximadamente 2% a aproximadamente 15% de uno o mas
polietilenos de baja densidad y comopolimeros de
polipropileno, (c) de aproximadamente 40% a aproximadamente
60% en peso de particulas de carbonato de calcio, y (d) de
aproximadamente 0,1% a aproximadamente 10% en peso de uno o
mis componentes del grupo que consiste en los siguientes:
surfactantes, pigmentos, opacificadores, adyuvantes de
proceso, antioxidantes, estabilizadores (luz, UV, calor,
etc.) y mwodificadores poliméricos. La primera y segunda
composicién se funden y mezclan individualmente en aparatos
convencionales de extrusién y luego se pasan a través de un
blogque de extrusién combinante de tal manera gque una
estructura de tres capas se produce con una capa de la
segunda composicién entre dos capas de la primera
composicién. Las capas son coextruidas ya sea dentro de una
prensa de rodillos, dentro de un molde frio en rodillo, o
dentro de tubo de pelicula soplado, para formar una pelicula
s6lida a la velocidad del orden de 250 ppm (peliculas por
minuto) a aproximadamente 1200 ppm sin la resonancia de
drenaje, y se aplica una fuerza de estirado incremental a la
pelicula multicapa de una manera sustancialmente uniforme a
través de la pelicula y en toda su profundidad para proveer

la pelicula multicapa microporosa.

La pelicula multicapa de esta modalidad facilita la
produccién a alta velocidad, asi mismo la capa externa de
polietileno exhibe una mejor estabilidad al fundido comparada
con el ndcleo de polipropileno y sorpresivamente permite la

produccién por extrusidén de una pelicula multicapa laminada a



velocidades mas altas que las comparadas con la extrusidén de

una pelicula solamente de polipropileno.

Otra modalidad especifica de la pelicula multicapa
microporosa puede obtenerse proveyendo una primera
composicién de (a) de aproximadamente 35% a aproximadamente
45% en pesc de polietileno lineal de densidad media, (b) de
aproximadamente 3% a aproximadamente 10% en ‘peso de
polietileno de baja densidad, (c) de aproximadamente 40% a
aproximadamente 55% en pesco de particulas de relleno de
carbonato de calcio, y (d) de aproximadamente 1% a

aproximadamente 6% en peso de uno o mds compuestos de un

grupo que consisten en los siguientes: pigmentos,
opacificadores, adyuvantes de proceso, antioxidantes,
estabilizadores (luz, UV, calor, etc.), aglutinantes vy
modificadores poliméricos; Yy proveyendo una segunda

composicién de (a) de aproximadamente 35% a aproximadamente
50% en peso de polietileno de alta densidad, (b) de
aproximadamente 3% a aproximadamente 10% de polietileno de
baja densidad, (c¢) de aproximadamente 40% a aproximadamente
60% en peso de particulas de carbonato de calcio, y (d) de
aproximadamente 0,1% a aproximadamente 10% en peso de uno o
mis componentes del grupo que consiste en los siguientes:
surfactantes, pigmentos, opacificadores, adyuvantes de
proceso, antioxidantes, estabilizadores (luz, UV, calor,

etc.) y modificadores poliméricos.

La primera y segunda composicién se gunden y mezaclan
Nt S S CHE——

individualmente en aparatos convencionales de extrusién vy
luego se pasan a través de un blogue de extrusién combinante
de tal manera que una estructura de tres capas se produce con

una capa de la segunda composicién entre dos capas de la



primera composicién. La pelicula es extruida y estirada como

se describid anteriormente.

En otra modalidad, la primera y la segunda capas se
proveen con diferentes tamaflos de poro miximos mediante el
‘empleo de diferentes rellenos en las capas respectivas. Los
rellenos pueden diferir en composicidén, tamafio, £forma,
cobertura de superficie, y/o cualquier otra propiedad que
variaria el tamafio de poro de la capa microporosa estirada
resultante. Por ejemplo, la primera capa puede comprender un
primer relleno que tiene un primer tamafio de particula
promedio, mientrags qgue la segunda capa comprende un segundo
relleno gue tiene un segundo tamafio de particula promedio
diferente del primer tamafio de particula promedio. El primer
y segundo rellenos puede tener la misma o diferente
composicién quimica y la primera y segunda capas pueden la
misma o diferente composicién polimérica. Sin intencidn de
atarse a la teoria, una capa que tenga un relleno de tamafio
de particula promedio més pequefio, con todas las otras
variables constantes, proveerd una capa microporosa que tiene
un tamafio de poro méximo més pequefio, mientras que un relleno
de tamafio de particula promedio mé&s grande, con todas las
otras variables constantes, proveerd una capa microporosa que

tiene un tamafio de poro midximo mis grande.

En una modalidad més especifica, las capas microporosas
de la pelicula multicapa microporosa se forman de la misma
composicidén polimérica y comprende un relleno de la misma
composicién quimica, con el tamafio de particula promedio del
relleno variado en al menos dos capas adyacentes. En una
modalidad més especifica, el relleno empleado en las capas

respectivas comprende carbonato de calcio. El carbonato de



calcio estd tipicamente en tamafios de particula promedio que
van desde aproximadamente 0,1 micras a aproximadamente 2,5
micras. El carbonato de calcio en su promedio més bajo :el
tamafio de particula es tipicamente formado por precipitacién,
wmientras que el carbonato de calcio en su promedio més alto
de tamafio de particula es tipicamente formado por medio de
mallas. En una modalidad adicional de la pelicula multicapa
microporosa de tres capas como la descrita en la figura 3, la
segunda capa comprende un segundo relleno que tiene un tamafio
de particula promedio mds pequefio que el tamaflo de particula
promedio del primer y tercer relleno empleados en la primera
y tercera capas, y la segunda capa estd dispuesta entre la
primera y la tercera capas donde la segunda capa tiene un
tamafio de poro méximo mas pequefio comparado con las capas
primera y tercera. En una modalidad alterna, la segunda capa
comprende un segundo relleno que tiene un tamafio de particula
promedio mayor comparado con los rellenos primer y tercero
empleados en las capas primera y tercera, respectivamente, y
la segunda capa estd dispuesta entre las capas primera y
tercera, donde la segunda capa tiene un tamafic de poro médximo

mas grande comparado con las capas primera y tercera.

Los rellenos adecuados para usar en las respectivas capas

3

incluyen, pero no se limitan a, varios materiales orgénicos e
inorgédnicos, incluyendo, pero no limitédndose, a Oxidos
metdlicos, hidréxidos metdlicos, carbonatos metdlicos,
polimeros orgénicos, derivados de los mismos, y similares.
Los rellenos preferidos incluyen, pero no se limitan a,
carbonato de calcio, tierra de diatomaceus, didxido de
titanio, y mezclas de los mismos. Asi, la composicidén del

relleno puede ser variada de capa a capa adyacente con el

objeto de proveer diferentes tamafios de poro miximo a las
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respectivas capas luego del estiramiento. Una composicién.fL}} "'
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tipica de capa para esta modalidad comprende una combinacién
de (a) de aproximadamente 35% a aproximadamente 45% en peso
de polietileno lineal de baja densidad, (b) de
aproximadamente 3% a aproximadamente 10% en peso de
polietileno de baja densidad, (c) de aproximadamente 40% a
aproximadamente 55% en peso de particulas de relleno de
carbonato de calcio, Y (d) de aproximadamente 1% a
aproximadamente 6% en peso de uno o mids compuestos de un
grupo que consisten en los sigulentes: pigmentos, adyuvantes
de proceso, antioxidantes y modificador poliméricos, con el
tamafio de particula promedio del relleno de carbonato de

calcio siendo variado de capa a capa.

Alternativamente, la forma del relleno, por ejemplo,
laminas, barras, puntas, escamas, esferas, ladrillos, trozos
grandes, ‘puede ser variada de capa a capa adyacente, con el
fin de variar y el tamafio de poro de la capa respectiva. En
vista de la presente revelacidén, una persona versada en la
materia serd capaz de determinar fécilmente las combinaciones
apropiadas de varios rellenos para proveer a las capas

adyacentes de tamafios de poro méximo variados.

Similarmente, los rellenos de las respectivas capas
pueden proveerse con diferentes cubiertas de superficie o
diferentes cantidades de cubiertas de superficie con el
objeto de variar el tamafio de poro de las respectivas capas
microporosas. Las cubiertas de relleno adecuadas son
conocidas en el arte e incluyen, pero no se limitan a,
copolimeros de glicol silicona, oligémeros de etilenglicol,
dcido acrilico, complejos unidos por hidrégeno, alcoholes

carboxilados, etoxilatos, varios alcoholes etoxilados,
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fenoles alguil etoxilados, ésteres grasos etoxilados, &cidos

carboxilicos o sales de los mismos, por ejemplo, acido
estedrico o &cido behénico, ésteres, cubiertas fluoradas o

similares, asi como también combinaciones de los mismos.

Adicionalmente, la cantidad de relleno gue se emplea en
las capas respectivas puede ser variada con el objetivo de
variar el tamafio de poro de las respectivas capas. Por
ejemplo, para una proporcién dada de permeabilidad constante,
altas concentraciones de relleno van a proveer tamafios de
poro maximos wmwas pequefios, con las deméds variables
constantes, cuando la pelicula es menos estirada. Por el
contrario, para una proporcién de permeabilidad constante
dada, una baja concentracidén de particulas van a proveer una
pelicula microporosa que tiene un tamafio de poro maximo
mayor, asi, la pelicula debe ser estirada mds para alcanzar
la proporcién de permeabilidad objetivo. Una persona versada
en el arte, en vista de la presente divulgacidn, serd capaz
de determinar variaciones adecuadas en la cantidad de relleno

empleado en las capas respectivas.

Lag anteriores modalidades perxmiten la variacidén en
tamafio de poro entre capas microporosas adyacentes a ser
obtenidas en peliculas coextruidas, en peliculas cubiertas
por extrusién, o en peliculas extruidas individualmente y
laminadas subsecuentemente. Sin embargo, pueden emplearse
técnicas adicionales para variar el tamafio de poro de las
peliculas microporosas delgadas gue no son coextruidas, pero
que son formadas por extrusién cubriendo una segunda capa en
una primera capa estirada, o que son laminadas juntas para
formar una pelicula multicapa microporosa subsecuente a la

extrusién y estiramiento. Por ejemplo, variaciones en la




temperatura de estiramiento, proporcidn, método v/o
configuracién de ajuste pueden proveer capas microporosas de
idéntica composicién con diferentes tamafios de poro maximo.
Sin estar limitados por la teoria, se cree que las variables
del proceso de estiramiento afectardn varias propiedades, por
ejemplo, el modulus (Ver nota al pie 1) y/o el drenaje
natural de la composicién polimérica de la capa y por lo
tanto afectar el tamafio de poro médximo resultante en el
proceso de estirado. Asi, estirar a elevadas temperaturas
puede reducir el modulus (Ver nota al pie 1) y/o el drenaje

natural y por lo tanto alterar el tamafio de poro méximo.

Las capas microporosas individuales empleadas en las
peliculas multicapa de la invencidén pueden ser de cualquier
grosor adecuado que provea las propiedades deseadas,
particularmente la respirabilidad. Adecuadamente, las capas
microporosas van a tener individualmente wun grosor de
aproximadamente 2.54 micras a aproximadamente 254 micras mil,
mis especificamente de aproximadamente 6,35 micras a
aproximadamente 127 micras. Adicionalmente, los poros son de
un tamafio suficientemente pequefio para no ser facilmente
vigibles a simple vista. Preferiblemente, los poros son
suficientemente pequefios como para hacer la pelicula
multicapa microporosa impermeable al liquido en condiciones
de presién atmosférica. En una modalidad, la pelicula
multicapa microporosa tiene un tamafio de poro méximo en el
rango de aproximadamente 0,01 a aproximadamente 0,25 micras.
En otra modalidad, la pelicula multicépa microporosa exhibe
un tamafio de poro méximo suficientemente pequefio para qué la
pelicula actle como una barrera viral, por ejemplo, no mayor
que aproximadamente 0,10 a aproximadamente 0,12 micras. Una

persona versada en el arte reconocerid por supuesto gque otros



factores, incluyendo, pero no limitédndose, al conteo de poros
y configuracién y espesor de las capas, afectaran dichas
propiedades. Ventajosamente, la pelicula multicapa
microporosa también exhibirid buena transmisién de aire vy
vapor de agua. Tipicamente, las peliculas exhibiradn una
proporcién de transmisién de vapor himedo (MVIR) mayor gue
aproximadamente 500 g/m?/dia. En modalidades més especificas,
la pelicula multicapa microporosa exhibird MVTRsS mayores que
aproximadamente 1500 g/mz/dia, mayores que aproximadamente
2500 g/m?/dia, mayores que aproximadamente 3000 g/m?/dia, o
mayores dque aproximadamente 4000 g/m*/dia, medidos de acuerdo

a ASTM E96F.

Los polimeros de los cuales las capas microporosas pueden
formarse comprenden polimeros  termoplidsticos que son
procesables en una pelicula y estirables para formar
microporos alli mismo. Polimeros adecuados para las peliculas
incluyen, pero no se limitan a poliolefinas, por ejemplo,
homopolimeros y copolimeros de polietileno, y homopolimeros y
copolimeros de polipropileno, poliolefinas funcionalizadas,
poli (estireno-butadieno-estireno), poli {(estireno-isopreno-
estireno), poli (estireno-butileno-estireno), poliésteres,
poli (ester-eter), poliamidas, incluyendo nylons, poli(eter-
amida), sulfotas polieter, £fluoropolimeros, poliuretano, Yy
similares. Los homopolimeros de polietileno incluyen esos de
densidad baja, media o alta y/o agquellos formados pox
polimerizacién de alta presién o baja presidén. Los
copolimeros de polietileno y polipropileno incluyen, pero no
se limitan a, copolimeros con monomeros con alfa-olefinas C4-
C8, incluyendo 1l-oc¢teno, l-buteno, l-hexeno y 4-metilpenteno.
El polietileno puede ser sustancialmente lineal o ramificado,

y puede ser formado por varios procesos conocidos en el arte



usando catdlisis como la catdlisis Ziegler-Natta, la
catdlisis metalloceno u otras ampliamente conocidas en el

arte. Ejemplos de copolimeros adecuados incluyen, peroc no se

limitan a, copolimeros como poli (etileno-buteno),
poli (etileno-hexeno), poli(etileno-octeno), ¥ poli (etileno-
prolpileno), poli (etileno-vinilacetato), peli (etileno-

metilacrilato), poli(etileno-acido acrilico), poli(etileno-
butil acrilato), poli(etileno—propilendienb), y goma de
etileno-propileno, y/o terpolimeros poliolefinicos de 1los
mismos. Adicionalmente, polimeros termoplésticos adecuados
para usarse incluyen aquellos que pueden ser biodegradables o
degradables por el ambiente. Un nlmero de polimeros
termopldsticos adecuados en la préctica de la invencidn son
los del polimero oxialcanoil normalmente sélido o polimeros
de dialcanoil representados  por poli(caprolaétona) o}
poli (etilen-adipato) ; los polisacéaridos o polisacéridos
modificados como las composiciones de almidén-resina que

pueden ser formados en peliculas.

Capas no tejidas fibrosas adecuadas o redes pueden
comprender, pero no se limitan a fibras de polietileno,
polipropileno, poliésteres, raydn, celulosa, nylon, y mezclas
de dichas fibras. Un nimero de definiciones se han propuesto
para las redes de fibras no tejidas. Las fibras son
usualmente fibras elementales o filamentos continuos. Como se
usan aqui "una red fibrosa no tejida" se usa en su sentido
genérico para definir una estructura generalmente planar que
es relativamente plana, flexible y porosa, y es compuesta de
fibras elementales o filamentos continuos. Tipicamente,
dichas fibras son hiladas reforzadas, cardadas, en lecho
himedo, en lecho de aire o fundidas por soplado. Para una

descripcién detallada de no tejidos, ver “Nonwoven Fabric




Primer and referente Sampler” por E. A. Vaughn, AssociatiQn
of thée Nonwoven Fabrics Industry, 3d Edition 1992. Dichas
redes fibrosas no tejidas tipicamente tienen un peso de
aproximadamente cinco gramos por metro cuadrado a 75 gramos
por metro cuadrado, mds especificamente aproximadamente 10 a
aproximadamente 40 gramos por metro cuadrado, y pueden ser
incluidas en las peliculas de la invencién por laminacidn de
extrusién, laminacidén adhesiva u otra técnica de laminacién

conocida en el arte.

Las peliculas multicapa microporosas pueden ser
producidas de acuerdo a varios métodos. En una modalidad, al
menos dos capas son coextruidas y estiradas para producirles
microporos, donde la primera capa tiene al menos un
componente que difiere del de la segunda capa, donde dicho
componente es adaptado para causar que una pelicula tenga un
tamafio de poro méximo por estiramiento que es diferente del
de la segunda capa por estiramiento. En esta modalidad, las
capas pueden ser combinadas con uno o mis materiales de capa,
por ejemplo, una capa de fibra no tejida, antes o después del
estiramiento. Alternativamente, la capa microporosa puede ser
formada individualmente, luego de que las capas son laminadas
juntas y estiradas. Una persona versada en el arte apreciard
que las capas individuales pueden ger estiradas ya sea antes
de la laminacién o después de la laminaciémn junto con las
otras o con uno o mids materiales de capa, por ejemplo, una

capa de fibra no tejida.

Un nlmero diferente de estiradores y técnicas pueden
emplearse para estirar las capas microporosas formables. Porxr
ejemplo, las capas pueden ser estiradas por intermallado de

direccién cruzada (DC), y/o intermallado por direccidén de



maquina (DM). Adicionalmente, el intermallado DC, y/o el
intermallado DM, puede emplearse con estirado por orientacién
de direccidén de maguina (ODM) vy/o estiradores tenter DC, en
cualgquier orden deseado. Asi, en una modalidad el
estiramiento intermallado DC y/o el estiramiento intermallado
DM se lleva a cabo primero y seguido por estiramiento ODM. En
una modalidad alterna, el estiramiento ODM se lleva a cabo
primero y seguido por el estiramiento intermallado DC, y/o el
estiramiento intermallado DM. Variaciones adicionales de los
mismos también pueden usarse. BAungue varias técnicas
especificas para estos y otras técnicas estiramiento se
conocen en el arte y pueden ser empleadas, las siguientes
descripciones para técnicas de estiramiento adecuadas y

equipo adecuado se describen para su uso aqui.
Estiramiento por intermallado en direccién cruzada (DC)

Un estirador de intermallado DC esté& comprendido
tipicamente por un par de elementos de ajuste helicoidales
derechos e izquierdos en wvaras paralelas. Las varas estan
dispuestas entre dos platos, la vara inferior estd localizada
en soportes fijos y la vara superior estd localizada en
soportes en miembros verticalmente deslizables. Los miembros
deslizables son ajustables en direccidén vertical por
elementos en forma de cufias operables por tornillos
ajustables. Atornillar hacia dentro o hacia fuera las cufias
moverd verticalmente el miembro deslizable respectivamente
hacia arriba o hacia abajo para habilitar o deshabilitar los
dientes de ajuste del rodillo superior de intermallado con el
rodillo inferior de intermallado. Los micrdédmetros montados a
los lados del marco son operables para indicar la profundidad

de habilitacién de los dientes del rodilleo de intermallado.
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Cilindros de aire se emplean tipicamente para mantener
firmemente los miembros deslizables en su posicidén habilitada
inferior contra las cufias ajustables para oponer la fuerza
ejercida ascendentemente por el material siendo estirado.
Estos cilindros también  pueden ser retraidos para
deshabilitar los rodillos superior e inferior de intermallado
de cada uno para propbsitos de enhebrar el material a través
del equipo de intermallado o en conjuncién con un circuito de
seguridad que abriria todos los puntos de agarre de la

midguina cuando estd activada.

Los elementos de intermallado DC son tipicamente
trabajados desde material s6lido pero pueden describirse
mejor como una pila alternante de dos discos de diferente
didmetro. En una modalidad, los discos de intermallado son
aproximadamente de seis pulgadas de di&metro, aproximadamente
0,07874 centimetros de espesor, y tienen un radio completo en
sﬁ borde. Los discos espaciadores que separan los discos de
intermallado son aproximadamente de un diametro de 13,97
centimetros y aproximadamente 0,17526 centimetros de espesor.
Dos rodillos de esta configuracidn deberian ser capaces de
intermallar mids de 0,5867 centimetros dejando un espacio de
0,04826 centimetros para el material en todos los lados. Esta
configuracién del elemento de intermallado DC tendria un

punto de 0,254 centimetros.

Ya que los elementos de intermallado DC son capaces
tipicamente de comprometer grandes  profundidades, es
ventajoso gque el equipo incorpore medios para causar que las
varas de los dos rodillos de intermallado permanezcan
paralelos cuando la punta de la vara estd subiendo o bajando.

Esto es (itil para asegurar que los dientes de un rodillo de



intermallado siempre caigan entre los dientes del otro
rodillo de intermallado y se prevénga el potencial dafio
figico por contacto entre los dientes de intermallado. Este
movimiento paralelo puede ser asegurado por un estante y un
arreglo de engranajes donde el estante estacionaric de
engranajes se adjunta a cada lado del marco en yuxtaposicidn
a los miembros deslizables verticalmente. Una vara atraviesa
los lados del marco y opera en un soporte en cada uno de los
miembros verticalmente deslizables un engranaje recibe en
cada lado de esta vara y opera en habilitacién con el estante

para producir el movimiento paralelo deseado.
Estiramiento Intermallado por direccidén de maquina (DM)

El equipo'de estiramiento intermallado DM es tipicamente
idéntico al equipo de estiramiento intermallado DC excepto
por el disefio de los rodillos de intermallado. Los rodillos
de intermallado DM recuerdan engranajes de espuelas de punto
fino. En una modalidad, los rodillos tienen un didmetro de
15,0698 centimetros, 0,254 centimetros de punto, punto
didmetral 30, grado 141/2. El 4&ngulo de presidén, y son
basicamente un addendum largo, con un engranaje. Un segundo
paso puede tomarse en estos rodillos con el engranaje de
compensacién de encimera de 0,0254 centimetros para dar un
diente estrecho con més despeje. Con aproximadamente 0,2286
centimetros de  compromiso. Esta configuracién  tendra
aproximadamente 0,0254 centimetros de despeje en los lados

para el grosor del material.

Los estiradores intermalladores DC y DM arriba descritos
pueden ser empleados para producir peliculas microporosas

estiradas incrementalmente usadas en las peliculas multicapa



de 1la invencidén. La operacién de estirado es empleada
usualmente con al menos dos peliculas coextruidas. Incluyendo
opcionalmente uno o mis materiales de capas no microporosas

como una capa no tejida para formar un material compuesto.
Estirado por orientacién de direccién de méquina (ODM)

El equipo de estirado ODM puede ser mis complicado pero
los principios son muy simples. Compuestos de pelicula o que
contentan pelicula, por ejemplo compuestos de pelicula
fabricada, son pasados entre montajes de rodillog de
estaciones de pellizcado. Al menos se requiere un montaje de
rodillos; sin embargo, tres o mis montajes de rodillos pueden
ser usados. En una modalidad, al menos dos wontajes de
rodillos son wusados. En muchas pero no en todas las
aplicaciones, los rodillos son calentados para asistir en el
proceso de estirado. EL primer'montaje de rodillos contiene
tipicamente al menos tres rodillos. El primer rodillo (R1l) es
un rodillo calentado internamente para calentar la pelicula o
el compuesto antes de su presentacién. El segundo rodillo
(R2) se cubre con un material eléstico como el caucho para
permitir el pellizcado (por ejemplo, contacto fisico) con un
tercer rodillo de metal (R3) sin dafio. El segundo montaje de
rodillos es una imagen especular del primeroc con un rodillo
calentado (R4), un rodillo cubierto de caucho (R5) y un
rodillo metadlico (R6). Durante la operacidén, ambos estén
cerrados. La pelicula es pellizcada entre los rodillos R2 y
R3 y rodillos R5 y R6. La pelicula se estira en el espacio de
aire entre el rodillo de metal R3 y R6 una dimensién tipica
de wun espacio de aire es de aproximadamente (,0127
centimetros a aproximadamente 1,397 centimetros, mas

especificamente de aproximadamente 0,0127 centimetros a

/L/\



aproximadamente 0,127 centimetros. Por ejemplo, los rodillos
Rl1, R2 y R3 se arreglan para correr a una velocidad lenta,
por ejemplo, 100 metros por minuto, y los rodillos R4, R5 ¥y
R6 se arreglan para correr a una velocidad mayor, por
ejemplo, 20 metros por minuto. La relacién de estiramiento
del ODM se define como la relacién de velocidad del rodillo
R6 al rodillo R3. Para este ejemplo, la relacién de
estiramiento del ODM es 2 a 1. La pelicula sale de 1la
operacién ODM mids larga y mds delgada que en sus dimensiones
iniciales. Este ejemplo usa dos estaciones de pellizco y se
ensefia solamente para mostrar a una persona versada en la
materia como aplicar los principios de esta invencidn.
Adicionalmente ODM de miltiples etapas también se conoce en

la técnica y puede emplearse.

Las intermalladoras DC y DM y la estirada ODM, arriba
descritas pueden ser empleadas para producir peliculas
multicapa microporosas o compuestos de redes fibrosas no
tejidas y peliculas multicapa microporosas de esta invenciém.
El resultado de estos nuevos estiramientos produce compuestos
que tienen excelentes propiedades de respirabilidad y de
barrera contra ligquidos, aflin proveyendo texturas suaves como

de tela.

Es una modalidad, la pelicula multicapa microporosas de
acuerdo a la inversién puede ser grabada para producir un
patrén de grosor variado a través o a lo largo de la
pelicula. El grabado puede ser realizado ya sea antes o0
después del estiramiente que produce las peliculas
microporosas. En una modalidad méds especifica, el grabado de
las peliculas se realiza antes de cualquier estiramiento para

producir las peliculas wicroporosas. Cualquiera de las



técnicas de estiramiento discutidas anteriormente puede ser
empleada en el grabado de las peliculas de acuerdo a ésta
modalidad. En una modalidad mé&s especifica, una pelicula
multicapa microporosa se forma por grabado de la pelicula
multicapa y estiramiento de la pelicula grabada por por
orientacidén de direccién de maquina, usando, por ejemplo, una
relacidn de estiramiento de aproximadamente cuatro,
aproximadamente 3, o de aproximadamente dos © menos.
Cualquiera técnica de grabado adecuada para usar con las
peliculas de polimero puede emplearse. En una modalidad, el
grabado puede realizarse usando un cuadro patrdén de grabado
como por ejemplo Velvaflex® (59,055 lineas de grabado por
centimetro, 45,72 micras de profundidad de grabado) o Taff-a-
flex® (23,62 lineas de grabado por centimetro, 101,6 micras
de profundidad de grabado), ambas son marcas registradas de

Clopay Plastic Products Company, Inc. de Cincinnati, Ohio.

Los siguientes ejemplos demuestran modalidades

especificas de las peliculas multicapa wmicroporosas de

acuerdo a la invencién en los ejemplos y a través de la
descripcidén, las partes y porcentajes estdn en peso a menos
que se especifique lo contrario. Adicionalmente, las
referencias de medida de tamafio de poro maximo aqui se
refieren a tamafios de poro méximo (TPM) como medida usando un
porometro de flujo capilar fabricado por Porous Materials,
Inc. de Ithaca, N.Y. Este método mide el TPM (en micras) para
peliculas microporosas y compuestos no tejidos, por drenaje
de un liguido de mojado desde los poros de una muestra por un
gas no reactivo. Celgard 2400, disponible de Celgard Inc. de
Charlotte, NC, se usd como control y tiene un valor de TPM de
0,037 micras en la prueba. Adicionalmente, la referencia a

permeabilidad del aire medida se refiere a permeabilidad de



aire medida como un procedimiento donde la proporcién de \\

flujo volumétrico de aire que pasa a través de la muestra se 11/

——s

-
mide cuando un suministro de aire de 90 psig se presenta a un

lado de la pelicula de prueba. Celgard 2400 se usd como
control y tiene un valor de flujo de aire de 48 en esta

prueba.

Ejemplo 1

En este ejemplo, las peliculas multicapa microporosas
tienen tres capas microporosas y que estructura ABA o BAB se
preparan usando las siguientes composiciones fundidas

mezcladas de polimero-~ relleno A y B:

Composicién A: 53% de carbonato de calcio, 41%
polietileno de densidad media, 4% didéxido de titamnio, 1% CaO

masterbatch, y 1% de ayudante de proceso.

Composicién B: 55% de carbonato de calcio, 37% de resina
de homopolimeros de polipropileno, 5% de vresina de
polietileno de baja densidad, 3% de diéxido de titénio

masterbatch v 1% de Ca0 masterbatch.

Las capas como se describen en la tabla 1 son coextruidas
usando equipo estidndar de molde y condiciones de proceso para
formar las peliculas multicapa teniendo un peso base de 53-60
gramos por metro cuvadrado (gsm) antes del estiramiento. Las
capas coextruidas se estiran subsecuentemente via los
procesos de intermallado DC y DM. El compromiso con DC es de

0,3048 centimetros y el compromiso con DM es de 0,1016



centimetros. El1 estiramiento por DC se logra pasando la
pelicula a 200 pmp por un rodillo calentado a 82,22°C
inmediatamente antes del  estiramiento, mientras due /'la
temperatura de la pelicula no se controla durante el

estiramiento por DM.

El tamafio de poro miximo y el flujo de aire de cada
pelicula multicapa microporosa se mide y se propone en la
tabla 1. Con propdsitos comparativds, una pelicula
microporosa de una sola capa de cada composicién A y B se
preparan también usando condiciones similares de extrusion y
estiramiento. E1 tamafioc de poro maximo y el flujo de aire de
estas peliculas microporosas de una sola capa se mide

igualmente y se propone en la tabla 1.

Sample | OO LaYer - il Smmple | Corolayer | BAB
No. Weight (micron) Airflow No. Basls Weight (smleron) Alrflow

1A 40 gsm 0.112 43 1E 40 gsm 0.157 >100

1B 30 gsm 0,118 62 ¥ 30 gsm 0.164 >100

ic 20 gsm 0.119 60 1G | 20 gsin 0.136 92

1D 10gsm | 0127 88 H 10 gsm 0.135 63
Single 35 gsm 0.119 44 Single 35 gsm 0.180 >160
Layer B Layer A

Logs resultados de la tabla 1 demuestran que mientras la
pelicula individual A exhibe un flujo de aire alto, tiene
igualmente un tamafio de poro maximo grande, que no es
deseable para las aplicaciones que reguieren amplias
propiedades de Dbarrera. Por otra parte, la pelicula
individual B exhibe un tamafio de poro méximo més pequefio
adecuado para varias aplicaciones de Dbarrera, pero esta
pelicula microporosa de una capa exhibe un flujo de aire
relativamente bajo. Las muestras 1A - 1H de acuerdo a la

presente invencién demuestran los beneficios de lag peliculas



multicapa microporosas de la invencidén. En las muestras 1A -
1D, la capa interna se forma de una capa microporosa que
tiene un tamafio de poro maximo mas pequefio comparado con el
tamafio de poro maximo de las capas exteriores.
Sorprendentemente, las peliculas multicapa microporosas
exhiben un tamafio de poro méximo caracteristico de la capa
interna y, como él pesc base de la capa de nficleo interno se
reduce, se incrementa el flujo de aire. Estas muestras
demuestran la habilidad para adecuar u optimizar wvarias
propiedades de la pelicula multicapa microporosa. Por
ejemplo, el flujo de aire, un indicador de respirabilidad, de
la pelicula multicapa microporosa puede incrementarse sin

sacrificar las propiedades de barrera.

En las muestras 1E ~ 1H, donde las capas que tienen .el
tamafio de poro méximo mds grande se dispeonen en la capa de
nicleo interno y las capas que tienen el tamafio de poro
maximo mis pequefio se disponen como capas exteriores, la
pelicula multicapa microporosa sorprendentemente exhibe altos
flujos de aire en comparacién con las capas microporosas
individuales B y, como &l peso base de la capa de ndcleo

interna se disminuye, se disminuye el tamafio de poro maximo.

Una comparacién de las muestras 1A ~ 1D con las muestras
1E -~ 1H muestra la influencia inesperada de la disposicidén de
las capas individuales en la globalidad de las propiedades de
las peliculas multicapa microporosas. Particularmente, la
capa de nficleo interno gque no tiene superficies libres,
parece dominar las propiedades de la pelicula multicapa

microporosa.

Ejemplo 2



Este ejemplo demuestra peliculas multicapa microporosas
compuestas de acuerdo a la invencién. Una pelicula tricapa
“ABA” de 30 gsm es extruida por laminacién a una capa de red
no tejida (SBPP) de 0,06 litros por metro cuadrado (lpmc) de
polipropileno hilado reforzado. Cada capa “A” comprende una
capa 7 gsm formada de una composicidén que comprende 45% de
polipropileno, 50% de carbonato de calcio, y 5% de
polietileno de baja densidad (LDPE). La capa de nicleo “"B” es
15 gsm y comprende 53% de carbonato de calcio, 41% de
polietileno de densidad media, 4% de didxido de titanio, 1%
de CaO masterbatch, y 1% de ayudante de proceso. El laminado
es intermallado inmediatamente luego de pasar sobre un
rodillo de metal caliente a 101,66°C a 200 ppm. El compromiso
del enmallado DC es de 0,1397 centimetros. La muestra no es

intermallado por DM. El flujo de aire se mide en 28.

Con propésitos comparativos, una pelicula microporosa
individual compuesta se prepara por extrusién laminadora a
una capa de 30 gsm de la composicién “A” arriba descrita,
conteniendo 45% de polipropileno, 50% de carbonato de calcio,
5% de polietileno de baja densidad (LDPE) a una capa de red
no tejida (SBPP) de 0,06 (lpme) de polipropilenc hilado
reforzado. El laminado se intermalla luego de pasar sobre un
rodillo de wmetal calentado a 101,66°C a 200 ppm. El
compromiso de intermallado DC es de 0,1397 centimetros. La
muestra no se intermallado por DM. El1 flujo de aire se mide

en 5.

Asi, las peliculas no tejidas ABA compuestas multicapa

microporosas exhiben un flujo de aire significativamente



mejorado comparado con la pelicula individual compuesta A- no

tejida.

Se preparan compuestos similares inventivos y
comparativos y se someten a las medidas de tamafio de poro
miaximo. Los compuestos inventivos exhiben un tamafio de poro
maximo de 0,09 milimetros, mientras gue 1los compuestos
comparativos exhiben un tamafio de poro méximo de 0,03
milimetros. Asi, esta comparacién adicional muestra que
obtener un tamafio de poro maximo grado (y por lo tanto una
respirabilidad dada) en las peliculas multicapa de la
invencién, una cantidad mds pequefia de egstiramiento
intermallado se requeririd en comparacidén con las peliculas
comparativas aqui descritas. Pequefias cantidades de
estiramiento incremental permiten velocidades de produccidn

incrementadas y/o calidad.

Ejemplo 3

En este ejemplo, se prepara una pelicula multicapa
microporosa que tiene tres capas microporosas. La pelicula es
de una estructura ABA donde cada capa “A” comprende 51% de
carbonato de calcio, 45% de polietileno lineal de baja
densidad, 3% de didxido de titanio, y 1% de oxido de calcio,
y la capa “B” comprende 54% de carbonato de calcio, 37% de
resina de homopolimeros de polipropileno, 5% de resina de
polietileno de baja densidad, 3% de diéxido de titanio
masterbatch y 1% de oxido de calcio masterbatch. La pelicula
multicapa es extruida alin peso base de 86 gsm, con cada capa
“A" pesando 28 gsm y el nficleo pesando 30 gsm. La pelicula es
orientada en la méquina de direccién a tres veces la longitud

original a una linea de velocidad de 300 ppm. El flujo de



aire de la pelicula multicapa microporosa se mide en 42 y el
TPM es de 0,114 micras. No se detectdé ninguna fuga de

liquido.

Con propdsitos comparativos, se prepardé una pelicula
microporosa de una capa de una formulacién que comprende 45%
de polietileno, 51% de carbonato de calcio, 3% de didxido de
titanio, y 1% de oxido de calcio y se estird usando el ODM
descrito anteriormente. ELl flujo de aire de la pelicula
microporosa de una capa resultante se mide en 27 y el TPM es

de 0,129 micras.

La pelicula multicapa inventiva y la pelicula de una capa
comparativa se someten a pruebas de escape de liquido. El
test se disefi®d para simular el desempefio en la fuga de
liquidos en la pelicula de material de una toalla higiénica
femenina, como se describe en la patente europea EP 710 472
Bl. El test es cualitativo y utiliza una comparacidén visual
con un esténdar. Especificamente, la muestra respirabie que
se prucba se coloca en una lamina .de papel de filtro (papel
de filtro No. 4 Whatman, 110 milimetros de di&metro) y una
toalla absorbente se coloca en la pelicula respirable. Usando
una Jjeringa, se afiaden 10 ml de solucién a la toalla
absorbente. La solucién comprende 100 ml de agua destilada, 2

gramos de urea, 0,9 gramos de cloruro de sodio, 0,06 gramos

de cloruro de calcio, y 0,11 gramos de sulfato de magnesio

hidproporciéndo. Esta solucidén se ajusta con un surfactante
(como el sulfato de lauril amonio) para obtener ‘una tensidn
superficial de 29 dinas/cm. Después de 30 segundos, una
pelicula de polipropileno limpia se aplica sobre la toalla y
un peso de cuatro kilogramos se aplica a la pelicula de

polipropileno. Después de 15 minutos, se remueve el peso. El



papel de filtro es comparado con el esténdar para determinar
el paso o el grado de fracaso de la pelicula respirable. La
pelicula multicapa de la invencién recibe una calificacién de
aprobacién, ya que no se detecta fuga de liguidos. La capa
individual comparativa recibe una calificacidén de fracaso ya

' gque se detecta fuga de liquido.

Asi, la pelicula multicapa microporosa de estructura ABA
exhibe un mejoramiento significativo en la respirabilidad y
las capacidades de barrera cuando se compara con las

peliculas microporosas de una sola capa.

También se preparan las peliculas inventivas descritas
cuando se varia la cantidad de orientacién de direccién de
maquina. Las peliculas multicapa de buena regpirabilidad y
que demuestran impermeabilidad liquida se obtienen usando una

relacién de estiramiento tan baja como 2:1.
Ejemplo 4

En este ejemplo, se preparan peliculas multicapa
microporosas adicionales de acuerdo a la invencidn. En este
ejemplo cada capa comprende 45% de carbonato de calcio, 50%
de polietileno 1lineal de baja densidad y 5% de componentes
adicionales que comprenden pigmentos, antioxidantes Yy
ayudantes de proceso. Cada relleno de carbonato de calcio es
cubierto superficialmente con 1% de &cido estedrico y la
diferencia en el tamafio de poro entre lag capas se obtiene
por variacién del tamafioc de particula promedio del carbonato
de calcio de capa a capa. Una primera muestra pelicula
multicapa 4A comprende dos capas y por lo tanto &ste

estructura AB. La capa A comprende carbonato de calcio que




tiene un tamafio particula promedio de aproximadamente 1,2

micras, mientras que la capa B comprende carbonato de calcio

gue tiene un tamafio de particula promedio de aproximadamente

2,5 micras. Una micro fotografia electrénica (2000x) de la
pelicula multicapa microporosa de la muestra 4A, se engefia en
la figura 5. Con propésitos comparativos, una pelicula
microporosa de una sola capa se preparan comprendiendo sdélo
la capa B. Una microfotografia electrénica (2000x) de la

pelicula resultante se ensgefia en la figura 6.

Se preparan peliculas multicapa adicionales que
comprenden tres capas en las cuales el tamafio particula
promedio del relleno de carbonato de calcio varia de capa a
capa. lLa muestra 4B comprende una estructura ABA donde cada

capa A comprende carbonato de calcio gque tiene un tamafio de

particula promedio de 0,7 micras y la capa B comprende

carbonato de calcio que tiene un tamafio de particula promedio
de 1,2 micras. La muestra 4C comprende peliculas multicapa
microporosas de estructura BAB donde cada capa B comprende
carbonato de calcio que tiene un tamafio de particula promedio
de 1,2 micras y la capa A comprende carbonato de calcio que
tiene un tamafio de particula promedio de 0,7 micras. Micro
fotografias electrénicas (2000x) de las muestras 4B y 4C se

ensefian en las figuras 7 y 8, respectivamente.

Los ejemplos y las modalidades especificas aqui
descritas tienen solamente propdsitos ilustratives y no
intentan limitar la invencién definida por las siguientes
reivindicaciones. Modalidades adicionales y ejemplos dentro
del alcance de la invencién reivindicada serdn aparentes para

cualquier persona versada en la técnica.




REIVINDICACIONES

| N
1. Una pelicula multicapa microporosa, resp;rablé, que .
comprende una primera- capa externa de peii@ula, una
secunda capa interna de pelicula y una teﬁéé&a capa .
externa de pélicula, donde la primera, segunda y tercera
cépas de pelicula son coextruidas, donde cada capa de
pelicula comprende al menos un relleno formador de poro,
volviendo cada capa de pelicula microporosa y respirable
por medie del estiramiento de lé.capa de pelicula que
'tiaﬂe el relleno formador de poro, donde la primera y
‘tercera capas externas de pelicula tienen un primero y
‘tercer tamafios de poro maximos, respectivamente, y la

segunda caps frerna de pelicula'tiene un segundo tamafio

dé poro- ma ﬁi mas pequefio que el primero y tercer
Vfahaﬁos de éoro méximos y estd formado de una
,CGmposiCién de polimero que comprende homopolimeroc o
‘copolimero de polipropileno, 'y donde la pelicula
‘multicapa microporosa es  impermeable al liguido a

presién atmosférica.

2+ La pelicula multicapa microporosa de acuerde a la

© reivindicacidn 1, donde la-primera y tercera capas de
“lpelicula estidn formadas de una primera y tercera

composiciones de polimero, respectivamente, que consiste

esencialmente de uno o mas polimeros: seleccionados. del

grhpo que consiste de homopolimeros de polietileno,

homopolimeros poliprdpileno, copolimeros de etileno y

propileno, copolimeros de etileno y/o propileno con uno
sPthad it

o més de dichos polimeros..

o mas monémeros de Sywlly; %y mezclas de dos



3.

La pelicula multicapa microporosa  de acuerdo a la

reivindicacién 1, donde la primera y tercera capas d&

peliéula estdn formadas de primera y  tercera
composiciones de polimero, respectivamente, y la
composicién de polimero de es una segunda composicién de
poliméro diferente de la primera y tercera composiciones

de polimero.

La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la
reivindicacién 3, donde cada capa de pelicula comprende

relleno formador de poro de carbonato de calcio.

La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la
reivindicacién 3, donde la primera y tercera
composiciones de polimerc comprende uno o mas de
polietileno de densidad ultra baja, baja, lineal baja,

media o alta.

La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la
reivindicacién 1, donde la primera, segunda y tercera
capas de pelicula comprende un primero, segundo y tercer
relleno,'respectivamente, y el primero, segundo y tercér

relleno son el mismo.

La pelicula ulticapa microporosa de acuerdo a la
reivindicacién 6, donde la primero, segundo y tercer

relleno comprende carbonato de calcio.

La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la
reivindicacién 1, donde la primera, segunda y tercera
capas de pelicula comprenden primero, segundo y tercer
rellenos, respectivamente, y el segundo relleno es

diferente del primero y tercer rellenos.

! t
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comprende una Segunda'cantidad de relleno diferente de

" la primera y tercera cantidades.

15. La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la
reivindicacién 1, donde una de las primera y tercera

cabas'de pelicula es laminada a.una capa no tejida.

16. La peliéula multicapa microporosa de acuerdo a la
réivindicacién *1, donde la pelicula multicapa es
estirada por intermallado de direccién cruzada (DC) y/o

de direccién de méquina (DM).

17. La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la
reivindicacién 1, donde la pelicula multicapa es
estirada por intermallado de direccidén cruzada (DC) y de

direccién de méquina (DM) tUnicamente.

18. La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la
reivindicacién 1, donde la pelicula multicapa es
estirada por intermallado de direccidédn cruzada (DC) y

'por orientacidén de direccibébn de maquina (ODM).

19. La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la
reivindicacién 1, donde la pelicula multicapa es
estirada por intermallado de direccién cruzada (DC) y de
.direccién de maquina (DM) y por orientacién de direccién

de maguina (ODM).

20. La pelicula multiczpa microporosa de acuerdo a la
reivindicacién 1, donde la pelicula multicapa es

~estirada por orientacién de direccién de maquina (ODM).

251
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What is claimed is: T

1. A multilayer microporous film, comprising fivst and second coextruded
microporons film layers, wherein the first film Igyer has s ﬁrst_ nmaximinn pors size
and the second film layer has a second maximym pore size different from the first

TnAXiTNIn POYe 8iZe,

% The mulilayer microporous film according to claim 1, wherein the
firet and second film layers each eomprise polyalefin polymer.,

3, The muliilayer microporons film according to claim 1, wherein the
first film Tayer is fovmed of & first polymer composition and the second fitm Tayer is
formed of & second polymer composition different from the Srst polymier

compogition.

4.  The nmlflayer microporous film acoording to claim 3, wherein the
first polymer composition comprises palypropylene or méh density polyethylene snd
the second polymer composition comprises ulira low, Jow, Hnear low, or modium '
density polyethylene.

5. The multilayer micraporous film according to claim 3, whersin the
first polymer composition comprises polypropylens and the second polymer
composition comprises wlira low, low, linear low, medium or high density

polyethylene.

SUBSTITIUTE SHEET 34

AMENDED SHEET
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film layets are respectively formed of first and third - ReTIOBITIoNS ifferent
from the BIymer compogition.

29. The mul?‘ﬂayar microporoys film according to claim 28, wherein the
second polymer composition comprises wlita low, low, linear low, medium or igh
density polyethylene and the first and third polymer compositions camprise
polypropylena.

30,  Ths multilnyer microporons filtn according to claim 28, whersin the
second polymer composition comprises high density polysthylene and the frst dnd °
third polymer compositions comprise ulira low, low, lineat low or medivm density

polyethylene.

31,  The nmitilayer microporous film according to claim 27, whevein the
second film layer comprises a second (ller and the first and third film layers
respectively comprise first and ihird filless having average particle sizes smaller than

the average particle size of the second (iller.

32,  The multilayer microporous film according to claim 21, wherein one of

the first, second and third fim layers is laminated 10 a nonwoven layer. '

33, A mullilayer microporons film, comprising coextruded first, second
and third microporous film layers, wherein one of the first, second and third film
layers has & maximum pore size smaller than the respective maxitmum poge sizes of

ihe remaining layers of the multilayer film or larger than the respective maxiynum
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pore sizes of the rémaining layers of the muliilayer flm, anﬂ wherein the one layer
does not have an unconstrained surfacs in the muliflayer Glm.

34, The mﬁitilayel’ microporous film according to claim 33, whatein the
one layer has a maximum pore size smaller than the respective maximum pore sizes
of the remaining layers of the multilayer film and compyises polypropylens and

calcinm carbangie,

35.  The multilayer microporous film gecording to claim 33, whersin the
one layer has o maximum pore size larger than the respective maximuym pore sizes of
the remaining layers of the muititayer {ilm and comprises nitra low, Jow, Tinear iow,
medium or high density polyethylene and caleinm carbonate, and whercin the ather of
the first, second and third films compriss polypropylene and calcinm carbonate.

36.  Themnlilayer mictoporaus flm accarding lo claim 33, wherein the
firat, second and thivd microporous film layers each comprige polyolefin polymer.

37. A multilayer microporous {ilm, comprising at least two coextruded
microporous film layers, wherein the two film layers have different maximum pore
sizes and wherein one of the flm layers is arranged so as (o not have an unconsiralued

surface in the multilayer film.
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42,  The meihod acconding to claim 38, furiher comprising laminating the

multilayer microporous filiy to & nonwoven layer.

43,  The method according to claim 38, firther comprising laminating the
coextroded first and second flm layers o a nonwoven layer prior to strefohing the

film Jayers to render them microporons.

44. A method for producing a muliilayer microporous film, comprising
extruding u; least first and second film layers, each camprising polyolefin polyraer,
stretohing the Iayers Lo render them microparous, wherein the first film layer has a
maximim pote size wpon strefching which is different from that of the second film -
layer upon stretching, and laminating the layers togelher.

45.  The method according ta claim 44, further comprising laminsting the .

rvliilayer micrapareus filmtoa monwoven layer.
w

4. A method for praducing 3 multitayer microporous film, comprising
extruding a Frst filna Jayer, optionafly stretching the first film layer, extrusion coating .
a second film layer on the fivst film layer, and siveiching the resulfing extrusion coaled .-
mltslayer film, wherein the first film layer has a meximum pare size upon siveiching
which js different from that of the sceond film layer npon sireiching, and wherein
gach of the first and second film layers comprises polyolefin polymer.

47.  The mofhod according io clsim 46, finther comprising laminating the

multilayer microporons film wo o nonwoven layer.
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REIVINDICACIONES CORREGIDAS

Lo que se reivindica es:

1.

HOJA ENMENDADA 02-06-2003 -

Una pelicula multicapa microporosa, que comprende una primera y una secunda
capas microporosas coextruidas, donde la primera capa tiene un primer tamafio de
poro maximo y la segunda capa tiene un segundo tamafio de poro méximo diferente

del primer tamafio de poro méximo.

La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la reivindicacion 1, donde Ta-

primera y segunda capas comprende cada una un polimero de poliolefina.

‘e .
.
' .
. . -
.

La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la reivindicacién 1, donde 1&*
primera capa se forma de una primera composicion polimérica y la segunda capa,se
forma de una segunda composicién polimérica diferente de la primera composicién’

polimérica.

La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la reivindicacién 3, donde la.-
primera composicién polimérica comprende polipropileno o polietileno de alt_éy
densidad y la segunda composicion polimérica comprende polietileno de densidad”

ultra baja, baja, lineal baja, o media.

La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la reivindicacién 3, donde la
primera composiciébn polimérica comprende polipropileno y la segnix_:idef :
composicion polimérica comprende polietileno de densidad ultra baja, baja, 'line.ai

baja, media o alta.
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capas s¢ forman respectivamente de una primera y terceras composiciofi.

poliméricas diferentes de la segunda composicién polimérica.

29. La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la reivindicacién 28, donde la
segunda composicion polimérica comprende polietileno de densidad ultra baja, baja,
lineal baja, media o alta y la primera y tercera composiciones poliméricas -

comprenden polipropileno.

30. La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la reivindicacién 28, dohc_ie’ ld
segunda composicion polimérica comprende polietileno de alta densidad "y{ la
primera y tercera composiciones poliméricas comprenden polietileno de densidad

ultra baja, baja, lineal baja o media.

31.La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la reivindicacion 27, donde la
segunda capa comprende un segundo relleno y la primera y tercera capas.
respectivamente comprenden un primer y tercer rellenos que tienen un tamafio d"e'
particula promedio més pequefio que el tamafio particula promedio del segunci;) ’

relleno.

32. La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la reivindicacién 21, donde una de

la primera, segunda y tercera capas es laminada en una capa no tejida.

33. Una pelicula multicapa microporosa, que comprende una primera, segunda y tercera
capas microporosas coextruidas, donde una de la primera, segunda y tercera capas
tiene un tamafio de poro méximo més pequefio que el tamafio de poro maximo

respectivo de las otras capas de la pelicula multicapa o més grande que el tamafio de
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poro maximo respectivo de las otras capas de la pelicula multicapa, y donde dicha -

capa no tiene una superficie no libre en la pelicula multicapa.

34. La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la reivindicacién 33, donde esa. .
capa tiene un tamafio de poro méximo maés pequefio que el tamafio de poro maximo
respectivo de las otras capas de la pell’culét multicapa y comprende polipropileno y -

carbonato de calcio.

35. La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la reivindicacién 33, donde pééa
capa tiene un tamafio de poro méximo mas grande que el tamafio de poro méxiril‘o .
respectivo de las otras capas de la pelicula multicapa y comprende polietiléno’ élq
densidad ultra baja, baja, lineal baja, media o alta y carbonato de calcio, y donde laé |
otras primera y segunda y tercera capas comprenden polipropileno y carbonato-de
calcio. '

36. La pelicula multicapa microporosa de acuerdo a la reivindicacién 33, donde-la
primera, segunda y tercera capas microporosas comprenden cada una un pélil;iero'

de poliolefina.

37.Una pelicula multicapa microporosa, que comprende al menos dos capas
microporosas coextruidas, donde las dos capas tienen tamafios maximos de poro-
diferentes y donde una de las capas estd dispuesta de tal forma que no tenga una

superficie no libre en la pelicula multicapa.
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42. El método de acuerdo a la reivindicacion 38, que adicionalmente comprende laminar

la pelicula multicapa microporosa a una capa no tejida.

43. El método de acuerdo a la reivindicacion 38, que adicionalmente comprende laminar
la primera y segunda capas coextruidas a una capa no tejida antes del estiramiento

de las capas para volverlas microporosas.

44. Un método para producir una pelicula multicapa microporosa, que comprende’
extruir al menos una primera y segunda capas, que cada una comprende un polimeré
de poliolefina, estirar las capas para volverlas microporosas, donde la primera capa
tiene un tamafio de poro méximo por estiranﬁento que es diferente del de la segunda.

capa por estiramiento, y laminar las capas juntas.

45, El método de acuerdo a la reivindicacion 44, que adicionalmente comprende laminar

las peliculas multicapa microporosas a una capa no tejida.

46. Un método para producir una pelicula multicapa microporosa que comprende extrixir
una primera capa, opcionalmente estirar la primera capa, extruir cubriende . una
segunda capa sobre la primera capa, y estirar la pelicula multicapa cubierta extruida
resultante, donde la primera capa tiene un tamafio de poro maximo por estiramiento
que es diferente del de la segunda capa por estiramiento, y donde cada una de la

primera y segunda capas comprenden un polimero de poliolefina.

47. El método de acuerdo a la reivindicacién 46, que comprende el adicionalmente

laminar la pelicula multicapa microporosa a una capa no tejida.
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Bogota, D. C., 20 de Septiembre de 2007
Doctora )
DILIA RODRIGUEZ D’ALLEMAN
; Representante CLOPAY PLASTIC PRODUCTS COMPANY, INC.
- ASUNTO ' Radicacién No. 04-022977
: Tramite ' 002
‘ Evento’ 001
Actuacion 430
Oficio 12669
Folios 003
1‘ Como resultado del examen de fondo, realizado con fundamento en el articulo 45

de la Decision 486 de la Comisidn de la Comunidad Andina, se le comunica
1) GENERALIDADES
a) Documentos estudiados:

i) Para el presente estudio se tendran en cuenta el capitulo descriptivo,
- comprendido en los folios 189 a 227 de la solicitud en estudio. Sl se
aceptan las modificaciones realizadas.por el solicitante.

iy Para el presente estudio se tendran en cuenta el(los) dibujo(s)
comprendido(s) en el(los) folio(s) 55 a 58 de la solicitud en estudio.

i)y Para el presente estudio se tendra en cuenta el capitulo reivindicatorio
_ que comprende 47 reivindicacién(es) en el(los) folios 126 a 131 de la
1P solicitud. en estudio. NO se aceptan las modificaciones realizadas por
el solicitante. De acuerdo a lo observado en el nuevo capitulo
reivindicatorio, el solicitante esta ampliando la materia contemplada en
la solicitud original y contiene elementos que no estéan apoyados en la
descripcion. Por ejemplo, no existe en la solicitud original
composiciones con olefinas alfa Cs-Cs y las mezclas propuestas con
ellas. Otro ejemplo es la no inclusion en el aparte de “resumen de la
invencion” sino de peliculas de dos capas y no se hacen mencién a
peliculas de tres capas o mas.

b) Datos del expediente:

i) La presente solicitud en estudio
(1) Fue presentada el 12 de marzo de 2004
(2) Sl se indica como una solicitud PCT en su FASE NACIONAL; donde
(a) La fecha de presentacion internacional es 13 de agosto de 2002
(b) Se presenta en virtud del capitulo 1l del Tratado.
(c) Muestra la traduccién de la solicitud internacional de la siguiente
- forma
(i Descripcién en los folios 31 a 74
(i) Reivindicaciones en los folios 75 a 84
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c)

}{

(iii) Textos de los dibujos en los folios 85 a 88
(3) Sl se anexa(n) la(s) traduccion(es) de las modificaciones y
 declaraciones previstas por el Tratado ‘
(4) Sl se reclamo prioridad alguna de la(s) primera(s) solicitud(es)
presentada(s) en estados Unidos nimero(s) 60/312006.

Objeto de la invencion

i) Las reivindicaciones 1 a 47 de la solicitud en estudio se refieren a una
pelicula muiticapa microporosa, que comprende una primera y una
segunda capas coextruidas, donde cada capa comprende al menos un
relleno formador de poro, volviendo cada capa microporosa por
estiramiento de la capa que tiene el relleno formador de poro, donde la
primera capa tiene un primer tamafio de poro maximo y la segunda capa
tiene un segundo tamafio de poro maximo diferente del primer tamario
de poro maximo, y donde la pelicula multicapa microporosa es
impermeable al liquido a presién atmosférica.

iiy El anterior producto busca mejorar las peliculas microporosa conocidas
en la técnica.

iii) Segun la Clasificacién Internacional de Patentes, la codificacién para
esta solicitud corresponde a B 32 B 5/18

2) DE LA SOLICITUD DE PATENTE

a)

b)

De la descripcion

La solicitud de patente, en el aparte de la descripcién, Sl cumple con el
articulo 28 de la Decision 486 de la Comisién de la Comunidad Andina de
Naciones.

De las reivindicaciones

La solicitud de patente, en el aparte de las reivindicaciones, NO cumple
con el articulo 30 de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad
Andina de Naciones

De las objeciones por parte de esta oficina

Esta oficina, Sl presenta objeciones a la presente solicitud de acuerdo a los
puntos enumerados antes. Estas objeciones se analizaran en el item 3.

3) OBJECIONES A LA SOLICITUD DE PATENTE EN CUANTO A SU
PRESENTACION

De acuerdo a lo visto en los puntos 1 y 2, esta oficina conceptia que: Sl existen
objeciones a la solicitud de patente relacionados asi.

a)

SOBRE LAS REIVINDICACIONES _
Todas las objeciones hechas anteriormente para el capitulo reivindicatorio
se mantienen.
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S 10de 2001
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b) SOBRE LOS DIBUJOS DE LA SOLICITUD e TH
- Los dibujos anexados no son claros y no permiten. soportar d la solicitud. L

~De lo anterior, el solicitante deber4 anexar nuevo juego ongmal de forma = -
tal que sitvan para el estudlo de Ia solicutud _ o

& 4) ACERCA DEL EXAMEN DE FONDO DE LA soucrrun

i De acuerdo alo observado en el punto 3) aun NOes posxble reallzar una correcta_ " o
- Determinacién del Estado de Ia Técmca y Evaluaclén de los requisitos de S

.. forma tal que sea claro lo que quiere ser protegido, sélo en ese momento esta o
“oficina podra elaborar una determinaci6n .correcta del estado de la técmca y una

!. : "% ‘Solo cuando se haya corregtda adecuadamente fa sohcitud y se haya onentado de
‘ &
; | evaluacrbn correcta de los requtsntos de patentabnhdad

Q ‘En cumphmlento del an‘iculo 45 de |a DecnsuSn 486 de Ia Comns:én de la .
. Comunidad Andina, se le indica que. dentro de! término de sesenta dias contados
“ . a'partir de la fecha de la notificacién de la presents comunicacion debe responder
v 7 ala notificacién. En caso de no dar respuesta al presente. requerimiento, o si a.
: - - pesar -de la respuesta subsistieran los nmpedimentos para la concesion, se -
. denegara la patente.- Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto por el
. numeral 5.2, literal e) del capitulo'qumto del titulo pnmero de la Clrcular Umca N°

' k T El antenor requenm:ento fue notlf“ cado por ﬁjaclén en Ia hsta de fecha

‘? {f @E { «jigf%‘

L Concepto Técnlco N° |

1686

-EXAMINADOR TECNICO T
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