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RESUMEN

Se describen los nuevos enchapados
transversales que son formados de peliculas de las cuales
al menos dos estan orientadas unjaxialmente o
biaxialmente desbalanceada, en las cuales la principal
direccién de orientacién de una de estas peliculas cruza
la direccién principal de orientacién en 1la otra,
teniendo modificaciones, realizadas en un patrén
adecuado, de las propledades superficlales de las dos
peliculas sobre las superficies que estidn dentro del
laminadeo y esté&n unidas una con la otra. Las capas
superficiales internamente acomodadas de las peliculas
comprenden un arreglo de hebras o hilos (101, 102) de
material coextruido y las peliculas estdn acomodadas de
modo gque los arreglos de las dos peliculas se cruzan con
el otro. Las hebras pueden ser utilizadas para controlar
la adhesidn entre las peliculas y reducir la tendencia a
deslaminarse con las flexiones repetidas, elaborando un
laminado adecuado para el uso como una lona.
Alternativamente, especialmente en combinacién con 1la
provisién de grabados en relieve de al menos una de las
peliculas, cuya capa principal es transparente para
formar estrias {(103), las hebras coloreadas pueden

conferir efectos visuales interesantes sobre el laminado
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observado desde la parte lateral de esa pelicula que
puede hacer al laminado aparecer mids grueso que lo que es

efectivamente.
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ENCHAPADO TRANSVERSAL DE PELICULAS ORIENTADAS, METODO DE
FABRICACION DEL MISMO, Y MATRIZ DE COEXTRUSION ADECUADO

EN EL PROCESO

DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencldén se refiere a los
enchapados transversales, por ejemplo laminados de
peliculas de las cuales al menos dos estidn orientadas
biaxialmente no balanceadas, o uniaxialmente, en las
cuales la direccién principal de orientacién en una de
estas peliculas atraviesa la direccién principal de
orientacién en la otra. MAs especificamente, la
invencién se refiere a modificaciones, realizadas en un
patrén adecuado, de las propiedades superficiales de las
dos peliculas sobre las superficies que estédn dentro del
laminado y estidn unidas una con la otra. Existen dos
diferentes ©propésitos préacticos de realizar tales
modificaciones formadas en patrén.

Una modificacién bien conocida de las
superficies internas en un laminado o enchapado (aunque
no efectivamente utilizado para enchapados transversales)
consiste en imprimir un texto o patrén decorativo sobre
una de las superficies, que se vuelve interno. De este

modo, el texto o patrén no puede ser desprendido o
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desgastado del laminado durante el uso.

Un aspecto de la invencién es un mejoramiento
de este método, pero estéa limitado a pafrones
decorativos, promotores de ventas de bandas coloreadas
cruzadamente por 1;3 cuales el proceso de impresién
relativamente caro es sustituido por una modificaciédn de
bajo costo del proceso de extrusioén. Ademas, una
modalidad especial de este aspecto de la invencién da
efecto tridimensional muy especial como se describiré méas
adelante en la presente.

Con respecto a la importancia de los efectos
visuales en productos elaborados de pléastico, se hace
referencia a un articulo en Modem Plastics Diciembre
2002, P&g. 50: "“Wisual Effects means Business”, que
establece “(i) en vez de considerar wun exterior
simplemente como una cubierta para componentes, 1los
fabricantes estdn utilizéndolo come una herramienta de
comercializacién para diferenciar productos y permitir 1la
personalizacién”.

Las modificaciones de las.superficies internas
en un enchapado transversal, elaborado en un patrén
adecuado, pueden también, como se ha propuesto, ser
utilizadas para mejorar la resistencia de propagacién al
rompimiento © desgarre. Esto serd ahora tratado con

detalle, y en ese contexto serd 1dtil una explicacién
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general de la tecnologia conocida del enchapado
transversal. Tambilén, para este aspecto de la invencién,
el propésito principal de la invencién es sustituir los
pasos de proceso relativamente caros o menos eficlentes
por una modificacién de bajo costo del método de
extrusién.

Los enchapados transversales de las peliculas
orientadas a partir de materiales poliméricos sintéticos,
han sido comercialménte producldos desde 1968, entonces
principalmente como se describe en la patente del
inventor GBA-0,792,976 del 23 de mayo de 1955. En lo que
concierne al conocimiento del inventor, 1la produccién
mundial anual total hoy en dia representa aproximadamente
30,000 toneladas. El enchapado transversal es utilizado
en particular como bolsas industriales, ldminas de
cubierta, lonas, forros de estanque Yy productos
similares.

Los materiales poliméricos utilizados para
estos enchapados transversales han sido principalmente y
son principalmente polietilenc y polipropileno de
diferentes tipos, frecuentemente modificados por
mezclado, y los procesos de fabricacién viejos y actuales
comprenden los pasos de extruir un tubo el cual, mediante
estiramientos, es orientado principalmente en su

direccién longitudinal, cortando helicoidalmente este

l
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tubo a una red con su direccién principal de orientacién
sobre la desviacién, y laminande continuamente dos o mas
de tales redes con sus direcciones principales de
orientacién que se entrecruzan. Se puede también incluir
en el laminado una ©pelicula que esté orientada
principalmente en su direccién longitudinal.

En la primera tecnologia comercializada basada
en estos principios, la pelicula tubular extruida, 1la
cual es orientada en forma fundida principalmente en su
direccién longitudinal, es posteriormente estirada en
frio en esta direccién antes del recorte helicoidal. En
una tecnologia posteriormente comercializada, descrita
por ejemplo en la Patente de los Estados Unidos No.
4,039,364 (Rasmussen), cada pelicula tubular es
coextruilda, teniendo una capa que contribuye
principalmente a la resistencia a la traccién en el
laminado (de aqui en adelante “la capa principal”) y al
menos una capa superficial (de aqui en adelante “la
primera capa de unién”) adaptada para ayudar en la unién
de las peliculas, que al menos tiene lugar parcialmente
por presién y calor.

Tamblén son construidas capas especiales sobre
las peliculas, las cuales se vuelven exteriores en el
laminado. Estas capas especiales son adaptadas para

modificar las propledades superficiales del laminado,

‘11
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especialmente para la selladura por calor mejorada. En
esta ultima tecnologia, el recorte helicoidal tiene lugar
en sucesién directa a la coextrusién sin ningin
estiramiento en frio en medio, sino en una linea de
produccién separada. No obstante, el estiramiento
adicional es llevado a cabo cuando las peliculas han sido
colocadas juntas en un arreglo de emparedado, unidas o no
unidas para formar un laminado. Las peliculas son
biaxialmente estiradas a una temperatura relativamente
baja.

El componente transversal de este estiramiento
biaxial tiene lugar entre rodillos acanalados.

En 1la Patente de los Estados Unidos No.
5,028,289 (Rasmussen) y Patente de los Estados Unidos No.
5,626,944 (Rasmussen) este estiramiento entre los
rodillos acanalados ha sido posteriormente desarrollado.

Las maneras practicas para llevar a cabo el
recorte helicoidal son descritas en la Patente de los
Estados Unidos No. 5,248,366 (Rasmussen). Esta patente
también menciona una técnica de recorte alternativa, a
saber que la pelicula tubular puede estar provista con
una orientacién fundida que se extiende helicoidalmente,
mientras que es estirada de la matriz de coextrusién,
establecida por una rotacidén relativa entre la salida y

la matriz, y subsecuentemente el recorte puede ser

E
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paralelo con el eje o puede estar a un &ngulo a la
direccién principal de la orientacién. El proceso puede
incluso ser ajustado para producir una red en la cual la
direccién principal de la orientacién del fundido se
volverd perpendicular a la direccién longitudinal de la
red.

Para fines de concisién se debe mencionar
también que, en las primeras patentes, se describe
también la posibilidad de que el material de pelicula
polimérica longitudinalmente orientada, pueda ser
discontinuamente enchapado transversalmente y unido en
una prensa.

En un proceso que es completamente diferente de
aquel descrito anteriormente, los enchapados o laminados
transversales de un cardcter muy rigido son elaborados
para el uso en productos avanzados, especiales. Estos
consisten de polimerces que en forma fundida o en el
estado parcialmente fundido son cristales fluidos, y los
cuales se llegan a orientar y a laminar transversalmente
ya dentro de la matriz de extrusién por medio de partes
de matriz contra-giratorias. No obstante, este tipo de
proceso y el producto no es un objetivo de la presente
invencién.

Regresando al otro tipo de chapados

transversales, con la mayoria de las instalaciones o

I+
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productos técnicos, éatos estan especialmente
caracterizados por alta resistencia a la puncién y alta
resistencia a la propagacién del desgarre. La
resistencia de la selladura por calor en un sello tipo
corte es adecuada cuando es elegido un polimero adecuado
de menor punto de fusién para las capas superficlales del
laminado, mientras que deben ser tomadas precauciones muy
especiales si es requerida una buena resistencia de la
selladura térmica por chogque en los sellos térmicos tipo
desprendimiento, como es usualmente necesario para las
bolsas industriales suministradas c¢on tales sellos
térmicos. Estas precauciones son descritas en las
publicaciones de patente del inventor Patente de los
Estados Unidos No. 5,205,650 y WO-A-98/23434.

Como se menciondé anteriormente, los enchapados
transversales pueden mostrar una resistencia a 1la
propagacién del desgarre, particularmente alta, no
obstante esto estd bajo la condicién de una resistencia
de la unién en general baja. Debido a la orientacién no
balanceada en las peliculas individuales y al
entrecruzamiento de las direcciones principales de 1la
orientacién, una pelicula tendréd una tendencia a propagar
el rompimiento o desgarre en una direccién, y otra
pelicula tenderd a propagar el rompimiento o desgarre en

otra direccién. Con esto, existird una tendencia a

(5
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eliminar la unién en el sitio donde se concentran las
fuerzas, Y si esta tendencia es suficientemente
pronunciada, el rompimiento se “bifurcari4” bajo una
deslaminacién local, y el ‘“efecto de nmuesca” del
rompimiento serd casi eliminado.

Con esto, hablando en general, existiré
“competencia” entre las fuerzas adhesivas que intentan
resistir la deslaminacién, y las fuerzas cohesivas en
cada pelicula las cuales intentan evitar una ruptura o
flujo a lo largo de cualquier direccién que no es
paralela con la direccién principal de orientacién.
Dichas fuerzas adhesivas son (todavia hablando en
general) independientes del espesor de las peliculas,
mientras que las fuerzas cohesivas son principalmente
proporcionales al espesor de pelicula, cuando todos los
otros parametros permanecen sin cambilo. Como una
consecuencia de esta “competencia”, los enchapados
transversales “delgados” mostraran ya sea una resistencia
a la propagacién del rompimiento relativamente pobre, o
una tendencia a la deslaminacién relativamente alta.
Este es mucho menos de un problema para los enchapados
transversales de capas “gruesas”. Para las bolsas esta
“competencia” usualmente no provocarid problemas, ya que
las bolsas llenas son usualmente no sometidas a fuerzas

de deslaminacién, lo cual significa que puede ser elegida
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una baja resistencia de unién, pero el asunto es muy
importante para lonas, laminas de cubierta y productos
similares que serdn sometidos a flexién repetida durante
el uso, por ejemplo se doblardn con el viento. Como un
asunto de experiencia practica, el inventor y sus
licenciatarios han encontrado que una lona elaborada a
partir del enchapado transversal de dos peliculas, basado
en combinaciones de los tipos LLDPE y HMWHDPE, cada una
de las peliculas debe ser de un calibre de al menos 45-50
gm2, de otro modo la resistencia de la unién o la
resistencia a 1la propagaclédn del rompimiento serén
inaceptables para los usuarios. Estas experienclas se
refieren a lonas para usos “estdticos”, donde no ocurriré
mucho doblez en el viento. Para usos “dindmicos” tales
como lonas o cubiertas sobre camionea o vagones, donde la
lona seréd sometida a un doblez repetido y fuerte, el
calibre requerido es mucho mas alto.

Un objetivo de la presente invencién es
resolver este problema, de modo que la alta resistencia a
la propagacién del rompimiento y una unién adecuada entre
las peliculas, puede ser lograda al mismo tiempo y una
manera prédctica, incluso en los enchapados transversales
de bajo calibre.

En conexién con 1la solucién del problema

anteriormente menclonado, el inventor ha construido un
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troquel de coextrusién circular capaz de coextruir de una
manera prédctica, un arreglo de hebras sobre una pelicula
tubular, y esta construccién es también un objetivo de la
presente invencién.

En la Patente Britanica GB-A-1,095,479 del 3 de
marzo de 1964 (cedida a Metal Containers) el inventor
sugirié gque el problema que ha sido identificado
anteriormente puede ser resuelto al soldar fuertemente
las peliculas una con la otra en puntos o lineas vy
soldidndolas débilmente entre si sobre el resto de las
superficies de contacto (una unién fuerte/unién débil en
geﬁeral es mejor que una unién fuerte/no unién). Esto
hace posible que el rompimiento se “bifurque” como se
describié anterlormente en las 4reas de unién débil,
mientras que una deslaminacidén completa es prevenida por
los puntos o lineas de unién fuerte.

Para la soldadura fuerte, la patente sugiere
calentamiento, soldadura ultrasénica, aplicacién de un
solvente (preferentemente vapores calientea) para
disolver una capa s8superficial delgada, o utilizando
monémeros que se polimerizan rédpidamente, que actd@an como
aglutinantes fuertes. Para la soldadura débil la patente
sugiere (utilizando chapados transversales de polietileno
como un ejemplo) aplicar un gel de polietileno de bajo

peso molecular o cera de parafina, que ha sido disuelta,
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por ejemplo en tolueno o en xileno mediante
calentamiento, y se ha formado en gel por enfriamiento.
Una capa delgada de este gel que incluye el solvente es
selectivamente aplicada por la técnica de impresién antes
de que se lleve a cabo la soldadura fuerte al soplar los
vapores de tolueno o xileno hacia las superficies de la
pelicula mientras que éstas se llegan a unir entre los
rodillos. Alternativamente, se agrega una cantidad menor
de un agente de deslizamiento al tolueno o al xileno, y
este solvente “contaminado” es utilizado de una manera
similar al gel.

La patente Danesa DK-a-1017/67 (de Pont)
publicada el 24 de febrero de 1967, reclama 1los
enchapados transversales de peliculas unidas en puntos ©
lineas (que pueden ser dos arreglos de lineas que forman
un patrén en red) mientras que el resto del Area de
contacto es (cltandoe en la reivindicaclién principal)
“practicamente no unido”. Se describen tres métodos para
llevar a cabo la unién en puntos o lineas. Uno consiste
en aplicar un aglutinante en forma de caucho en el patrén
deseado. Se dice que esta aplicacién tiene lugar por
métodos bien conocidos, pero esto no se explica
adicionalmente.

Un segundo método consiste en el tratamiento de

las Aareas seleccionadas de una superficie sobre una de
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las peliculas con cloro, seguido por laminacién bajo
presién a una temperatura elevada debajo del punto de
fusién del material de pelicula.

Un tercer método, el cual se describe como
preferido, es llevado a cabo mediante tratamiento de las
Adreas seleccionadas de una superficie de pelicula con una
descarga en corona, seguida por la laminacién bajo
presién a una temperatura elevada bajo 1los puntos de
fusién del material de pelicula. En este caso, un
electrodo formado por rodillo, conectado a tierra, es
suministrado con el patrén deseado (el cual puede ser un
patrén en red) de modo que la descarga eléctrica tiene
unicamente lugar en el espaclo determinado por este
patrén. La superficle de pelicula de acoplamiento es
tratada en corona sobre su drea completa. Se indica que
este tratamiento requiere un efecto de 20 W cm™? si 1la
velocidad es de 0.5 metro min."l.

En la Patente de los Estados Unidos No.
4,039,364 mencionada al udltimo (Rasmussen) en la cual se
coextruye una capa superficial sobre cada pelicula
orientada {(“la primera capa de unién”) para mejorar Y
controlar la unién, es establecido un sistema de adhesién
de unién fuerte/uniédn débil mediante el uso de diferentes
temperaturas de laminacién en los diferentes sitios del

laminado. De este modo en el Ejemplo 1, mediante el uso
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de coextrusidén y recorte helicoidal son elaboradas tres
peliculas con diferente direcclién de orientacién del
fundido y capas superficiales de EVA para ayudar a la
laminacién (en lo subsiguiente llamada “la primera capa
de laminacién”). Se establece una unién débil simulténea
con la orientacién transversal, al tomar un emparedado de
las tres peliculas diferentemente orientadas, slete veces
a través de un grupo de rodillos acanalados gque se
engranan entre si. La separaciédn de estos rodillos es de
1.5 mm, de los cuales la anchura del canal representa 1.0
mm y la anchura de los “dientes” circulares a 0.5 mm.
Entre cada pasaje a través de los rodillos acanalados,
los pliegos formados en el emparedado de pelicula son
estirados.

Estos pasos de estiramiento tienen lugar a 20°C
peroc todavia producen alguna unidén (resistencia al
desprendimiento de 10 g cm™!) debido al contacto intimo
entre las peliculas y el efecto de estirar las juntas.
Después de los sete pases a 20°C la pelicula es pasada
una vez mAs a través de un grupo similar de rodillos
acanalados con las mismas dimensiones y que se engranan
entre si, pero calentados a 120°C, con lo cual se forman
lineas de unién fuerte. Finalmente, el laminado es
orientado longitudinalmente.

En la Patente Europea EP-A-0,099,222 (Mercer et

2(



10

15

20

25

14

al.) del 04/07/83, 1la orientacién y el enchapado
transversal en un patrén soldado por puntos, se lleva a
cabo como un proceso unitario en e inmediatamente después
de un troquel «circular con dos partes de matriz
contragiratorias. Cada una de estas partes de matriz o
troquel produce una pelicula suministrada con un arreglo
de nervaduras o costillas, acomodadas de modo que los dos
arreglos se enfrentan uno con el otro. Debido a 1la
contrarrotacién, la orientacién del rodillo en y el
arreglo de nervaduras sobre una de las peliculas con
nervaduras se vuelve la parte derecha y para el otro se
vuelve 1la parte izquierda. Los dos arreglos de
nervaduras son llevados a encontrarse uno con el otro en
¢ inmediatamente después de la salida de la matriz, y la
unién tienen 1lugar dnicamente en los puntos donde las
nervaduras intersectan una con la otra. Las nervaduras
mantienen las dos peliculas soldadas por puntos
espaciadas una de la otra también en el producto final.

. La orientacién del fundido con la orientacién
entrecruzada tiene lugar mientras que el material
polimérico fluye a través de las dos partes contra-
giratorias, y mediante el soplado y el estiramiento
longitudinal cuando el laminado ha abandonado la salida
de la matriz. No se lleva a cabo ningin proceso de

orientacién subsecuente.
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El proceso no es un proceso de coextrusién.
Las peliculas y 1las nervaduras consisten del mismo
material polimérico y vienen del mismo extrusor.

Al conocimiento del inventor, ninguno de los
métodos anteriormente mencionados de elaboracién de
patrones de adhesién de unién fuerte/unién débil o unién
fuerte/nc unién en los enchapados transversales, ha sido
siempre utilizado para produccién comercial aunque la
ventaja mayor principal de tales sistemas de unién en los
enchapados transversales ha sido reconocido por
aproximadamente 40 afos. No cbstante, cada uno de los
métodos propuestos tienen serios inconvenientes. Los
métodos gque hacen uso de solventes orgédnicos ©para
poliolefinas, especialmente en forma de vapor, estén
relacionados con peligros a la salud, a no ser que se
utilice maquinarlia muy cara, no mencs debido a su
dificultad para evitar que 1las trazas del solvente
permanezcan en el producto final.

El tratamiento en corona propuesto, en un
patrén, seguido por laminacién bajo presién y calor, pero
por debajo del punto de fusién del material polimérico,
es aplicable tdnicamente si la capaclidad de producciédn es
muy baija. En produccié4n comercial de enchapados
transversales para usos en articulos para el consumldor,

tales como por ejemplo lonas y lé&minas de cubierta, la
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velocidad de laminacién debe ser aproximadamente de 60
m/min o mayor, y la anchura aproximadamente 150 cm o
mayor. Utilizando la informacién anteriormente
mencionada respecto al consumo de energia, 60 m/minuto y
150 cm requerirdn 900 kW, lo cual por supuesto no es
prédcticamente posible. Tampoco lo es el tratamiento con
cloro en un patrén de un proceso adecuado para la
producecién industrial a una gran escala.

El wuso de aglutinantea, aplicado mediante
técnica de impresién a partir de una dispersién o
solucién, requiere un tratamiento superficial fuerte,
previo, cuando el material polimérico es polietileno o
polipropileno, normalmente un tratamiento muy fuerte en
corona, y por lo tanto este método tampoco es econdédmico.

Un patré4n de unién fuerte/unidén débil o unidén

fuerte/no unién 1logrado con diferentes temperaturas,

" inevitablemente c¢reard encogimiento diferencial si el

patrén es una linea o patrdén (incluyendo un patré4n en
red), y esto hace al enchapado transversal de apariencia
desordenada. El encogimiento diferencial puede ser
evitado si las Areas de unién fuerte son puntos pequefios,
pero en este caso el producto obtiene una apariencia
punteada que puede ser no placentera.

Ademas, el aparato necesario para calentar

adecuadamente en un patrén de puntos a una temperatura
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controlada, es relativamente complicado, cuando la
velocidad es alta, ya que el laminado debe permanecer en
contacto con puntos calientes sobre un calentador sobre
un pasaje largo, sin ningin desplazamiento del laminado
que tenga lugar, a pesar de su tendencia al encogimiento.

En el proceso de enchapado transversal unitario
con partes de matriz contra-giratorias, desde el punto de
vista de resistencia, existe un inconveniente en que la
formacién de la pelicula y la orientacién molecular estan
demasiado estrechamente relacionadas entre si. Esto hace
virtualmente imposible el diseflar a la medida 1las
propiedades para diferentes fines. Ademas, el inventor
ha encontrado que un enchapado transversal que es
completamente no unido excepto en puntos, muestra un
limite de elasticidad relativamente bajo y una alta
tendencia a resbalarse en wuna direccién entre las
direcciones principales de orientacién en las dos
peliculas laminadas. -

El objetivo de la presente invencién es
proporcionar un sistema de unién fuerte/unién débil
mejorado y simplificado para el enchapado transversal
mediante el uso de extrusién y/o proporcionarlo con
efectos estéticoq interesantes, mejorados, mediante
coextrusién similar.

La invencién se refiere a un enchapado
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transversal que comprende peliculas peliméricas
mutuamente unidas, de las cuales al menos dos peliculas
vecinas A y B siendo cada una peliculas coextruidas, son
orientadas uniaxialmente u orientadas biaxialmente no
balanceadas, con lo cual la direccién principal de
orientacién en A atraviesa la direcciédn principal de
orientacién en B, y cada una contiene una capa que
consiste de un material polimérico seleccionado para la
alta resistencia a la traccién (de aqui en adélante la
capa principal) y sobre cada pelicula principal sobre su
lado que enfrenta a la pelicula vecina A o B, al menos
una primera capa superficial. La primera capa
superficial sobre cada una de las peliculas A y B es una
capa discontinua que consiste de un arreglo de hebras
delgadas coextruidas que consisten de un material que ase
selecciona para modificar las propiedades en la
superficie de la pelicula respectiva. Esta modificacién
se refiere ya sea a la apariencia éptica del laminado o a
la unién entre A y B.

En consecuencia, en el método de fabricacién
del enchapado transversal de la invencidén, cuyo laminado
comprende las peliculas anteriormente mencionadas A y B
(pero pueden existir peliculas adicionales en el
laminado}), A y B son cada una coextruidas en una matriz

de coextrusién plana o circular, y cada una comprende una
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capa principal de un material polimérico que se
selecciona para la alta resistencla a la traccién, y la
primera capa superficial mencionada anteriormente
elaborada de un material diferente. A y b son cada una
suministradas con una orientacidén molecular uniaxial o
biaxial no balanceada en cualquier etapa después de 1la
unién de los diversos materiales en 1la matriz de
coextrusién, y antes de la laminacién. Antes de la
laminacién A y B son acomodadas de una manera tal que la
direccién principal de orientacién en A c¢ruzaréd la
direccién principal de orientacién en B, y durante la
laminacién la unién entre A y B es establecida al menos
en parte a través de calor. El rasgo caracteristico del
método es que en la coextrusién cada una de las primeras
capas superficiales es elaborada en una capa discontinua
{discontinua transversalmente a la direccidn de
extrusidén) consistente de un arreglo de hebras, y en la
laminacién el arreglo de hebras sobre A se acomodan para
cruzar el arreglo de hebras sobre B.

El método es adema&s caracterizado porque el
material a partir del cual se extruyen las hebras, se
selecciona para modificar 1las propledades en 1la
superficie de la pelicula respectiva. Esta modificacién
se refiere ya sea a la apariencia éptica del laminado o a

la unién entre A y B.
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El aspecto de la invencién que se refiere a las
propiedades de unién y estd dirigido a la resistencia
mejorada contra la propagacién del rompimiento, esté
ademas caracterizado como se establece en la
reivindicacién 2, mientras que la caracterizaclén
adicional del método para este propbésito aparece en 1la
reivindicacién 24. El aspecto que se refiere a 1la
apariencia o6ptica y tiene fines estéticos decorativos,
estad ademds caracterizado como se establece en 1la
reivindicacién 3.

Las dimensiones preferibles del producto son
establecidas en las reivindicaciones 4 a 7.

Comc un comentario sobre la necesidad para
efectos decorativos interesantes, es la experiencia del
inventor que el ahorro de materia prima gue puede ser
logrado mediante el wuso de 1la pelicula enchapada
transversalmente, frecuentemente desde un punto de vista
comerclial, es deﬁplazado por 1los Juicios subjetivos
negativos. Como un ejemplo, 1la 1lona agricola (por
ejemplo para la proteccidén de las cosechas) elaborada de
un enchapado transversal de 70 g/m® de peliculas de
polietileno orientadas podria ser un sustitupo
completamente adecuado de una lona de 100 g/m? elaborado
de cinta tejida recubierta por extrusién, si dnicamente

fueron aplicados criterios objetivos.
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No obstante, en los hechos efectivos el cliente
promedio para las lonas agricolas hace su eleccién a un
mayor grade con base en el manejo y la apariencia, ¥y
rechazard la lona de 70 g/m? debido a su fragilidad y a
su apariencia como una pelicula de plastico simple. E1
problema de la fragilidad es reducido por la aplicacién
de la invencién previa del inventor descrita en WO-A-
9314928, que es explicada brevemente més adelante en
conexién con una de las modalidades especliales de la
presente invencién, mientras gque el problema de 1la
apariencia como una pelicula de plastico simple es
todavia notable. No obstante, se cree que el patrédn de
hebras entrecruzadas en la presente invencién,
transferird el mensaje de que éste es un enchapado
transversal y por lo tanto de resistencia especial. En
easte contexto, puede ser observado por el usuario que el
patrédn claramente no estd impreso sobre la superficie del
laminado sino que esta dentro de éste. La delineacién
ligeramente borrosa del patrén, gque es un resultado
inherente de la técnica de coextrusién, muestra que las
lineas vienen de la fabricacidén de la pelicula y no de
una impresidén posterior sobre uno o mas pliegos. Como un
todo, el patrén indica que éste es un enchapado
transversal y por lo tanto puede esperarse gque sea

fuerte. Ademds, el patrdén por supuesto no serd afectado
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por abrasién, mientras que un patré4n impreso sobre el
laminado es muy susceptible a tales acciones.

Una proporcién grande de la pelicula enchapada
transversalmente que es fabricada mundialmente, ha sido
estirada transversalmente mediante el paso entre uno o
mds grupos de rodillos acanalados que se engranan entre
si, ver por ejemplo, el documento WO-A-9314928 que
describe la técnica existente en conexién con 1las
peliculas enchapadas transversalmente. Este
procedimiento de enchapado transversal darid siempre al
enchapado transversal una apariencia mAs o menos estriada
debido a las corrugaciones superficiales con variaciones
de espescor correspondientes en el laminado. Un patrén
fino de variaciones incluso tan pequefio como de +/-5% se
vuelve muy vislble debido a las reflexiones de la luz.
El inventor ha encontrado ahora sorprendentemente que la
combinacién de este patrén estriado con hebras coloreadas
dentro del laminado, produce un efecto tridimensional
pronunciado. Ademds de ser un efecto interesante que
puede atraer la curiosidad, éste también hace que el
observador sienta que el laminado es mucho mas grueso que
lo que realmente es, y con esto contra-ataca el ijuicio
subjetivo negativo de que ésta es una simple pelicula de
plastico. Este efecto tridimensional especial es ademas

discutido mas adelante en la presente.
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En el proceso de coextrusién, A y/o B son
preferentemente también suministradas c¢on una capa
superficial continua (de aqui en adelante la segunda capa
de unién) que para fines del aspecto decorativo puede ser
coextruida ya sea sobre la parte superior del arreglo de
hebras o bajo el Ultimo. Para fines del aspecto de unién
la segunda capa de unién es coextruida en la capa
principal bajo el arreglo de hebras, con lo cual 1la
composicién de la seqgunda capa de unién es diferente de
la composicién de la capa principal y de la primera capa
de unién. Ademas, para fines del aspecto de unién 1la
segunda capa de unién se selecciona para producir,
durante la laminacién, unidén también en los sitios que
egstan desprovistos de cualquler primera capa de unién,
que tiene una menor resistencia que la unién en los
puntos.

El método de acuerdo a la presente invencidn y
el precducto elaborado mediante este método no sufre de
ninguno de los inconvenientes anteriormente mencionados.
El método es muy adecuado para la fabricacién comercial
de producteos para el consumidor, ya que no existen
peligros para la salud involucrados, los costos extra
comparados a la laminacid4n con una unién uniforme son
siempre despreciables; la extrusién, el estiramiento y la

laminacién son en esencia pasos de procesos separados, de
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modo que cada uno puede ser optimizado para el uso final
deseado; la apariencia del producto no necesita sufrir
del efecto de encogimiento diferencial o de una
apariencia punteada; y la maquinaria cominmente utilizada
para la fabricacién de enchapados transversales puede ser
utilizado Gnicamente con adiciones baratas a las lineas
de coextrusién existentes, como serd explicado méas
adelante.

Para la optimizacién del patré4n de unién, una
ventaja muy importante es que el patrén de laminacién
pueda comprender no solamente dos, sino tres elementos,
con la condicién de que el aparato de coextrusidén
comprenda los medios para extruir la segunda capa de
unién mencionada. El aparato de coextrusidén con dichos

mediocs puede no siempre ser utilizado para extruir esta

- capa.

Estos tres elementos en el patré4n de laminacién
son:

a) cada punto donde dos hebras de 1las
primeras capas de unién se intercectan una con la otra,

b) cada 4rea en la cual ambas partes de la
superficie de contacto estdn desprovistas de cualquier
primera capa de unién, y

c) las 4reas en las cuales existe una primera

capa de unién sobre una de las primeras superficies de



10

15

20

25

25

contacto y ninguna primera capa de unién sobre la otra.

Los componentes a) y c¢) conjuntamente forman el
patrén en red.

Mediante la adaptacién de la resistencia a la
unién de los componentes a), b) y c) de manera diferente
para diferentes usos, pero utilizando la misma
maquinaria, este sistema de unién puede ser de mucho
auxilio para diseflar a la medida las propiedades del
enchapado transversal.

De este modo, como un ejemplo, existen ciertos
usos en forma de 1lona donde el calibre debe ser
disminuido tanto como sea posible por razones de costo,
pero donde la resistencia a la propagacién y al
rompimiento y la resistencia a la traccién, final, son de
importancia principal, y la deformacidén por tensién y la
estética son de importancia relativamente baja, pero
donde la resistencla a la deslaminaciédn debe ser muy alta
debido al doblez con el viento. En ese caso, es
preferible un patrén de unién fuerte/no unidén, y 1la
coextrusién de una segunda capa de unién es omitida. El
componente principal puede ser aplicado no solamente a
partir de su propio extrusor y a través de su propio
sistema de canal, sino también a partir del extrusor y a
partir del sistema de canal que de otro modo es utilizado

para la segunda capa de unién. La unién es establecida
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como una soldadura fuerte en los puntos (a) donde las
hebras se intersectan una con la otra.

En otros casos puede existir una necesidad para
establecer una unidén fuerte no solamente en los puntos
(a) sino también en las &reas (c), donde debe existir
alguna unién, pero una unién pronunciadamente débil en
las areas (b).

Esto puede ser también logrado por una eleccién
adecuada de los materiales poliméricos para la primera y
segunda capas de unién {(en este caso la segunda capa de
unién debe ser por supuesto aplicada). La combinacién de
unién fuerte en un patrén en red, y alguna unién aungue
débil sobre el resto del &rea, produce un patré4n muy
interesante de laminacién, usualmente mejor que la
soldadura por puntos fuerte combinada con la unién débil
sobre el resto. En el dltimo casc mencionado, una
deslaminacién accidentalmente iniciada se propagard en
general sobre un area amplia si el enchapado transversal
es repetidamente flexionado, por ejemplo cuando éste se
dobla con el viento. Las peliculas ser&n todavia
mantenidas juntas donde éstas estidn soldadas por puntos,
perc el resto se llegaré a desprender y con esto se
pierde la estética y en cierto grado el limite eléstico y
la resistencia al deslizamiento.

En contraste, una unién débil rodeada por unién
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fuerte en el patrén en red, no permitird que se propague
una deslaminacién accidental de tal manera.

No obstante, se debe mencionar que existen
tamblén aplicaciones en las cuales la mejor combinacién
es:

a) soldadura fuerte;

b) unién débil; y

c) también unién débil, pero més fuerte que
(b).

Preferentemente cada una de las dos peliculas A
y B debe consistir principalmente de polietileno o
polipropileno, por ejemplo la capa principal puede
consistir ventajosamente de HDPE o LLDPE o una mezcla de
las dos, la segunda capa de unién principalmente de LLDPE
pero con la mezcla de 5 a 25% de un copclimero dé etlileno
que tiene un punto de fusién o un intervalo de fusién
dentro del intervalo de temperatura de 50 a 80°C,
mientras que las hebras consisten principalmente de un
copolimero de etileno gue tiene un punto de fusién o un
intervalo de fusién dentro del intervalo de temperatura
de 50 a 100°C, o una mezcla de tal polimero y LLDPE que
contiene al menos 25% del copolimero.

La distancia desde la parte intermedia a la
parte intermedia a las hebras vecinas en cada arreglo,

debe ser normalmente entre 2 mm y 8 cm, preferentemente

S
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no mayor de 4 cm, y mids preferentemente no mayor de 2 cm.

La resistencia a la unién en los puntos (a)
como se mide por el desprendimiento (llevada a cabo sobre
especimenes angostos a una velocidad de aproximadamente 1
mm/segundo) debe ser normalmente de al menos 40 g/cm y la
resistencia a la unién en las é&reas (b) similarmente
determinada al 75% mAs alto, pero preferentemente no
mayor de 50% de la resistencla de la unién en (a).

De manera contraria al enchapado transversal
elaborado con partes de matriz contra-giratorias y que
comprende arreglos entrecruzados de nervaduras,
mencionados anteriormente en la descripcién de la técnica
anterior, el incremento en el espesor de cada una de las
peliculas A y B en los sitios donde las hebras son
coextruidas, normalmente debe llegar a lo més al 30%,
observado con relacién a los sitios vecinos inmediatos,
preferentemente a lo maés al 20%, vy todavia més
preferentemente no mayor de 10%.

La coextrusién de una o ambas peliculas A y B
es preferentemente llevada a cabo por medio de una matriz
de coextrusién circular, para formar y e;tirar una
pelicula tubular. El estiramiento es adaptado para
producir una orientacién del fundido uniaxial o biaxial
desbalanceada, significativa con la direccién principal

de orientacién y la direcciédn del arreglo de hebras a lo
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largo de la direcciédn longitudinal de 1la pelicula.
Alternativamente, 1la orientacidén y la direccién del
arreglo puede ser realizada para extenderse
helicoidalmente a lo largo de la pelicula tubular por
medio de una rotaciédn relativa entre la salida de 1la
matriz y los medios para recoger la pelicula después de
la extrusién. Subsecuentemente, la pelicula es abierta
bajo un &ngulo a la direccién principal de orientacién y
a la direccién del arreglo.

La distancia desde la parte intermedia hasta la
parte intermedia de las hebras vecinas a la salida desde
el extrusor debe ser normalmente a lo mds de B8 cm,
preferentemente no mayor de 4 cm, y més preferentemente
no mayor de 2 cm, y la circunferencia del tubo en esta
salida debe ser normalmente de a lo menos 20 cm.

Estd también dentro del alcance de la invencién
el extruir ambas peliculas A y B a partir de una matriz
plana y una red cruzada de peliculas bajo el uso de una
prensa caliente, preferentemente después del estiramiento
longitudinal en frio de ambas.

El enchapado transversal de la presente
invencién no est4d necesariamente limitado a las dos
peliculas A y b, sino que puede comprender 'tres O mas
capas. De este modo, como una construccién ventajosa,

ésta puede comprender dos pares de peliculas unldas en

37
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arreglo A y B, especialmente en el arreglo A-B-A o B-A-B
en el cual la pelicula intermedia tiene sobre ambas de
sus superficies un arreglo de hebras, por ejemplo una
primera capa de unién y preferentemente también una
sequnda capa de unién.

En otro arreqglo adecuado que comprende mAs de
dos peliculas A y B, se aplica adicionalmente al menos
una pelicula mds en la laminacién. Dicha pelicula es
también producida mediante coextrusién y estd con esto
provista con una capa superficial de una composicién
adaptada para controlar su unién en el laminado. Esta
composicién y las condiciones de laminacién son elegidas
tal que la resistencia de esta unidén es mas alta que la
resistencia de la unidén entre A y B en los sitios que
estédn desprovistos de las hebras coextruidas. De easte
modo, una deslaminacién de 1la pelicula adicional es
contra-atacada.

Las superficies del laminado deben consistir
cada una preferentemente de una capa adaptada para
mejorar las propledades de selladura por calor del
laminado y/o incrementar sus propiedades de fricciénm.
Tales capas son coextruidas en las peliculas utilizadas
como peliculas exteriores en el laminado.

Normalmente, la orientacién molecular en cada

pelicula A y B, que puede sBer orientaciénm uniaxial o
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biaxial desbalanceada, no debe estar limitada a aquella
lograda en conexidén con la extrusidn. Se puede llevar a
cabo un estiramiento longitudinal adicional antes del
corte helicoidal. Alternativa o suplementariamente, las
peliculas pueden ser ademéas orientadas mediante
estiramiento en la direccién longitudinal y/o en 1la
direccién transversal, después del arreglo de las
peliculas en un emparedado para la laminacién. Esto
puede tener lugar después de la unién por calor de dicho
arreglo en emparedado, a un laminado.

Tales pasos no son novedosos por si mismos, ver
por ejemplo el documento WO-A-9314928, pero pueden
proporcionar ventajas particulares en conexién con 1la
presente lnvencidn.

En el proceso de laminacién las hebras en A
pueden ser directamente selladas a las hebras en B, pero
alternativamente el proceso de laminacidén puede ser
laminacién por extrusién, con lo cual 1la unién es
establecida por medio de una capa separadamente extruida.

Normalmente, el arreglo de hebras sobre cada
una de las peliculas A y B debe ocupar no mis de 15%,
preferentemente a lo mas 10%, y més preferentemente a lo
mis 5% del volumen de la pelicula A o B respectiva.

Excepto para la situacién en que se coextruye

una segunda capa superficial (continua) sobre la parte

A
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superior de la primera capa superficial formada en hebra,
para fines de laminacién fédcil o mejorada, serd siempre
ventajoso seleccionar la composicién del material de
hebra de modo que las hebras, hablando en general, se
funden a una temperatura a la cual la capa principal
todavia estd principalmente sélida. De este modo, el
punto de fusién promedio de los polimeros que constituyen
la primera capa superficial formada en hebra, normalmente
debe ser al menos de aproximadamente 10°c,
preferentemente al menos de aproximadamente 15°C, y mas
preferentemente al menos de aproximadamente 20°C menor
que el punto de fusidén promedio de los polimeros que
constituyen la capa principal.

En este contexto, el “promedio” debe por
supuesto ser entendido como un promedio tomando en cuenta
diferentes pesos de los constituyentes. De este modo, si
las hebras consisten de 20% del polimero X que tiene un
punto de fusién de 125°C y 80% del polimero Y que tiene
un punto de fusiédn de 90°C, su punto de fusidén promedio
serd de 125 x 20%-90 x BO% = 97°C.

Para el aspecto de la invencién el propésito de
la cual es proporcionar un sistema de unién fuerte/unién
débil de laminacién, y con esto una combinacién adecuada
de resistencia a 1la propagacién del rompimiento vy

resistencia a la deslaminacién, una modalidad ventajosa
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adicional debe ser mencionada. En esta modalidad, 1la
unién débil, la cual aqui quizds puede ser mejor llamada
como un blogueo, es establecida por medio de una adicién
de un polimero en la segunda capa superficial, de un tipo
de polimero como se utiliza como adicién en la pelicula
de adhesién. Este puede ser denominado como un auxiliar
de la adhesién o un agente de blogqueo. Tal adicién es un
polimero pegajoso, por ejemplo poliisobutileno,
normalmente de un peso molecular relativamente bajo, el
cual muestra una tendencia a migrar hacia la superficie.
Como un ejemplo de otro polimero adecuado para este
propésito puede ser menclonado el polipropileno atéctico.
El nivel de esta adicién debe por supuesto no ser tan
alto de modo que se llegue a arruinar la selladura entre
esta asequnda capa superficial y 1la primera capa
superficial formada en hebra.

Regresando ahora a otro aspecto que se refiere
a la apariencia éptica, las hebras dentro del laminado
deben ser coloreadas y visibles desde uno o ambos lados
del laminado. Como ya se ha mencionado, aparece un
efecto 6ptico interesante, ventajoso y tridimensional
sorprendentemente cuando la superficie del laminado a
través de la cual son observadas las hebras es grabado en
relieve en un patrédn estrlado. Un lavado en relieve

separado especificamente para este propésito no es
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normalmente necesario, pero puede ser el resultado del
estiramiento transversal entre los rodillos acanalados
que hoy en dia son ampliamente utilizados en la
fabricacidén de una pelicula enchapada transversalmente,
ver por ejemplo los documentos WO-A-9314928 y EP-B-
0624126 (Rasmussen).

Es posible elaborar un enchapado transversal,
el cual tiene un espesor general tan alto como de

aproximadamente 0.3 mm, aparece como 8i las hebras

.estuvieran al menos aproximadamente a 0.5 mm de distancia

de las estrias. El término general espescor es utilizado
debido a que el grabado en relieve estriado provoca
variacicnes del calibre. El espesor general en un tramo
que se extiende perpendicular a las estrias debe ser
entendido como el espesor promedio dentro de este tramo.

Esta modalidad de la invencién es, mas
especificamente, definida como sigue:

a) el laminado tiene un espesor general tan
alto como de aproximadamente 0.3 mm,

b) A forma una superficie del laminado,

c) la superficie del laminado al menos sobre
el lado A muestra un patrén visible de estrias a lo largo
de una direcciédn constituida por corrugaciones
superficiales con variaciones de espesor correspondientes

en A, las divisiones en dicho patrén son a lo mas de
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aproximadamente 3 mm,

d) las hebras delgadas son coloreadas, y el
resto de la pelicula A es suficientemente transparente
para mostrar las hebras coloreadas cuando el laminado es
observado desde el lado A, con lo cual la profundidad de
las corrugaciones es suficiente para darle a las hebras
la apariencia de estar aproximadamente a 0.5 mm de
distancia de las estrias.

Tentativamente, el efecto tridimensional es
explicado parcialmente como una ilusién sicolégica, vy
parclalmente por el hecho de que las estrias forman un
arreglo alternado de estructuras gque muy aproximadamente
pueden ser descritas como lentes de recoleccién
cllindricos y lentes de dispersién cilindricos. No
obstante, esto no debe ser entendido demasiado
estrictamente, ya que las lentes pueden tener mas el
cardcter de prismas, o puede existir una alternancia
entre los segmentos similares a lentes y los segmentos
planos. El relieve grabado puede mostrar una divisién en
general constante, o puede ser mids aleatorio, como cuando
los relieves grabados provenientes de varios pares de
rodillos acanalados, interfieren uno con el otro.

Cualquiera que pueda ser la explicacién del
efecto tridimensional, el inventor ha encontrado esto muy

significativo como también aparecerda a partir del

*+2
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ejemplo.

Un efecto éptico o psicolégico fuerte,
particular, de las estrias puede ser logrado cuando el
laminado, observado en una seccién transversal
perpendicular a las estrias, muestra un arreglo en
general modular de las nervaduras que son mas gruesas que
el espesor promedio del laminado, y tienen una superficie
en general cdédncava y una superficie en general convexa,
de modo que se forma una flexidén de 1la nervadura
transversal de su direccién longitudinal, y ademés de
modo que el material en o adyacente a los limites de las
nervaduras, cuando el material est&d libre de tensién, es
flexionado en la direccién opuesta a la nervadura para
darle al material, entre las dos nervaduras adyacentes,
una forma en general estirada. Esto en si mismo no es
novedoso, peroc es una caracteristica principal en el
documento WO-A-9314928 (Rasmussen) anteriormente
mencionado. En esa patente, el propésito de las
nervaduras es darle al laminado esencialmente rigidez
mejorada en una direccién, pero en conexidén con la
presente invencién proporciona también un efecto é6ptico
particular.

Los efectos @estéticos ©particulares pueden
también ser logrados cuando el color de las hebras es

formado por un pigmento que suministra un lustre metdalico



10

15

20

25

37

© un efecto iridiscente. Los lotes maestros para tales
colores son usualmente muy caros, peroc cuando 1la
aplicacién es restringida a las hebras esto es més bien
trivial, y el efecto obtenido de esta manera puede ser
mayor que el efecto de una coloracién completa de una
pelicula con tales pigmentos.

De este modo, de acuerdo a un aspecto de la
invencién, se proporciona un nuevo método de fabricacién
de un enchapado o laminado transversal gque comprende
peliculas poliméricas mutuamente unidas, de las cuales al
menos dos peliculas vecinas A y B son cada una formada
mediante la coextrusié4n en una matriz plana o c¢circular,
de una capa princilpal de un material polimérico que es
seleccionado para la alta resistencia a la traccién y una
primera capa superficlal proveniente de un material
polimérico, y en 1las cuales A y B cada una son
suministradas con una orientacién molecular unlaxial o
biaxial desbalanceada, en cualquier etapa después de la
unién de los diferentes materiales en 1la matriz de
coextrusién y antes de la laminacién, y antes de 1la
laminacién A y B son acomodadas de una manera tal que la
direccién principal de orientacién en A cruzara la
direccién principal de orientacién en B, y durante la
laminacién la unién entre A y B es establecida al menos

en parte a través de calor, caracterizada porque en la
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coextrusién cada una de las primeras capas superficiales
es elaborada discontinua en la direccién transversal, con
lo cual ésta consiste en un arreglo de hebras, y en la
laminacién el arreglo de hebras sobre A se acomoda para
cruzar el arreglo de hebras sobre B, y caracterizada
porque la pelicula A estéd provista con corrugaciones
superficiales con variaciones en espesor después de su
coextrusidn, las divisiones entre las corrugaciones son
mayores de 3 mm.

Preferentemente, las corrugaciones
superficiales son proporcionadas por el estiramiento
transversal del laminado mediante engranado de los
rodillos acanalados como se describe en el documento WO-
A-9314928, de modo que el laminado completo tiene
corrugaciones superficiales y éstas tienen las nervaduras
descritas anteriormente. Preferentemente en este
aspecto, el material del cual son extruldas las hebras es
coloreado y el material del cual es formada la pelicula A
es suficientemente transparente para permitir gque las
hebras sean visibles desde el lado A del laminado.

En lo anterior se establecié que la maguinaria
cominmente utilizada para la fabricacién de enchapados
transversales puede ser aplicada, Unicamente con
adiciones baratas a las lineas de coextrusién existentes.

Esto se refiere a la coextrusién del arreglo de hebras,
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la primera capa de unién discontinua. El inventor ha
encontrado que esto puede ser realizado mediante la
adicién de partes de maquinaria especiales pero mas bien
simples y baratas a la salida de casi cualquier disefo
existente de matrices de coextrusioén. Por supuesto,
existe también la necesidad para un extrusor mis, pero
las hebras normalmente ocuparan dnicamente
aproximadamente 1-5% de cada una de 1las peliculas
extruidas, y por lo tanto este puede ser un extrusor
pequefio y barato. Se cree que tales matrices adaptadas
son novedosas.

La matriz de extrusién de acuerdo a 1la
invencién es una matriz de extrusién circular que
comprende una parte de distribucién en la cual al menos
un primer material polimérico fundido puede ser formado
en un flujo circular en general uniforme y corporalmente
geparado de éste una parte de salida que comprende un
canal principal c¢ircular con paredes cilindricas o
cénicas, cuyo canal puede comprender una zona plana, para
conducir el material polimérico fundido hacia un edificio
de salida desde el cual éste abandonar& la matriz con una
estructura de pelicula tubular. La caracteristica
especial de la invencién es que dicha parte de salida
también comprende un sistema de canal para la extrusién

circunferencial de un arreglo circular de hebras angostas
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de un segundo material polimérico fundido, terminando
este sistema de canal en una hilera circular de orificios
internos en la pared en general cilindrica o c6nica
externa del canal principal.

En una modalidad preferida, la extrusién
circunferencial comienza en una o en unas pocas entradas
a la parte de salida, y comprende para la divisién igual,
un sistema de canales en laberinto que comienzan en cada
entrada, cada sistema tal comprende al menos .tres
ramificaciones en canal.

El término divisidn en laberinto fue
introducide en 1la Patente de 1los Estados Unidos No.
4,403,934 y se refiere a una divisidn de los flujos en la
cual un flujo se divide en dos ramificaciones de igual
longitud, cada uno de estos flujos se divide nuevamente
en dos ramificaciones de igqual longitud, etc., todas las
ramificaciones principalmente son circulares y paralelas
una con la otra. Esto es mostrado en la Figura 6.

Con el fin de hacer a una distancia
particularmente corta entre los orilficlos internos, los
canales del sistema o slstemas de laberinto pueden
terminar en un canal circular comin que tiene una pared
comin con una parte de la parte cilindrica o cénica
general del canal principal. La hilera circular de

orificios internos est& localizada en la parte de pared.

¥9
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Esta matriz de coextrusién ha sido concebida
con miras a la fabricacién del enchapado transversal como
un medio para lograr patrones de laminacién de wunién
fuerte/unién débil o unién fuerte/no unibdn, y para este
propésito puede existir una necesidad para una segunda
capa de unién continua. Por 1lo tanto, existe
preferentemente ademds de los medios para la coextrusién
del primero y segundo materiales poliméricos fundidos,
medios provistos para coextruir un flujo circular de un
tercer material polimérico fundido sobre la parte lateral
del primer material que estid opuesto al segundo material.
Los arreglos en canal para la unién de los flujos del
primero y tercer materiales son proporcionados ya sea en
la parte de distribucién, o en una parte entre la dGltima

y la parte de salida separada del cuerpo.

En la matriz, la circunferencla de 1la pared.

hacia adentro en la salida es preferentemente al menos de
20 em, y la distancia de parte intermedia a parte
intermedia de los orificios vecinos en la hilera circular
estd adaptada para producir, después de la amplificacién
o reduccién que sucederd si las paredes del canal
principal son en general céni;as, una distancia de parte
intermedia a parte intermedia de 1los vecinos de las
hebras que es a lo mds de 8 cm, preferentemente no mayor

de 4 cm y lo mas preferentemente no mayor de 2 cm.

44
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La matriz puede ser también ventajosamente
aplicada en la produccién de pelicula polimérica
diferentes de los enchapados transversales, por ejemplo
llevando la pelicula un patrén decorativo de tiras
coloreadas. Ademds de 1la ventaja anteriormente
mencionada, a saber de que pueden ser utilizados disefios
de matriz existentes con adicidén de partes de matriz
baratas y un extrusor pequeflo, es también una ventaja que
la ruta de flujo desde el extrusor hacia la salida de la
matriz se vuelva lo m&s corta posible cuando la entrada
para el sequndo material hacia la matriz y el sistema de
distribucién completo estd cerca de la salida desde la
matriz, con lo cual puede ser evitada lo mejor posible la
degradacién del polimero.

Para fines de concisiédn se debe agregar que el
arreglo de las hebras en las peliculas coextruidas A y B
para el enchapado transversal descrito, por supuesto
puede también ser formado a partir de un flujo gque pasa a
través de la parte de distribucién completa de una matriz
de coextrusién paralela con otros flujos, pero entonces
puede existir un riesgo de degradacién ya que estas
hebras como se mencioné anteriormente, usualmente solo
constituiridn aproximadamente 1 a 5% de cada pelicula.

Pueden exlstir dos o mas sistemas de laberinto

del tipo descrito, o sistemas de distribuciébn
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equivalentes, uno después del otro, y cada uno terminando
en una hilera circular de orificios internos,
opcionalmente con el canal formado en anillo,
anteriormente mencionado, insertado entre las
ramificaciones finales Y los orlficios internos.
Preferentemente, cada sistema de laberinto tal debe ser
alimentado desde un extrusor separado pequefio. Se pueden
utilizar diferentes extrusores pequefios. Los orificios
internos, los cuales.terminan en los diferentes sistemas
de canal de laberinto, deben ser mutuamente desplazados
para evitar que grupos diferentes de hebras coextruidas
se cubran una a la otra. Esto es descrito més adelante
con referencia a la Figura 5a.

Aunque como se menciond anteriormente, 1los
diversos componentes de la linea de producciédn para ios
laminados pueden ser conocidos, se cree gue el aparato
para llevar a cabo el novedosc método, es nuevo.

De acuerdo a un aspecto adicional de la
invencidén, se proporciona el aparato para la fabricacién
de un laminado o enchapado transversal que comprende:

la matriz para coextruir la pelicula A y una
matriz para coextruir la pelicula B, cada matriz
comprende una primera parte distribuciém (8) en la cual
un primer material polimérico fundido puede ser formado

en un flujo en general uniforme, una segunda parte de
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distribucién (9) en la cual un segundo material
polimérico fundido puede ser formado en un flujo, un
orificio de salida, una parte de salida que comprende un
canal principal (12) para conducir el primer material
polimérico fundido hacia el orificio de salida, y un
sistema de canal (10, 11) en un lado del canal principal
para conduclr el flujo del segundo material polimérico
fundido para formar una capa superficial sobre un lado
del flujo del primer material fundido hacia el orificio,
en donde el material coextruido abandona el orificio de
salida de la matriz como una estructura en pelicula (16):;

los medios para orientar A y B uniaxialmente o
biaxialmente desbalanceados después de salir del orificio
de salida;

medios para acomodar las peliculas orientadas A
y B tal que las capas superficiales se enfrentan una con
la otra y tal que sus direcciones o direcciones
principales de orientacidén se cruzan una con la otra; y

medios de laminacién para laminar A y B
mediante la aplicacién de calor;

caracterizado porque el sistema de canal para
conducir el segundo material polimérico, proporciona un
flujo del segundo material que es discontinuo en una
direcciédn en general transversal a la direccidédn de flujo,

con lo cual cada una de las capas superficiales de A y B



10

15

20

25

45

es formada como un arreglo de hebras, y cuando las
peliculas A y B son acomodadaas con sus capas
superficiales una frente a la otra, las hebras sobre A
cruzan las hebras sobre B.

Donde A y B son idénticas una matriz simple
puede ser parte del aparato. Esto produce un tipo de
pelicula, que tiene las capas superficiales deseadas vy
acomoda deos peliculas una de cara a la otra, para formar
el laminado. La o cada matriz es preferentemente una
matriz novedosa comoc se definidé anteriormente.

Otras caracteristicas del aparato gque son
Gtiles para llevar a cabo el novedoso método, aparecen de
las reivindicaciones del aparato.

La invencidén es l1lustrada en los dibujos anexos
en los cuales:

La Figura 1 es una vista aproximadamente a una
escala verdadera de la interfaz entre las dos peliculas A
y B coextruidas, orlentadas, cortadas helicoidalmente ¥y
enchapadas transversalmente, cada una normalmente peroc no
siempre con una capa continua delgada para la unién débil
y sobre la parte superior de la capa un arreglo de hebras
de la primera capa de unién, de modo que son establecidos
tres diferentes elementos de unidén de a, b y c.

La Figura 2 es una vista aproximadamente a una

escala verdadera de dos peliculas coextruidas,
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orientadas, cortadas helicoidalmente y laminadas
transversalmente (A y B). Esta ilustra el aspecto de la
invencidén que 8se refiere a la apariencia éptica gque
proporciona un efecto tridimensional bajo el uso de las
hebras coextruidas (101) y (102), con lo cual el grabado
en relieve estriado (103) proporciona un efecto
tridimensional.

La Figura 3 muestra una seccién a través de a-a
en la Figura 2. Esta seccién es perpendicular a las
estrias. El espesor de cada capa es aqui mostrado en una
amplificacién aproximada de 400 veces, mientras que las
dimensiones paralelas a las superficies del laminado son
mostradas en una amplificacidén de aproximadamente 20
veces.

La Figura 4 es un dibujo en perspectiva
esquemidtico de la 1linea de coextrusién para la
fabricacién de la pelicula tubular adecuada, después del
recorte helicoidal, para elaborar el enchapado
transversal mostrado en las Figuras 1, 2 y 3. El flujo
de material polimérico para las hebras viene de un
extrusor (4) muy pequeflo, y los flujos de los otros tres
materiales poliméricos (para 1la capa principal, la
seqgunda capa superficial continua y la capa para 1la
superficie del laminado) vienen de los extrusores (5),

(6) y (7) mAs grandes. Los tres materiales mencionados
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al final son alimentados hacia la parte de distribucién
(8) de la matriz de coextrusién, y son aqui cada uno
formados en un flujo circular. La unién de estos flujos
tiene lugar a la salida de (8), mientras que éstos entran
a la parte de salida (9) corporalmente separada. El
flujo proveniente del extrusor pequeflo (4} es alimentado
directamente a la parte de salida (9) donde, comenzando
desde la circunferencia, se vuelve uniformemente
distribuida en un sistema de canal laberintico como se
muestra en la Figura 6, y aplicado a través de un arreglo
circular de orificios interncs sobre la parte exterior
del flujo de la junta tubular de los otros componentes.
El concepto del sistema de canal laberintico es explicado
anteriormente.

La Figura 5a es una seccién axial, mostrada
aproximadamente a media escala, de la parte de salida (9)
separada del cuerpo, que consiste de las sub-partes (9a),
(9b), (9c), (9d) y (9e). La seccién va a través de la
linea x-x en la Figura 6. Son mostrados varlos canales
(10) del sistema laberintico.

La Figura 5b es un detalle de la Figura 5a que
muestra la tdltima ramificacién en el sistema de canal
laberintico en uno de los 64 orificios internos (11) a
través de los cuales los flujos de material formador de

hebra se unen al flujo tubular (12) de los otros tres
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materiales coextruidos. Este detalle es dibujado
aproximadamente a una escala de seis veces la escala
real.

La Figura 6 es una vista en perspectiva desde
arriba de la sub-parte (9a), gque muestra la parte media
inferior del sistema {10) de canales laberinticos
mediante el cual un flujo del material formador de hebra
proveniente del extrusor (4), alimentado a través de la
entrada (13) gradualmente es dividido en 64 flujos
parciales iguales a través de los canales (10), cada uno
extruido separadamente a través de un orificio separado
(11}. La media parte superior del sistema de canales
laberinticos, que estd en la sub-parte {9b), es
exactamente simétrica con aquella en la Figura 6 aparte
de la entrada (13).

En las Figuras 1 y 2 la direccién longitudinal
de la red chapada transversalmente es mostrada con la
flecha (1). La direcciédn principal de orientacién, 1la
cual puede ser una orientacién uniaxial o una orientacién
biaxial desbalanceada, es mostrada por la flecha (2) para
una pelicula y la flecha (3) para la otra pelicula.
Estos son cada uno mostrados teniendo un angulo de
aproximadamente 60° a la direccién longitudinal (1).
Esto es lo que el inventor en general ha encontrado mejor

para las lonas y hojas de cubierta, mientras que se ha
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encontrado que los &ngulos cercanos a 30° en general son
mejores para los enchapados transversales utilizados para
elaborar bolsas. Se encontrd tGnicamente que un &ngulo de
45° es preferible en unos pocos casos.

Para cada pelicula la direccién principal de
orientacidén es mostrada casi pero no muy paralela con el
arreglo de hebras en 1la pelicula. Si la pelicula
tubular, cuando abandona la matriz de extrusién, ha sido
jalada hacia abajo de manera recta, y si no ha sido
estirada después del recorte helicoidal, la direccién
principal de orientacién serd exactamente paralela con el
arreglo, pero si la pelicula tubular ha sido atornillada
durante el estiramiento hacia abajo, para producir una
orientacién fundida helicoidal, o si ha sido uniaxial o
biaxialmente orientada después del recorte helicoidal,
como en la Patente de los Estados Unidos No. 4,039,364
(Rasmussen), anteriormente mencionada, la direccién
principal de la orientacién no estard muy paralela con el
arreglo.

En los puntos (a), donde un arreglo cruza al
otro, se llega a establecer una soldadura por puntos
fuerte. La unién debe ser normalmente tan fuerte de modo
que el laminado se romperid alrededor de estos puntos y la
deslaminacién es intentada.

8i no es coextruida una segunda capa de unidn,

57
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continua, entre la hebra y la capa principal, existiré
Gnicamente unién en los puntos (a), pero como se mencioné
ésta serid una unién muy fuerte. Como se ha explicado en
la deacripcién general, este sistema de unién simple es
preferible en algunos casos. No obstante, la matriz de
coextrusién debe comprender preferentemente un sistema de
canales para la segunda capa de unién, alin cuando su uso
no esté limitado a dichos casos.

Mds normalmente debe ser coextruida una segunda
capa de unidén en cada pelicula, entre la capa principal y
el arreglo de hebra. En las Areas marcadas (b)) existe
conexién adhesiva directa entre las segundas capas de
unidén en las dos peliculas, y mediante la elecciédn de la
composicién de material y la temperatura de laminacién,
se llega a establecer aqui una unién débil bien
controlada, predeterminada.

En las &4reas (c) las hebras sobre una pelicula
son adhesivamente conectadas con la segunda capa de unién
sobre la otra pelicula. De eate modo, la fuerza de la
unién en las &areas (c) tiene un valor entre aquellos en
(a) y aquellos en (b). Existe una amplia eleccién entre
estos tres valores, y el sistema de adhesivos puede por
decirlo, ser elaborado a la medida para el uso pretendido
del enchapado transversal.

Con una pelicula relativamente delgada es
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posible realizar la unién en las areas (c) tan fuertes
que no pueda ser eliminada sin ruptura del material, aiin
cuando la unién en las dreas {b) sea hecha
particularmente débil. Asi pues estas Areas de débil
unién estdn completamente “incrustadas” en las &reas de
unién fuerte. Las ventajas de esto para ciertos usos son
explicadas en la descripcién general. En otros casos,
puede ser preferible, todavia mientras se hace la unién
en las areas (b) muy débil, darle a la unién en las &reas
(c) un valor adecuado entre aquel de {(a) y (b) el cual
permita la deslaminacién durante 1la propagacién del
rompimiento o desgarre, pero que ejerza una resistencia
tan alta contra esa deslamiancién, de modo que la energia
de rompimiento sea absorbida y se prevenga la ruptura
alrededor de los puntos (a).

En la Figura 2 la direccidén de la maquina de la
red enchapada transversalmente, es mostrada con la flecha
(1) . La direccién principal de orientacién, la cual aqui
es considerada una orientacién biaxial desbalanceada, es
mostrada por la flecha (2) para una pelicula, y la flecha
(3) para la otra pelicula. Estas son cada una mostradas
a un &ngulo de aproximadamente 30° a la direccién de la
maquina (1).

Para cada pelicula, la direccién principal de

orientacién es mostrada casi pero no muy paralela con el
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arreglo de hebras (101) en la pelicula A y (102) en la
pelicula B. Estas hebras son en la Figura 2 mostradas
por lineas interrumpidas gruesas.

Nbétese que en la Figura 2 las lineas {(103) no
estdn sombreadas, sino que representan las estrias
formadas por el grabado en relieve, que aparecen en
seccibn transversal a partir de 1la Figura 3. Este
grabado en relieve es producido mediante el estiramiento
entre xrodillos acanalades, ver el ejemplo. Debido a
estas estrias, 1las hebras coloreadas (101) y (102)
parecen estar pronunciadamente distantes de las estrias,
aun cuando la distancia real sea aproximadamente igual a
o incluso mas pequefia que la resolucidén del ojo (que es
de aproximadamente 0.1 mm). Como ya se menciond, se cree
que esta i1lusibén estéd relacionada con el hecho de que la
superficie sobre el laminado, en un arreglo alternativo,
es cdncava y convexa, y en otras palabras, la pelicula A,
la cual aqui es considerada transparente, consiste de
muchas lentes de recoleccidédn cilindricas, finas que se
alternan con lentes de dispersién cilindricas, finas.
Puede jugar también un papel el que la presién ejercida
por los rodillos acanalados proporcione un patré4n de
brillantez wvariada. La pelicula B puede de igual modo
ser transparente, pero puede también estar profundamente

coloreada para formar un fondo estético para el patrén de

6
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estrias coloreadas.

La Figura 3 muestra ademds segundas capas
superficiales (104) y (105) para controlar la fuerza de
la unién, y las capas superficiales laminadas (106) vy
(107), elaboradas de materiales poliméricos que se
seleccionan para mejorar las propiedades de sello por
calor y/o las propiedades friccionales del laminado. En
el caso en que la invencién deba ser utilizada no
solamente para el logro de los efectos épticos, sino
también para establecer un patrén de unién fuerte/unién
débil -éste es normalmente el caso, las segundas capas
superficiales deben estar entre la primera capa
superficial (101) o (102) formada en pebras, respectiva,
Yy la capa principal respectiva (108) o (109), como se
muestra aqui, y como se explica adicionalmente en 1la
descripcidn general.

No obstante, 383i no es requerido un efecto de
unién fuerte/unién débil, cada primera capa superficial
(101) o (102) formada en hebras, puede ser coextruida
entre la capa principal (108) o (109), y la segunda capa
superficial (104) o (105) de control de unién.

La seccién transversal mostrada en la Figura 3a
es dibujada con base en una microfoto de; laminado
descrito en el Ejemplo 2. Como ya se mencionb! se cree

que el efecto tridimensional, el cual hace aparecer a las

Gl
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hebras coloreadas mucho mis distantes de las estrias que
lo gque realmente estadn, es un resultado, al menos en
parte, del arreglo alternado de las “lentes de
recolecciédn cilindricas” y de las “lentes de dispersién
cilindrica” que constituyen las estrias.

Las Figuras 4, 5a, 5b y 6 han sido ya
suficientemente descritas para un entendimiento
principal, pero debe ser agregado lo siguiente:

Diferentes hileras de perforaciones (14) para
pernos o© tornillos mantienen las partes fuertemente
Juntas. En la Figura 5a un canal (15) poco profundo para
el drenado es incluido, como es usual en la construccién
de matrices. De hecho, debe existir un sistema de
canales para el drenado, ocupando la mayor parte del &rea
entre las sub-partes (%9a) y (9b), pero para fines de
claridad dnicamente es mostrado este canal. Con
referencia a la Figura 5b, el lado corriente abajo de los
orificios internos (11) es dotade con una forma que
previene el dafio del flujo axial, lo cual puede de otro
modo ocurrir si existiera un borde filosoc sobre este lado
de los orificios.

Se ha enfatizado que existe una parte de salida
(9) separada del cuerpo, a partir de 1la parte de
distribucién (8). Como se muestra, la parte de matriz

{(9) consistird normalmente de varias sub-partes. Las

6T
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sub-partes (9¢c) y (9e) mostradas pueden ser construidas
como una sola parte. El centrado de la sub-parte (9d) es
hecho ajustable con el fin de compensar las variaclones
en el espesor en la pelicula tubular extruida (16).

Donde se utilizan dos (o) mas sistemas
laberinticos, cada uno alimentado desde extrusores
separados, se puede insertar un anillo de matriz
adicional entre los anillos (9a) y (9b), las superficies
de este anillo insertadeo son conformadas de modo que,
junto con (9a) forma un sistema laberintico, y junto con
(9b) forma otro sistema laberintico.

En la Figura 6 cada una de las 64
ramlificacicones finales del sistema laberintico termina en
un orificio interno que extruye directamente hacia la
corriente tubular axial. No obstante, no es préctico
dividir en mids de 64 ramificaciones, y si es deseado un
nimero mayor de hebras, cada ramificacién final puede
abrirse hacia un canal formado en anillo, comin, cerca
del canal (12) para el flujo axial. A partir de este
canal formado en anillo puede existir el nGmero mayor

deseado de aberturas hacia el canal (12).

Ejemplo 1

El procedimiento e€s el mismoc que en el Ejemplo
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3 de la Patente de los Estados Unidos No. 5,028,289
(Rasmussen) excepto por lo siguiente.

La linea de coextrusién es construida como se
muestra en las Figuras 4, 5a, 5b y 6, y existen hebras
coextruidas que consisten de un copolimero catalizado por
metaloceno, de bajo punto de fusién de etileno y octeno
que tiene un intervalo de fusién de 50 a 60°C y un indice
de flujo fundido de 1.0,

Para esto se agrega un lote maestro de pigmento
de plata. La cantidad de esta adicién es tres veces
aquella utilizada en la extrusién normal de la pelicula
de efecto de plata.

La capa que en la mencionada Patente de los
Estados Unidos es llamada capa de laminacién, y aqui
segunda capa de unién, es una mezcla de 90% de LLDPE y
10% del copolimero de bajo punto de fusién. El LLDPE
tiene una densidad de 0.92 g/ml y el indice de flujo
fundido de 1.0. La capa principal y la capa de selladura
per calor (para la selladura por calor del enchapado
transversal final) son iguales que en el mencionado
Ejemplo 3. La capa principal forma 75%, la capa de
selladura por calor 15%, la segunda capa de unién 8%, Yy
las hebras 2% de la pelicula, en volumen.

Los componentes para las segundas de unién y de

selladura por calor, principales no contienen ningin

29
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pigmento.

El &ngulo de corte es de 57°.

La temperatura para la laminacién, los procesos
de estiramiento, y el tratamiento por calor final son
también diferentes, a saber:

Para el precalentamiento 60°C.

Para el estiramiento transversal entre los
rodillos acanalados especiales descritos en la Patente de
los Estados Unidos y el primer proceso de estiramiento
longitudinal: 50°C.

Para los siguientes procesos de estiramiento
transversal y longitudinal: 35°C.

Para el tratamiento por calor que efectia la
unién final: 90°C.

Ademds, no se utiliza ningin chorro de aire
para enfriar las peliculas durante el estiramiento
transversal principal.

Como en el Ejemplo 3, el calibre del enchapado
transversal final, que para identificacién més adelante
es llamado I, es aproximadamente 70 g/m?. Este tiene el
patrén de unién mostrado en la Figura 1.

Un enchapado transversal similar (llamado II)
pero sin las hebras, es fabricado para comparacién. .

Ademés, se fabrica un tercer laminado (llamado

III}) similarmente a I, pero con las hebras y con 15% en
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vez del 10% de copolimero de bajo punto de fusidén en la
segunda capa de unién.

La muestra (I) exhibe la mas alta resistencia a
la propagacién del rompimiento, la muestra (II) casi la
misma, y el laminado (III) una resistencia a 1la
propagacién del rompimiento considerablemente menor bajo
el rompimiento o desgarre por choque, inaceptable para
las lonas. Esta propiedad es evaluada mediante el
desgarre manual a una velocidad medida entre 5-7 m
segundo por un equipo de personas utilizadas para tal
prueba y que saben los requerimientos de los clientes.
Al conocimiento del inventor no existe ninguna prueba
estandarizada para la resistencia a la propagacién del
desgarre que se asemeje a las condiciones précticas del
desgarre.

Los laminados (I), (II) y (III) son también
probados en un envejecimiento acelerado mediante flexién.
Los laminados son cortados en bandas de 8 cm de altura
las cuales son cada una establecidas como una bandera
sobre una vara de 25 mm de diametro y cortadas de modo
que se extlienden 25 cm desde el poste. La bandera es
luego probada con viento artificial de aproximadamente
100 km/hora. Las muestras (II) y (III) se deslaminaron
dentro de unos pocos minutos, mientras gque la muestra

(I), por el periodo de 2 horas que durdé la prueba,

SR
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permanecli$é unida en todos los puntos donde las hebras se
intersectaron una con la otra.

Lo siguiente se refiere a los examenes antes
del tratamiento de flexién acelerada descrito. Cuando la
muestra (I) es observada, no importa desde cudl lado,
ésta da la impresidén de que las hebras coloreadas estadn a
unos pocos mm de distancia de las estrias.

La secciédn transversal de la muestra (I) es
examinada en microscopio. Esta muestra un patrén regular
de variaciones en el eapesor Y una ondulacién
correspondiente, no obstante a un grado muy pequefio. En
el Ejemplo 1 de 1la Patente Europea EP-B-0624126
anteriormente mencionada esta estructura, la cual aqui es
llamada “Estructura de Nervadura en U” es producida mucho
mas pronunciadamente, ver la Figura 1 de esa patente. La
“Estructura de Nervadura en U” es definida en la
reivindicacién 9 de la presente solicitud de patente. En
el presente ejemplo el objetivo ha sido formar la
“Estructura de Nervadura en u” mucho menos
pronunciadamente medliante condiciones modificadas del
proceso, a saber el mayor éangulo de corte, las
condiciones mds leves de enfriamiento después del
estiramiento longitudinal, y una tensiédn transversal
ligeramente mas alta durante el recocido.

El espesor de la muestra 1 varia ©por

67
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aproximadamente * 10% en un patrén en general regular,
mientras que el &ngulo entre la superficlie denominada
como A y el plano promedio de la superficie varia por
aproximadamente * 3° dentro de una divisién, también en
un patré4n en general regular. Debido a la influencia
sobre la reflexién de 1la 1luz, estas variaciones
relativamente pequeflas del dnqulo dan la impresién de una
estria prohunciada. Puede también Jjugar un papel
importante el gque los rodilles de estiramiento acanalados

tengan impreso un patrén de brillantez variante.
Ejemplo 2

El objetivo de este ejemplo es un estudio
adicional de 1los efectos 6pticos de 1las  hebras
entrecruzadas, antes y después del envejecimiento
acelerado mediante flexién.

El procedimiento del Ejemplo 1 es seguido
exactamente, excepto por la pigmentacién de los
componentes.

Muestra IV: Las hebras tienen la misma adicién
de pigmento de efecto plateado que en el Ejemplo 1. En
un pliego del laminado la capa principal es pigmentada
con un color azul profundo, utilizando una cantidad de

lote maestro gque es aproximadamente el doble de aquel
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normalmente utilizado. En el otro pliego del laminado
inicamente son pigmentadas las hebras, el resto es
transparente.

Muestra V: Las hebras son pigmentadas de
blanco por un lote maestro por TiO;. La cantidad de lote
maestro es tres veces que aquella normalmente utilizada.

En ambos pliegos del laminado la capa principal
es pigmentada con el mismo pigmento azul que la muestra
IV, pero con la mitad de la cantidad del lote maestro.

Muestra VI: Ausencia de hebras, las capas
principales pigmentadas como en la muestra V. La misma
segunda capa de unién que en las muestras IV y V.

El examen de las muestras antes del
envejecimiento acelerado mediante las pruebas de flexién:

Muestra IV: Observadas desde el lado
transparente, un patrén plateado tridimensional
brillante. Observado desde el lado “reverso”: un patrén
muy estético pero no brillante tridimensional de lineas
en un color azul més oscuro.

Muestra V: Observado desde cualquier lado un
patrén tridimensional estético de lineas en un color azul
mas claro.

Examen de la muestra después de 5 minutos de
flexién acelerada como se muestra en el Ejemplo 1.

Muestra 1IV: Desde el lado “reverso” éste
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todavia se ve &estético y no existen signos de
deslaminacidén en las #&reas donde existe el material en
hebras. Desde el lado transparente éste se aprecia ahora
mucho menos estético debido a la deslaminacién progresiva
en las 4reas donde no existe material en hebras.

Muestra V: Desde ambos lados el laminado
parece algo envejecido, pero el patrédn entrecruzado esté
todavia intacto y todavia tiene un efecto estético.

Muestra VI (sin cualesquiera hebras):
Fuertemente deslaminado e indtil.

Examen de la muestra V después de 1 hora de
flexidén acelerada como se muestra en el Ejemplo 1: El
material todavia estd unido por puntos en todos los
puntos donde las hebras se intersectan. En ambos lados

éste muestra un patrén lineal en un color mas claro.

Ejemplo 3

El procedimiento del Ejemplo 1 es repetido con
la modificacié4n de que las peliculas son extruidas mas
gruesas, para darle al laminado final un peso de 120
g/m?, y en la segunda capa de unién el contenido del
copolimero de bajo punto de fusibén es incrementado de 10%
a 15%.

La pigmentacién es como en el Ejemplo 2,

3%
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muestra VI, a saber: hebras plateadas, la capa principal
sobre un pliego azul profundo, y en el otro pliego sin
ningin pigmento.

Este enchapado transversal muestra excelentes
propiedades de propagacién del desgarre, evaluadas como
se describe en el Ejemplo 1. Después de 5 minutos de
flexidén acelerada mediante el método wutilizado en los
Ejemplos 1 y 2, éste no muestra signos de deslaminacién.

Por lo tanto, el patrén tridimensional todavia
se ve brillante desde el lado transparente también

después de este tratamiento.

7B
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REIVINDICACIONES
1. Un enchapade o laminado transversal que

comprende peliculas poliméricas mutuamente unidas de las
cuales al menos dos peliculas vecinas A y B siendo cada
una peliculas coextruidas estidn uniaxialmente orientadas
u orientadas biaxialmente desbalanceadas, con lo cual la
direcciédn principal de 1la orientacién A cruza la
direccién principal de orientacién en B, y cada una
contiene una capa que consiste de un material polimérico
seleccionado para la alta resistencia a la tracclén (de
aqui en adelante la capa principal) y sobre cada capa
principal sobre su lado que enfrenta a la pelicula vecina
A o B al menos una primera capa superficilal,
caracterizada porque la primera capa superficial sobre
cada una de las peliculas A y B es una capa discontinua
que consiste de un arreglo de hebras delgadas
coextruidas, 1a§ hebras sobre A estidn acomodadas para
cruzar las hebras en B, y las hebras consistentes de un
material que se seleccicna para modificar las propiedades
en la superficie de la pelicula respectiva,
relacionadndose esta modificacién ya sea a la apariencia
éptica del color del laminado o a la unién entre A y B
como se determina por las pruebas de deslaminacidén o

ambas.
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2. Un enchapado transversal segin la
reivindicacién 1, caracterizado porque A y B estén
fuertemente unidas una con la otra en cada punto ({a)
donde una hebra sobre A se intersecta con una hebra sobre
B, mientras que A y B estdn unidas m&s débilmente o no
estdn unidas sobre las partes (b) de sus superficies de
contacto, gque est&n desprovistas de cualquier primera

capa de unién.

3. Un enchapado transversal seguin la
reivindicacién 1 o la reivindicacién 2, caracterizado
porque Jla modificacién de la apariencia ©6ptica es
establecida a través de una seleccidén de la pigmentacién

en la primera capa superficial.

4. Un enchapado transversal segin cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
el espesor de las hebras en cada una de las peliculas A y
B representa a lo mas hasta el 30%, preferentemente a lo
mas hasta el 20%, y todavia mds preferentemente no mas de

10% en el espesor de la pelicula respectiva.

5. Un enchapado transversal segtn cualquiera

de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque

2_’)/
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la anchura de las hebras en cada una de las peliculas se
selecciona para ocupar a lo mads 60%, preferentemente a lo
mas 50%, y todavia md&s preferentemente a lo m&s 30% del

drea superficial de la pelicula respectiva.

6. Un enchapado transversal seglin cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porgque
el espesor se incrementa en cada una de las peliculas A y
B en los sitios donde las hebras son coextruidas lo cual
representa a lo mds 30% observado con relacién a los
alrededores inmediatos, preferentemente a lo m&s 20%, vy

todavia mas preferentemente no mas de 10%.

7. Un enchapado transversal segin la
reivindicacién 1 6 la reivindicacién 2, caracterizado
porque la distancia desde la parte intermedia hasta la
parte intermedia de las hebras wvecinas en cada arreglo,
estd entre 2 mm y 80 mm, preferentemente no maés de 40 mm,

y mads preferentemente no mas de 20 mm.

8. Un enchapado transversal segin cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
una segunda capa superficial sobre la capa principal de
al menos una de las peliculas vecinas A y B sobre el lado

de la capa principal que enfrenta a la otra de las

™
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peliculas vecinas, esta segunda capa superficial es
continua y estd localizada ya sea entre la capa principal
y la primera capa superficial o sobre la parte superior
de 1la primera capa superficial, y preferentemente

seleccionada para controlar la unién entre A y B.

9. Un enchapado transversal segun la
reivindicacién 8, caracterizado porque la segunda capa
superficial estd entre la capa principal y la primera
capa superficial, y se selecciona para producir, en los
sitios (b) que estén désprovistos de cualquier primera
capa de unién, una unién de menor resistencia que la
unién en los puntos donde las hebras sobre A intersectan

las hebras sobre B.

10. Un . enchapado transversal segin la
reilvindicacién 2, caracterizado porque la resistencia de
la unién en los puntos, como se mide mediante
desprendimiento, llevada a cabo sobre especimenes
angostos a una velocidad de aproximadamente 1 mm/segundo
es al menos de 40 g/cm y la resistencia de la unién en
las partes de las superficies de contacto que estan
desprovistas de cualquier primera <capa de unién,
similarmente determinadas es a lo mads de 75%, ¥y

preferentemente no mayor de 50%, de la resistencia de la

3R
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unién en los puntos.

11. Un enchapado transversal segin la
reivindicacién 1, caracterizado porque comprende dos de

tales pares de las peliculas A y B unidas en arreglo.

i2. Un enchapado transversal segin la
reivindicacién 11, caracterizado porque una pelicula es
comin para dos de tales grupos, teniendo esta pelicula un

arreglo de las hebras sobre ambas de sus superficies.

13. Un enchapado transversal segln cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
éste comprende sobre una o cada una de las peliculas
exteriores del laminado, una capa superficial que también
es la capa superficilal del laminado, y estd adaptada para
aumentar la selladura por calor del laminado y/o

incrementar sus propiedades friccionales.

l14. Un enchapado transversal segln cualgquiera
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
la capa principal al menos de cada una de las dos
peliculas A y B consiste principailmente de polietileno o

polipropileno.

3
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15. Un enchapado transversal segin la
reivindicacién 14, caracterizado porque en cada una de
las peliculas A y B la capa principal consiste de HDPE o
LLDPE o una mezcla de las dos, la segunda capa de unién
consiste principalmente de LLDPE pero con mezcla de 5-25%
de un copolimero de etileno que tiene un punto de fusién
o un intervalo de fusién dentro del intervalo de
temperatura de 50 a 80°C, y las hebras consisten
principalmente de un copolimero de etileno que tiene un
punto de fusién o un intervalo de fusién dentro del
intervalo de temperatura de 50 a 100°C o una mezcla de
tal copolimero y LLDPE que contiene al menos 25% de dicho

copolimero.

l6. Un enchapado transversal segin cualquiera

de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por

las siquientes caracteristlicas adicionales: a) éste tiene

un espesor general de a lo mas aproximadamente 0.3 mm, b)
A forma una superficie del laminado, c¢) la superficie del
laminado al menos sobre el lado de A muestra un patrén
visible de &estrias a lo 1largo de wuna direccién
constituida por corrugaciones superficiales con
variaciones de espesor correspondientes en A, las
divisiones en el patrén son a lo mas de aproximadamente 3

mm, d) las hebras delgadas son coloreadas, y el resto de
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la pelicula A es suficientemente transparente para
mostrar las hebras coloreadas cuando el laminado es
observado desde el lado A, con lo cual la profundidad de
las corrugaciones es suficiente para hacer a las hebras
aparecer como de aproximadamente 0.5 mm de distancia de

las estrias.

17. Un enchapado transversal seguin la
reivindicacién 16, caracterizado porque el color de las
hebras es formado por un pigmento gue suministra un

lustre metdlico o un efecto iridiscente.

18. Un enchapado transversal segin la
reivindicacién 16 é 17, caracterizado porque observado en
una seccidén transversal perpendicular a las estrias, el
laminado exhibe un arreglo en general regular de
nervaduras que son mds gruesas que el espesor promedio
del laminado, y tienen una superficie en general céncava
Yy una superficie en general convexa para formar una
flexién de 1la nervadura transversal a su direccién
longitudinal, y porque el material en o adyacente a los
limites de las nervaduras en el estado sin tensién del
material, se flexionan en 1la direccidn opuesta a la
nervadura para darle al material entre las dos nervaduras

adyacentes una forma en general estirada.
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19. Un enchapado transversal seglin cualquiera
de las reivindicaciones precedentes y en el cual la unién
fuerte es establecida donde las hebras se intersectan
(a), mientras que por medio de wuna sequnda capa
superficial entre la primera capa superficial formada en
hebras, y la capa principal .en cada una de las peliculas
A y B, una unién débil o un bloqueo es establecido en las
Areas (b) que estan desprovistas del material en hebras,
caracterizado porque la unién débil o bloqueo es
establecida por medio de la adicién de un auxiliar de
adhesién en la segunda capa superficial, preferentemente
un poliisobutileno o polipropileno de bajo peso

molecular.

20. Un enchapado transversal seqgin cualquier
reivindicacién precedente, en el cual la primera capa
superficial sobre A y/o B comprende dos o mAs grupos de
hebras, cada grupo es formado de un material diferente en
composiciébn y/o color del otro de los grupos y las hebras

de los grupos estin desplazadas una de la otra.

21. Un enchapado transversal segin cualquier
reivindicacién precedente, caracterizado porgque la

primera capa superficial sobre cada una de las peliculas
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A y B ocupa a lo mas 15%, preferentemente a lo més 10%, y
mAs preferentemente a lo mas 5% del volumen de 1la

pelicula respectiva A o B,

22. Un enchapado transversal segin cualquier
reivindicacién precedente, caracterizado porque el punto
de fusién promedio de los polimeros que constituyen la
hebra que forma la primera capa superficlal, es al menos
de aproximadamente 10°C, preferentemente al menos 15°C, y
mids preferentemente al menos 20°C menor que el punto de
fusién promedio de los polimeros que constituyen la capa

principal.

23. Un método de fabricacién de un enchapado
transversal que comprende peliculas poliméricas
mutuamente unidas, de las cuales al menos dos peliculas
vecinas A y B son cada una formadas por la coextrusién en
una matriz plana © circular, de una capa principal de un
material polimérico que se selecciona por 1la alta
resistencia a la traccién, y una primera capa superficial
de un material polimérico, y en el cual A y B es cada una
suministrada con una orientacidén molecular uniaxial o
biaxial desbalanceada en cualquier etapa después de la
unién de 1los diferentes materiales en la matriz de

coextrusién, y antes de la laminacién, y antes de la
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laminacién A y B se acomodan de una manera tal gque la
direccién principal de orientacién en A cruzarid la
direccién principal de orientacién en B, y durante la
laminacién la unién entre A y B es establecida al menos
en parte a través de calor; caracterizado porque en 1la
extrusidén cada una de las capas primeras superficles es
hecha discontinua en la direccién transversal, con 1lo
cual ésta consiste de un arreglo de hebras, y A y B estan
acomodadas de modo gque el arreglo de hebras sobre A
cruzan el arreglo de hebras sobre B, y ademés
caracterizado porque el material del cual son extruidas
las hebras, se selecciona para modificar las propiedades
en la superficie de la pelicula respectiva, concerniendo
esta modificacién ya sea a la apariencia déptica del

laminado © a la unién entre A y B.

24, Un método seqgin la reivindicacién 23,
caracterizado porque en 1la laminacién el calor es
aplicado uniformemente sobre todo A y B, la seleccién de
los materiales poliméricos es adaptada para hacer a las
hebras sobre A que se unan fuertemente a las hebras sobre
B en los puntos donde éstas intersectan las idltimas, pero
realizando una unién mas débil o evitando la unién sobre
las partes de las superficies de contacto, que estén

desprovistas de cualquier primera capa de unién.
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25. Un método seqgin la reivindicacién 23 & 24,
en el cual la coextrusién de al menos una de las
peliculas A o B es llevada a cabo por medio de una matriz
de coextrusidén circular, para formar y jalar hacia abajo
una pelicula tubular, caracterizado el método porque el
estiramiento es adaptado para producir una orientacién
del fundido uniaxial o bilaxial desbalanceada,
significativa, con la direccién principal de orientacién
Yy la direccién del arreglo de hebras que se extienden ya
sea a lo largo de la direccién longitudinal de 1la
pelicula o, por medio de una rotacién relativa entre la
salida de la matriz y los medios para recoger la pelicula
después de 1la extrusién, 1la direccién principal de
orientacién es hecha para extenderse helicoidalmente a lo
largo de 1la pelicula tubular, ¥y subsecuentemente la
pelicula es cortada para abrirla bajo un 4ngulo a la
direccién principal de orientacién y a la direccién del

arreglo.

26. Un método segin la reivindicacién 25,
caracterizado porque la distancia desde la parte
intermedia hasta 1la parte intermedia de las hebras
vecinas en la salida del extrusor, es a lo mids de 8 cm,

preferentemente no mayor de 4 cm, y mis preferentemente
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no mayor de 2 cm, y la circunferencia del tubo en esta

Balida es al menos de 20 cm.

27. Un método segin cualquiera de las
relvindicaciones 23 a 26, caracterizado porque después de
poner juntas las peliculas en un arreglo de emparedado
para la laminacién, antes, después o simultidneamente con
la unién de dicho arreglo en emparedado a un laminado por
calox, las peliculas son ademds orientadas mediante
estiramiento en la direcciédn longitudinal y/o en la

direcciédn transversal.

28. Un método segin cualquiera de las
reivindicaciones 23 a 27, caracterizado porque en el
proceso de coextrusién, A y/o B se suministran también
con una segunda capa de unién continua que es coextrulda
sobre la capa principal bajo el arreglo de hebras, con lo
cual la segunda capa de unién consiste de un material
poliméricp diferente de aquellos en la capa principal, ¥y
la primera capa de unién, seleccionada para producir,
durante la laminacién, la unién también en sitios que
estédn desprovistos de cualquier primera capa de unién,
pero una unién de menos resistencia que la unién en los

puntos.
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29. Un método segin cualquiera de las
reivindicaciones 23 a 28, caracterizado porque en el
proceso de laminacié4n las hebras en A son directamente

selladas a las hebras en B.

30. Un método seqin cualquiera de las
reivindicaciones 23 a 28, caracterizado porque el proceso
de laminacién es laminacidédn por extrusién, mediante el
cual la unién es establecida por medio de una capa

separadamente extruida.

31. Un método segin cualquiera de las
reivindicaciones 23 a la 30, caracterizado porque los
arreglos de hebras son coextruidos sobre ambos lados de
las peliculas A y B y estin acomodados sobre ambos lados
de A con el arreglo sobre cada pelicula de B que cruza el

arreglo sobre el lado respectivo de A.

32. Un método segtin la reivindicacién 28, en
el cual ademds de las peliculas A y B se aplica al menos
una pelicula mds en la laminacién, caracterizado porque
la pelicula también es producida mediante coextrusién y
con esto esta provista con una capa superficial de una
composicién adaptada para controlar su unién en el

laminado, con lo cual esta composicién y las condiciones
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de laminacliétn son elegidas tal que la resistencia de esta
unién se vuelve mAs alta que la resistencia de unién
entre A y B en los sitios que est&n desprovistos de las

hebras coextruidas.

33. Un método segin cualquiera de las
reivindicaciones 23 a 32, caracterizado por las
siguientes caracteristicas adicionales: a) el espesor de
las peliculas utilizadas para elaborar el laminado y las
proporciones de estiramiento estdn adaptados para darle
al laminado final un espesor general de a lo mas
aproximadamente 0.3 mm; b) A es aplicada sobre una
superficie de laminado; <¢) la superficie laminada al
menos sobre el lado A estd grabada en relieve para formar
un patrén visible de estrias a lo largo de una direccién
constituida por corrugaciones superficiales con
variaciones en espesor correspondientes en A, las
divisiones en dicho patr6én son a lo mads 3 mm; d) el
material para las hebras es coloreado, y el resto de la
pelicula A es mantenida suficientemente transparente para
mostrar las hebras coloreadas cuando el laminado es
observado desde el lado A, con lo cual la profundidad de
las corrugaciones es hecha lo suficientemente profunda
para darle a las hebras la apariencia de estar al menos

aproximadamente a 0.5 mm de distancia de las estrias.

R&
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34. Un método sequin 1la reivindicacién 33,
caracterizado porque el grabado en relieve involucra el
paso de las peliculas del laminado, cuando éstas han sido
colocadas 3juntas para la laminacién, antes o después del
establecimiento de unién, a través de uno o mas pares de
rodillos acanalados, que se engranan mutuamente, mediante
lo cual el paso del grabado en relieve estira el

laminado.

35. Un método segin cualqulera de las
relvindicaciones 23 a 34, caracterizado porque la primera
capa superficial sobre cada una de las peliculas A y B
ocupa a lo més 15%, preferentemente a lo mas 10%, y méas
preferentemente a lo mis 5% del volumen de la pelicula

respectiva A o B.

36. Un método segin cualquiera de las
reivindicaciones 23 a 35, caracterizado porque el punto
de fusién promedio de los polimeros que constituyen la
primera capa superficial formada en hebras, es al menos
de aproximadamente 100°C, preferentemente de al menos
15°C y mAs preferentemente al menos aproximadamente 20°C
menor que el punto de fusién promedio de los polimeros

que constituyen la capa principal.
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37. Una matriz de extrusién circular que
comprende una parte de distribucién (8) en la cual al
menos un primer material polimérico fundido puede ser
formado en un flujo circular en general uniforme, Yy
corporalmente separado de esta parte de salida (9) que
comprende un canal principal circular (12), con paredes
en general cilindricas o c¢énicas, cuyo canal puede
comprender una zona plana, para conducir el material
polimérico fundido hacia un orificio de salida a partir
del cual éste abandonara la matriz como una estructura de
pelicula tubular, caracterizada porque la parte de salida
también comprende un sistema de distribucién en canal
para la extrusiédn circunferencial de un arreglo circular
de hebras angostas de un segundo material polimérico
fundido, el sistema de distribucién en canal termina en
una hilera circular de orificlios internos en la pared
cilindrica o cbnica en general hacia afuera, del canal

principal.

38. Una matriz de extrusién circular segun la
reivindicacién 37, caracterizada porque 1la extrusién
circunferencial comienza en una o en unas pocas entradas
(13) hacia la parte de salida y comprende para la

divisién igual wun sistema de canal laberintico gque

SF
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comienza en cada entrada, cada sistema tal comprende al

menos tres ramificaciones en canal.

39. Una matriz de extrusién circular segin la
reivindicacién 38, caracterizada porque los canales del
sistema o sistemas laberinticos terminan en un canal
circular comin que tiene una pared comin con una parte de
la pared en general cilindrica o cénica del canal
principal, la hilera circular de orificios internos esté

localizada en la parte de pared.

40. Una matriz de extrusidén circular segin
cualquiera de las reivindicaciones 37 a 39, caracterizada
porque la circunferencia de la pared hacia adentro de la
salida es al menos de 20 cm, y la distancia de parte
intermedia a parte intermedia de los orificios vecinos en
}a hilera clrcular estd adaptada para producir, después
de la amplificacién o reduccién que sucederd si las
paredes del canal principal son en general cénicas, una
distancia de parte intermedia a parte intermedia de
vecinos de las hebras que es a lo mds de B8 cm,
preferentemente no mayor de 4 cm y mds preferentemente no

mayor de 2 cm.

41. Una matriz de extrusién circular segin

39
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cualquiera de las reivindicaciones 37 a 40, en la cual
adicionalmente a los medios para la coextrusién del
primero y segundo materlales polimfricos fundidos existen
medios para coextruir un flujo circular de un tercer
material polimérico fundido sobre el 1lado del primer
material, que esté opuesto al segundo material,
caracterizado porque los arreglos en canal para unir los
flujos del primero y tercer materiales son proporcionados
ya sea en la parte de distribucién, o en una parte entre

la Gltima y la parte de salida separada del cuerpo.

42. Un aparato para fabricar un enchapado
transversal que comprende la matriz para la coextrusién
de la pelicula A y una matriz para la coextrusién de la
pelicula B, la o cada matriz comprende una primera parte
de distribucién en la cual puede ser formado un primer
material polimérico fundido, en un flujo en general
uniforme, una segunda parte de distribucién en la cual un
segundo materlial polimérico fundido puede ser formado en
un flujo, un orificio de salida, una parte de salida que
comprende un canal principal para conducir el primer
material polimérico fundido hacia el orificio de salida y
un sistema de canal en un lado del canal principal, para
conducir el flujo del segundo material polimérico fundido

para formar una capa superficial sobre un lado del flujo

2%
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del primer material fundido hacia el orificio, en donde
el material coextruido abandona el orificio de salida de
la matriz como una estructura en pelicula; medios para
orientar A y B uniaxialmente o biaxialmente desbalanceado
después de salir por el orificio de salida; medios para
acomodar las peliculas orientadas A y B tal que las capas
superficiales estdn una de cara a la otra y tal que sus
direcciones o direcciones principales de orientacidén se
cruzan una con la otra; y los medios de laminacién para
laminar A y B mediante aplicacién dg calor; caracterizado
porque el sistema de canal para conducir el segundo
material polimérico proéorciona un flujo del segundo
material que es discontinuo en una direccldén en general
transversal a la direccién de flujo, con lo cual cada una
de las capas superficiales de A y B es formada como un
arreglc de hebras, y cuando las peliculas A y B son
acomodadas con sus capas superficiales una de cara hacia

la otra, las hebras sobre A cruzan las hebras sobre B.

43. Aparato segin la reivindicacién 42, en el
cual la o cada matriz es una matriz circular segtn

cualquiera de las reivindicaciones 37 a 41.

44, Aparato segin la reivindicacién 42 6 43,

en el cual 1los medios de 1laminacidén aplican calor a

90



10

15

20

25

83

través de la anchura completa de A y B.

45. Aparato segin cualquiera de las
reivindicaciones 42 a 44, en el cual la o cada matriz es
una matriz circular y comprende medios de estiramiento
para la pelicula tubular que proporciona orientacién
significativa del fundido con la direccién principal de
orientacidén, y la direccién de las hebras que se

extienden en la direccién axial de la pelicula tubular.

46. Aparato segin cualquiera de las
reivindicaciones 42 a 44, en el cual la o cada matriz es
una matriz circular, y comprende medios de recoleccién de
la pelicula que giran opcionalmente con relacién al
orificio de salida, con lo cual una direccién principal
de la orientacién de la pelicula es helicoidal a lo largo
de la pelicula tubular, y que ademis comprende medios de
corte para cortar el tubo a un Angulo a la direcciédn
principal de orientacidén y a la direccidén del arreglo de

hebras.

47. Aparato segln cualquiera de las
relvindicaciones 42 a 46, gque comprende ademids medios
para estirar las peliculas A y B hacia arriba, hacia

abajo o en el mismo punto que los medios de laminacién,

Qo0
1
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en una direccién longitudinal y/o transversal.

48. Aparato segln cualquiera de las
reivindicaciones 42 a 47, en el cual los medios de
arreglos estin adaptados tal que las capas superficiales
en A hacen contacto directamente con las capas

superficiales sobre B.

49. Aparato segin cualquiera de las
reivindicaciones 42 a 47, en el cual los medios de
arreglo comprenden medios para extruir una capa de

laminacién entre las capas superficiales de A y B.

50. Aparato segiln cualquiera de las
reilvindicaciones 42 a 49, que comprende adem&s: en una
matriz para producir A, un sistema de canales en cada
lado del canal principal para A, que conduce el segundo
material polimérico en un flujo que es discontinuo en la
direccién transversal, con lo cual son formadas las capas
superficiales sobre ambos lados de la pelicula A, como
arreglos de hebras y en donde una pelicula B es acomodada
sobre cada lado de la pelicula A con su capa superficial
de cara a A, con lo cual las hebras de cada pelicula B
cruzan las hebras de A sobre el lado que enfrente 1la

pelicula respectiva B.

N3
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51. Aparato segin cualquiera de las
reivindicaciones 42 a 50, que comprende ademds medios de
grabado en relieve para grabar en relieve la pelicula A
con direccién hacia abajo de la salida de la matriz con
un patrén de estrias constituido por corrugaciones vy
variaciones en espesor correspondientes en la pelicula A,

con las estrias que estdn separadas por no méas de 3 mm.

52. Aparato segin la reivindicacién 51, en el
cual los medios de grabado en relieve estédn localizados
corriente abajo de los medios para acomodar las peliculas
A y B y comprende uno o mds pares de rodillos acanalados
que se intersectan, los cuales estiran las peliculas que

pasan entre ellos,
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rer m’m de la Oficina receptora solamente

PETITORIO Na. de Solicind Intermeeional

El gbajo firzmste solicita que In prasents sollcinad (03.03.03) 03 MARZO 2003

m-mﬁﬁnma @ )
Cooperacidn en Materia de Patenttes Fooha da preveniacién internacionl

Raferencia de archivo de! sollcitants o ageate
al 8 12 caracteres miximo) HMJ03339WO

Cuadro No. | TITULO DE LA INVENCION
ENCHAPADO TRANSVERSAL DE PELICULAS ORIENTADAS, METODO DE FABRICACION DEL MISMO, Y MATRIZ DE
COEXTRUSION ADECUADA EN EL PROCESO

Cuadro No. II SOLICITANTE

e Tt |0 e
este d
Btado da restiancisdel sl (8 Goc, 1 pait) i oo & covimoncin ol s o ity |2 2% <8 tambiéa i
[No. de teléfono
RASMUSSEN, Ole-Bendt
Sagnestrasse 12 No. de facaimi]
CH-6318 Walchwil
SUIZA [No. do telaimpresora
Emdo(mu.pll)dennhml-ﬁd: Estado (esto es, pals) de residencis:
[ Enta poracma m sellolents Iﬂu-b D e e p—— s [y Y T o ] mdicados u of semdre
r-l-nﬂ:-d- dwigmedos - ;t:::m de Aunirice unlmmwute -rl:l:'-i- -

Cyadro No. ITi SOLICITANTES ADICIONALES Y/O INVENTORES (ADICIONALES)

Nombre y direceidn: Apellida, seguido por nombre propio; pars una entidad legal, desigmcin oficial compists. | Bsta persona es:
La direccidn debe inclulr cédign postal y nombre del pais. El pais de In direocitin indleads en osto recundro es el
Estado do residenscia el policitante (en declr, &) pah) xi no &3 indicado a contimmelin ¢f estado de residencia)

O solicitants solamente
O sollcitants v Inventor
O inventor solamente (sl s8 marca
— setc cusdro, no lienar Io que sigue)
Estado (csto ¢s, pafs) de nacionalidad: Estado (ssto es, pals) do residencie:
| Esta pevsooa cs Dtodoslospaises L) \odos os paises OlosEstados  LJ los paises indicados en ol
Solicitente pars designados dorignador cxcapto los Unldos de cuadro complamentsrio
Los propdaitos de Bstados Unidos de Américs Amdrica
— — - —_ _ solmmenty
O Solicitantes adicionales y/o inventores (adicionales) so indicen en una hoja de continuacién.
Cuadro No. IV AGENTE O REPRESENTANTE COMUN: O DIRECCION PARA CORRESPONDENCIA
umﬂﬂmﬁudlmmnbehﬁmw-lmh B agente O represpntante -
deKlos) solicitante(s) ante las Autoridades Internacionajes competontes cOmo comiin
(Nombre y direccidn: Apellida, seguido nmm”m-ﬂummmmm No. de teldfono
La direccién debe thchuir eddigo postal y nambre del pain) +44 20 7377 1377
No. do facsimil
Gill Jennings & Every +44 207277 1310
Broadgate House
7 Eldon Street No. de teleimpresora
London
EC2M 7LH No. de registro do Agente, con la
Reino Unido Oficina,

nmmmmm agente o represeniante coméin es/hayn sido citado y € espacio anterior 8o usa en su lugar psra
indicar una direccidn especial a In cual se debo enviar Ia comespondencia

Forma PCT/ROV101 {primern haja) (Marzo 2001; reimpresida Encro 2003) Vianre rotas a la forma de petitorio
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Hoja No. 2

Cuadro No. V DESIGNACION DE ESTADOS

Las siguientes designaciones se hacen medisnte ln prepente bajo Is regie 4.9(a) (marque tos cusdros aplicables; se debe marcar por lo menos une):

X ar Patexts ARIPO: KE Kenln, LS Lesoto, MW Malswi, ED Suden, BZ Susflandis, UG Uganxds y cusiquior ot estado of cusl sea un estado
Contratariy del  Protogolo de Harwry y dol PCT.

Xl za Patente Evraslitica: AM Armenia, AZ, Axerbaijan, BY Bislornain, KG Kyrgysstin, KZ, Kasskstin, MD Repiblica de Moldovia, RU Fedemcidn
Rusa, TJ Twjikisgtin, TM Turkmenistin y cusiquier otro estado ef cunl sea un Estado Contratants de s Cenvencidn Eumsilrics de Patentes y del PCT

X er Pateate Earopes: AT Awstria, BE Béigics, CH y LI Subm y Licchionstein, DE Alomanis, DK Dinamares, K8 Espafia, FI Finlandls, FR Francia,
GB Relno Unido, GR, (recis, [E Irlands, IT Halls, LU Luxemninrgs, MC Ménaco, NL Holsads, PT Portugsl, SK Suecia y cuskoler otro estedo o
cuml sen un astado contratante do ks Conrvencidn de Paientes Buropes y dol PCT.

[X] OA Patents OAP1: BF Burkina Faso, BJ Benln, C¥ Repiihlics Centro Africarm, CG Cangn, CT Costa de Marfil, CM Camenim, GA Qabén, GN Guinea,
ML Mali, MR Mauritania, NE Nigeria, BN Senegal, TD Chwd, TG Tago y coalquler otre pals el cusl sea un estado miembro de ls OAP] y un estado
contratants del PCT (sf se desen ot forma Jde promecién o de tatamiento, preciasris sobre s lines punteade (O Guines Ecuatorial =

Patervte Naclonal (s se deses ot fvma de proweeidn o de tretumianin, precienis sobre 1s liney punioads)

Pateats Naclomal
[%1 AE Emiratos Arabes Unidos  [X] GM Gambia (Xl NZNuevas Zelanda
X1 AG Antigua y Barbados [X] HR Croacia X OM Oman
[l AL Albania X HU Hungria X1 PH Filipinas
[X) AM Armenis X ID Indonesia [ PL Polonia
X AT Austria E IL Jamel X PT Portugal
[El AU Australia @ INIndia X RO Rumania
¥l AZ Azerbaljan (@ IS Islandia [E] RU Federacién Rusa
{E] BA Bosnis y Herzegovina ¥ JP Japin X1 SD Sudin
(X BB Barbados ¥l KE Xenia (Xl SE Svecia
X! BG Bulgaria X KG Kirguistin @ SG Singapur
X1 BR Brasil (@ KP Repiliblica democritica Popular de Corea [E] SI Eslovenia
(21 BY Bielomrusis E KR Repiblica de Corea Bl SK Eslovaquia
(X CA'Canadd KZ Kaxakstin (® SL Sierma Leona
(X CH y LI Sulza y Liechtenstein  [X] LC Santa Lucia X T) Tejikistdn
(X CN China LK Sri Lanka X T™ Turkemistin
Xl CO Colombia [E] LR Liberia @ TN Tinez
(X CR Costa Rics LS Lasotho X TR Turquia
X CU Cuba [X] LT Lituanis X TT Trinidad y Tobago
{%] CZ Repiblica Checa [E LU Luxemburgo X TZ Repiblica Unida de Tanzania
2] DE Alemania @ LV Letonia X UA Ucrania
¥l DK Dinsmarcs Xl MA Marruecos ¥l UG Uganda
(X DM Repiblica Dominicana [E MD Repiblics de Moldavia X US Estados Unidoa de América
Xl DZ Argslia H MGQ Madngascar ® UZ Uzbekistin
{X] EC Ecuador EH MK Macedonia [E] VN Vietnam
(2] EE Estonia X MN Mongolia YU Yugoslavia
(X] ES Espafis E MW Malawi X ZA Sudifrica
Xl FI Finlandia MX México (X] ZM Zambia
[ GB Reino Unido E MZ Mozambique X ZW Zimbabwe |
(X1 GD Grenada @ NO Noruega
{Z] GE Georgia ®] SC Sicilins Recumires ressrvados part dasigens© Extadios (pars ko
X GH Ghana VC Saint Vicente y las Grenadinas propisiten de was Putnte rciena) lus sunias 10 han
vaslio purts dst PCT despuis do b expadiciin dv
oot boje:
Ademis de Ing designaciones hethis anteriorments, I miicitants tumbilédn hace bajo In regis 4.9(b) todes ls designaciones las cuales serian pormitides
wajo of PCY, excepio fss desipracionss de: H soliclents declars que aquellss designaciones adicionaies estin sujotes &

MyqumﬂhﬁwhhnﬂmnmmbhwkhISHIM&IIH-&MHIM
mmnhndompwolmghmtqﬂlhhﬁm(hmﬁdnmm*hwdan
natjficaciin qus expeclfiqus aqulia daxignacidn y al pogo de las cucias de designacidn y confirmaciin. La confirmacidn debe Hagor a ka Oficing recepiora
dentro del mine de tiempo de 13 mesar )

ol

PCT/RO/101 (segunda boja) (Encro 2003) " Vianes nown a la forma ds petitorio



‘ Hoja No. 3
CulmNo VIRBNINDICACIWDEPR.IORIDAD Ludﬂdmdephnﬁdlﬁmlaumdmmdmw

l..l de In(s es) anteriof{es) so reivindica medianto In
Fecha de Presentacién Nimero de solicitud anterior Donde I solisitud anterior e3:
da In solicitud enterior — E— —
(dia/mes/aho) solicitud Internacional: soliciiud regional:* | solicitud internacional
pals oficina regional Oficina receptora
Inciso (1)
20 Mar2o 2002 02059219 GB
03
Iriciso (2)
(20.09.02) 9221961.6 GaB
20 bre 2002
Inciso (3)
(21.10.02) 92244473 GB
21 Octubre 2002
Inciso (4)
Incizo (5)

[0 Son indicadas las reivindicaciones de prioridad adiclonales en 1a Casilla Suplementaria

La Oficina Receptora es requerida para prepgrar y transmitir a s Oficina Internacional una copia certificada
|a solicitud(es) anterior (imicamente si Ia solicitud anterior fue presentada con Ia Oficina Ia cunl pars los
‘alnkhmnﬂﬁﬂuhmmmihﬁﬂﬂduhjomhdwm:

O todos los incisos O inciso (1) O inciso (2) Oinciso (3) O inclso () O inclso (5) O otro, ver Casflla Suplementaria
* Donde la solicitud anterior es una solicitud ARIPQ, os indispensable indicar en la Casilla Suplementaria al menos un pals que es

parte de la Convencién de Parfs para In Proteccién de la Propledad Industrial para la cual csa solicitud anterior fue presentada
{Regla 4.10(b)(il). Ver casilla suplementaria.

Cuadro No. VII AUTORIDAD DE BUSQUEDA INTERNACIONAL

Elocclén do In Autorided de Bisqueda Intenacional (ISA) (31 dos o mis Autoridades do Bisqueds Inrermnacionsl son compotentes pars llover a cabo
lll:hqudlinﬂmdoml, indique In Autoridad escogida; se puede utilizar ¢l cidigo de dos letras:)

mmumammm--wu:umm;mmmmamah

Fecha (dia/mes/xiio): "Nimero: Puls (u oficina reglonal):
01.08.2002 RS 108378GB Hays
CasillaNo. VT DECLARACIONES

h:dgummwmwn&luhmﬂhm Wﬂmaﬂ) Mhadlhupﬂubhmwon Nimero de
indicar en la cohunna derecha el mimero de cada tipo ds declaracidn: Declaraciones

Y Caxsilla No. VITI (i) Declamcifn respecto a In identidad del inventor

‘Illuﬂo.vm(ii) Declaracién respecto &l titulo del solicitante, o Is fochs do presentacidn
Intenacional, pum solicler y pama ser otorgado una patente

O3 Casillas No. VITI (iif) Declaracién respecto al titulo del soliciante, respecto s la fecha de
Presentucidn internacional, para reclamar la priovidad de !a primera solicitud

[ Casilla No. VIII (iv) Mmﬁndshvm(mmmm&hlﬂld&nbhm
Unidos de América)

O Casilla No. VIII (v) Declaracién de la descripsién no perjudicial o excepciones que carecen de
novedad:

Forma PCT/RO/101 (tercers hajs)(Jullio 2002; roimpreso Enaro 2003) Ver notas de Ia forma de petitorio



siguientes mimeros do hojes:
(a) los sigulentes nimeros de
boja en forma de papel:
Patitorio 4
Descripeitn (excluyendo
parto del listado de
secuenciag) : 33
Relvindicaclones : 11
Extractn : 1
Ditngjos : 6
listado de secuencia parte
do la descripcldn i
Sub-total de Hojas : 88
Parte de la descripcitn reservada
al listado de secuencias (nombre
real de hojay 5l asta parts ex deporitada
bgjo forma de popel, ya sea o no
igualments deporitada bajo forma
descifrable, por ardenador; ver b)
Nitmero total do hojas 55

en forma legible en
(Secridn 801(a)(D)

() O lista de secuencias

(if) O tublas relecionades de las mismas
(c) tumbién en forma legible por computadora
(Seccidn 801{a)(ii)

(i) O listado de secuencias de la descripeidn
plumﬂhmhnllqiblemmm

(u‘)l!lubl-mluomdnhlmlln-

Tipo y niimero de portadores (disco flexible,
cederrdn, CD-R u otros) de |a cusl parts del
listado de secuenciss estd contenido el:

1 listado de secuencing

[ mblas relscionada a las mismas
(copior odiciomales para ser indicodas bajo si
ltem sn la cohonna derecha):

. Hoja No. 4
Cusdro No. IX LISTA DE VERIFICACION: IDIOMA DE PRESENTACION

[Eata solicitud temaclonal esth acompafiada por e (los) siguienta(s) inciso(s) marcado(s)

contimncidn:
‘Nimero de Incisos:

1. 0 Hoja de cdiculo de derechos
1. O poder del apoderado firnado por scparado

3. U copla dol poder general de sbogado

4. [ copia de poder general de sbogado; nimero de referencia, si o hay : 1
3. O declaracién que explique carencia de firma

6. (] documentos de prioridad identificads on la casilia No. VI como el inciso(s): 3
7. O Traduccién do Ia solicitud intemacional al {idioms)

:nﬂuﬂluﬂmuwm-hmw“mm
9. 00 lista de secuencias en forma legible en compuiadors (indicer también el tipo ¥ niimero de
poriador (disco fiexible, cedermdn, CD-R u otros))

(M O copia enviada para fines de la bisqueda Internacional bajo ls Regla 13ter inlcamente (y
o como purte do 1a solicitnd internacional siguiente)

(0 O (dnicaments donde se marea la casilia (B)(1) o (3)(1) en la colwmna inguierdg) copins
adicionales Incluyondo, dondo sen splicable, Ia copia para fines de Ia bdsqueda
internacional bajo Is Regla 13ter

(i) O junto con Ia declamcién relevants pars ls identidad de la copia o coplas con parte del
listado de secuenciss mencionada en la cohumna izquierda

10. O tablss an forma legible on relacionado al listado do secuencias(indicar también
ol tipo y ndmero de portador (disco flmctble, cedarrdn, CD-R u otros))

(D) O copia enviada para fines de la bisqueda internacional bajo Ia Regia 1 3ter dnicamente (y
no oomo pmte de la solicitud internacional siguients)

(D O (inicaments donds re marca la carilla (b)(1) o (b)(1i) er la columna inquisrdq) copias
adicionales incluyendo, donde sea aplicable, In copia pera fines do [a bisqueda
internacional bajo s Regla 13ter

(i) O junto oon la declaracién relevante para la identidad de 1a copia o coples con parte del
listado do secuencizs mencionada en Ia columna izquicrda

11. d otro (expecificar): : 1

]
Figura de los dibujos Los cuales deben acompahiar ¢l | Idioma do presentacidn de Ia
extracio: Solicitud internacional:

Cuadro No. IX FIRMA DEL SOLICITANTE O AGENTE
de cada firma, indique ¢l nombre de la persons que firma y 1n capacidad en la cual Ia persona firma (sl tal capacidad no o obvis

INGLES

de In loctura del petitorio).

ol Solicitante
Qill Jonnings & Every
{Ribrica)
JONES, Helen Marjaric Meredith Fecha: 03.03.03
Parz us0 de |a Oficins receptora solamente
1. Fecha del recibo real d¢ Ia soliciud intemacional : 03 MARZO 2003 (03.03.03 2. Dibujos
3. Fecha camegida dal vencimiento del recibo real a los documentos o dibagjos recibidos posteriorments pero a tiampo que X recibidos:
In solicitud intenasional al : - 0 no recibidos:
4, Fecha del recibo a de |as correcciones jo ol articulo 11(2) del PCT:
s Auhndnddennlqudllmundnnllupuﬁudl 6. [X] Transmisién de copia de biaquada retardada hasta que Ia
|__por la solicitante: _ISA/ cuota de bisqueda sea pagads

Pura uso de la Oficina Internacional solamente

Fecha del recibo de Ia

de registro por ls Oficina Intemacionai:
F.orml PCT/RO/101 (aitima hoja) (Enero 2003)

Véonss laz notar a la forma ds patiterio

Rl
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(12) SOLICITUD INTERNACIONAL PUBLICADA BAJO EL TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES (PCT)
(19) ORGANIZACION MUNDIAL DE LA
FROPIEDAD INTELECTUAL {10) Ndmero de Publicackin Internacional:
Oficina internacional WO 03/074264 Al

(43) Fechn de Publicaciin Internaclonal:

12 Septiembre 2003 (12.09.2003) PCT
{S1) Clasifieacidn Internacional de Patentes '; B32B V10, 7704, B39C _ (74) Agente: GILL JENNINGS & EVERY; Broadgaie House, 7

47/06, B32B 3100 Eldon Street, London EC2ZM 7LH (OB).
(31) Nédmerv de Solicitud Internachonnl: PCT/EPOIN2827 (W1) Estados Designados (naclonal): AE, AG, AL, AM, AT, AU,
AZ, BA, BB, BG, BR, BY, CA, CH, CN, CO, CR, CU, CZ,
{22) Fecha de Presentacién Internacional: 3 Marzo 2003 (03.03.2003) DE, DK, DM, DZ, BC, EE, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM,
HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KP, KR, KZ, LC, LK,
(25) Idioma de Presentaclin; Inglés LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MQ, MK, MN, MW, MX
MZNO, NZ, OM, PH, FL, FT, RO, RU, SC, SD, SE, SG, Sl
(26) Idloma de Publicacién: Inghis SK, SL. T1, T™M, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VN, YU,
ZA, M, ZW,
(30) Datos de Prioridad:
0205021.9 4 Marzo 2002 (04.032002) GB  (84) Estados Designados (regional): Petente ARIPO (OH, GM,
0221961.6 20 Scptiembre 2002 (20.092002) OB KE, 1S, MW, SD, SL, §Z, TZ UG, ZW), Paente
02244473 21 Octubre 2002 (21.10.2002) aB Eurmsiitica (AM, AZ, BY, KG, XZ, MD, RU, T], T™M),
Putents Europes (AT, BE, CH, CY, DE, DK, ES, F1, FR,
(71) Solicitante: GB, GR, 1B, IT, LU, MC, NL, FT, SE, TR). Puenic
OAPI (BF, BI, CF, CG, C1, CM, GA, ON, GQ, GW, ML,
Inventores: RASMUSSEN, Ole-Bendt [DK/CH]: Segenstrasss 12, MR, NE, SN, TD, TCQ)

CH-6318 Walchwill (CH). {Conwsinia en la siguisnte pdgina]
ania s

(54) Titulo: ENCHAPADO TRANSVERSAL DE PELICULAS ORIENTADAS, METODO DE FABRICACION DEL MISMO,
Y MATRIZ DE COEXTRUSION ADECUADA EN EL FROCESO

(57) Extracto: Se describen los nuevos

enchapados transversales que son formados de

103 peliculas de las cuales al menos dos estin
orimtades uniaxialmente o bisxislmente
desbalanceadn, en Ins cuales Ia principal
\! direccién de orientacién de una de estas peliculas
cruza |a direccién principal de orientacldn en la
i otra, tenicndo modificaciones, realizadas en un
patrén adecuado, de las propiedades superficiales
de las dos peliculas sobro Ins superficies que
} ostin dentro de] laminado y estén munidas una con
a h la otra. Las capes superficisles internamente
' | scomodadas de las peliculas comprenden un
arrogio de hebras o hilos (101, 102) de material
NI coentruido y las peliculas estin acomodadas de
modo que los arreglos de. laa dos peliculas sc

* crumn con ¢l otro. Las hobes pueden ser
utilizadss pam controlar ls adhesidn entre las
peliculas y reducir la tendencia a deslaminarse
con las flexiones repetidas, elsborando un

S~ laminado adecuado para el uso como una lana.

02 101 w02 3 o 100 Alternativamente, especiaiments en combinacién
con ls provision de grabados en relieve de al

menos una de Ias peliculas, cuya capa principal

cs transparente pars formar estriss (103), Ins

Scm P hebras coloreadas pueden conferir efectos

: visugles intercsantes sobre o laminado

observado desde lu parte lateral de esa peliculs

que puede hacer al Isminado aparecer mis grueso
que lo que s efectivamente.

WO 03/074264 Al



WO 03/074264 Al

Publicadn '

Con reports de kisqueda internacional Para los cidigos de dos lstraz y otry abrevionros, beferirse a
Antes ds la axpiracidn dal tiempo limiss para emmendar lay “Notas de Gula sobre las Cidigos y Aweviaturos” gliz oparecehr ul
reivindicaciones y para ser publicendo nusvaments en ol caso de comliano de coda emiidn regular de la Gaceta del PCT.

lo recepeidn de lay enmisndas. .
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TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES
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_ PCT
GILL JENNINGS & EVERY
NOTIFIGACION DE LA TRANSMIBION
Broadgate House DEL REPORTE DE BUSQUEDA
7 Eldon Street - INTERNACIONAL O LA DECLARACION
REINO UNIDO (Rogha 44.1 de. PCT)

scha de envio:
n/mes/afio 140772003

=)

[Refarenca sl expediants del Bolciants o Mandstario
HMJO3SSBWO

i

1y 4 wdslsnie

“1

Ndamaro de Soliciiud intsmacional

o phafos 1y 4 edelerie
echa da Preseniacidn inlsmacionat_(dle/men/ario)
_OOA/2008

T

RASMUSSEN, Ols-Bandt

1. ] Por medio da ia presents se notifica al sclickanis que 8¢ ha estableckio ol reparie de bdsqueda iTtsmacional y se ranamite
junto con la misma.

Presentacién de enmisndas y declarscién bajo ol articulo 15:
_ Se sutorizs sl solickarte, el asl lo deses, & enmendar ias reivindicacionss de ta soliciiud internacional (ver Ragia 48):

Cutndo? £ Imie de tiompo para pragontar dichas snmisndes es Normalments 2 moses a partir de |a fecha de b
trunemisidn del reports de biaquada intermacional; sin embargo, pare meyores detalies, ver Iss notes de la hoje

Dénds? Directamenis an la Oficina intarnacional WIPO
. 34, chamin des Colombetios
1211 Goneva 20, Switzertand
Facsimila No, (41-22) 740-14-38

Parn informacién méa detaliada, ver lna notas en 1a hoja adfunte

2.0 Por medio de in presents se nolifica sl solicitants qus no se asiablecend &l reports de biaguada internacionsl y que con la
presants ss ransmits, pars 9ee sfecto, ia declarciin qus se sncusntres bajo of Asticulo 17(2)e).

s O Con fespecto a la protests conira e pago de derecho(s) adicional{es) bajo la Regla 40.2 se notfica al solickants que

[ 1a protssta junio con fa deciein de ia misma, ha siio fanamilida a l Oficina imiemacional, Jurnto con la solichud del
solicitants de enviar los fexios, tarin de la protasta como de i decision en ia misma, a les aficines designadas.

[ aun no se ha tomado decisién siguna de la protssts; ss ks notificen al eoliciants tan prondo cOM se tome sigLna deciaidn,
4. Acclén{es) adiclonal{ss): Se le recusrda al sofickanie lo sigulents:

Un poco despuds de 180 messs a pariir do 1a fache de prioridad, (a Oficina mlermacional publicerd la soliclind intemacional. 8
soficiiante dessa evitar 0 posponer [a publicacién debe hacer Seger a [a Oficina Iniemacional, una notificacion de retino de e
solicitd intarnecionsl, 0 do s reclamecidn de priovkied, tal como se proporciona on ina Ruegias 90 bls 1 y 90 bis 3,
respactivaments, anies de la conclusién de las praparacionss ticnicas pars ka publicacién inlemacional.

Dantro de ios 10 meses & partir de (a focha de priovidad debe presentarss une demands para ¢ eamen prefiminar intemaciona!
illMWhMImhmmmmm“IMﬁhMIhMﬁ(mlhl.l"
oficinas incluso por

Dantro de loa 20 meses & pertir de la fachs de prioridad e sclicinnies dabe reslizar lns acclones prescrites pars enker on I faes
nacional sntes de fodss iza Olicinas designadsas que no han siio slegidas en ia damanda 6 en uns sleccldn posterior dentro

de los 16 meses a partir de la fecha de o ng (3 dabido 8 no eatin unidas por of Capitulo II.
Nombre y direccion para comespondencia o i Autordad de Bosqueds
nlamacions
Oficina Europen de Patentes, P,B. 5818 Patentlsan 2 Oficipl Autorizado
NL-2280 HV Rjjiswijk
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx 31 651 epo nl. Anne Henningsen
Fax: (+31-70) 340-3016

Forma PCTASA/220 (julio de 1668)

1>
(60



TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES
PCT
REPORTE DE BUSQUEDA INTERNACIONAL
(Articulo 18 y Reglas 43 y 44 del PCT)

[ Ralxenck al expedicut dal soliclants PARA

wr de Roporte (Forma
o del manduinrio ADICIONAL PCTASA/220) ad comn, e donda splique el inclso 3 posterior
HMJ03559WO _ _ _
No. de solicitnd intenwcional Fdlﬁp‘“hll;hml (Fecha de Prioridad) (La mis corcans) (dis/mes/slic)
PCT/EP 0302827
Solioram

RASMUSSEN, Olo-Bendt

Este reparie do bisqueds imernacions] ha rido preparado por esta Auloridad do ln Bisqueds Interaacional y ss tranwmite al solicitante de
conformidad con el Articulo 18. So trangmite tns copia & b Oficina Internacional.

Ests reporte de bisqueda internacional consiste de un tota) de 04 hojm
X1 También esti acompeiiado de une copia de cada docmmento de ba ticnics antezior citado en ests roporte.
1. Base del Reporte

& Con resproto al idioms, In bisqueds internecional fue llevada a esho cou base en Is solicitad internacionsl en cl idioma en al cual ésta fhe
preseatica, u 0o S qus se indique bajo este inciso.

[ ia bisqueds bxternacional fhe Licveds & cabo con base en una traduccidn do la solicitud intamacional proporciouada  asts Autoridad (Regls 23.1
®).

b Con respectn ¢ coalquier secucnoia de nucledtidos y/o aminadcidos descritos en I solicitnd internaciomal, la bisqoeds fus lievads a cabo con base en
ol listado do secuenoins;
[ contenido an s salicitnd intermaciona! en fms sseriss:
* ] presentado junto con I solicitng internacional en forma legihle en computadon
[ proparcionado subsecnentementr. » ssta Anterided cn forma cscrits.
nwm--umnnidduhmhﬁhhum
Dhﬁmﬂh“hmd“ﬁmmmwmnﬂdﬂﬁhhﬂ'ipdh-lll
solicitud imternacionsl como se presentd,
Dhﬂmﬂh“bph““uhwgm-mdm&mm

2. [ Ciartay reivindicaciones fiaron no buscables (Ver Casilla ).

[ Carencia de unidad de invencida (ver Casilla IT).

3 respecto al tftule,

{1 ol tenio so sprusbe como lo envid of soliciterie

[ el tencto ha sido establecido por esta antorided pera loerse como rigne:

3. Con respecto al ressmen

[X] e terxto se aproche como 1o prescuts el solicitante,

[} exta Autorided ha extablacido ¢l taxto, de Mmhkthl.zw.nlmmudmm.mmuNd'm
mew & partic de la fecha de envio por corren de este repartn de biksqueds inernealonsl, proporcione— comentarios ¢ ests satorided

6. La figura de kos dibujoa que se va a publicar con el resumeni oo FiggmNe. - 2

0 como Lo sugirid e solicitants. [J Ningmna de Ins Figmss
(2] porgue at solicitants le faltd sugerir naa Figera.
[ porque ests fignrs carscterize mejor s invencién.

~Formm FCTARATETO (eimers Baja)ulic 1998)




3

RE [, de Saliciud tmemacional
PORTE DE BUSQUEDA INTERNACIONAL PCTIEP ”

[ A" CLARIFICACION DRl ASUNTD BELACIONABO

EIP 7 B32B3/10 B32B704 B29C4706 BI2R310

D soownin e b (Y, ] o bmw b cheificackin Swmo I CTP.

il nwvouds (sistwns. do slesificnctin mupalds por ks simbeias d clasifimalin)
CIP7 B29C B32B

| Dommeicis Womnds s ¢o it dommmesule minkes, o grade que tas (ovmEne %5 DUinyun o6 I eumpos bumdos.

e i, oo ot B s S Gt (s o o o 0 B Joe e P poi s o e el |

EPO-Intemal, WPI Data

C. DOCUMENTOS QUE 3E CONSIDERAN FERTINENTES

= = T T T T T S T e . Parisute porn tn oiviadclin He._
A | GB 1095479 A (METAL CONTAINERS LTD) 1-36
20 Octubre 1967 (1967-12-20)
clitado en Ia solicitud

ol documentn completo

A US 4 039 364 A (RASMUSSEN OLB-BENDT) ' 1-36
2 Agosto 1977 (1977-08-02)
citado en In solicitud

<l docomento complsto

A DE 39 40 237 A (INT PATENTMANAGEMENT CORF) L3
6 Junio 1991 (1991-06-06)
refvindicaciones

A US 4 403 934 A (RASMUSSEN OLE-BENDT ET 13
* 1 ALY 13 Septiembes 1933 (1983-09-13)

Citado en Ia solicitud

El documento completo

] Docnttuion miistoasios se Rt o ks contbmnalin dal cusdrs €. R0 £ st do 1o fmnllla do prterten o Bates i of e

G de Tos docxmntes slindos:
Comoncth wpa colos - duemmmyrdo poserior pobliosdo despuls dy In focha de prestaclin nsesstioesl
@ i fhaka de prievhind, y que wo petrvovs ensilioto sun b sulisitad, pors oo alin

A" irn-ﬂ-d—b—dhhhh—--dn— ann ewtoncier of primciple @ owris gue trate In lrveacide
- -_
0 ivindlendn an
- m—:.nﬁnnﬁbhhhpﬁh - _-h::;hbhh:hmﬂ -—-ﬂ
iy o desements s v suls
- detEnaiD relviniiamida(e) do pricrhinl dupunpats de purtinengis pertieuir; ks bevesclis relvindimds
v -ﬁmmmﬁhtmhi--: v -ih-:-—h-—h.dn‘dh-:-:h
aypesial (coms s sxpunifique) onn = & s dv G0 dowsmenivy, ewins somblmaloney sen cbvies s s
seEs snpars o in tlenics .
- docuneno que & rafire o e desipobie o, we, exkihiclis w e andle  "&" Dossssnic slessive de I fhanltin de puignes
- dossmenss pablienic extey de I fochs dv premstasiie btamasioenl, pore
de be foalm dn puivindiendn
de In steml e In brlmmeda Focha do suvia dal raparte de bisyemis internaniens]
4 Julio 2003 14/17/2003
‘Nombre y domicilio postal d¢ 18 ISA . , - Penslonarls sutoxiandn
Oficina Europea de Patentes, PB 5818 Patentlaan Ibarrola Tamres, O
NL - 2280 HV Rijswijk
Tel. (+31-70) 340-2040 Tx 31 651 epo nl
Fax. (+31-70) 340-3016

. Forma PCTASA/210 (sognonda hoje) (Julio 1992)
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REPORTE DE BUSQUEDA INTERNACIONAL Solicitud Internacional No.
Informacidn de msxgmhms de familia de patente PCT/EP 03/02827
Documento dc Patents citado en el Fecha de publicacién | Miembro(s) do la familia de patentes Fecha de publicacidn
reporte de bisqueds
A BE 660576 A 30~06-1965
CH 457823 A 15-06-1968
DE 1569176 Al 24-02-1972
) 4 119733 B 15-02-1971
fR 1428246 A 28-04-1966
NL 6502691 A ,B 06-09-1965
SE 325704 8 06-07-1970
A 02-08-1977 AU 527905 B2 31-03-1933
AU 530134 82 07-07-1983
6B 1526722 A 27-09-1978
AU 4896479 A 29-11-1979
AU 4896579 A 29-11-1979
AU 503813 B2 20-09-1979
CA 1107627 Al 25-08-1981
FR 2474392 Al 31-07-1981
FR 2474391 Al 31-07-1981
JP 1255321 € 12-03~-1985
JP 51030885 A 16-03-1976
q JP 59032307 B 08-08-1984
JP - 1477733 C 27-01-1989
JP 58078730 A 12-05~1983
JP 63019329 B 22-04-1988
JP 1368728 C 11-03-1987
JP 58078731 A 12-05-1983
JP 61034973 B 11-08-1986
ML 7508031 A ,B 07-01-1976
us 4420451 A 13-12-1983
us 4407877 A 04-10-1983
AU 8270875 A 06-01-1977
AT 101576 A 15-06-1984
AT 387185 @ 12~-12-1988
AT 338081 A 15-05-1988
AT 382132 B 12-01-1987
AT 518175 A 15-06-1986
A 506360 B2 20-12-1979
AU 1100176 A 18-08-1977
BR 7504238 A 06-07-1976
. BR 7600855 A 14-09-1976
. CA 1090969 Al 09-12-1980
q CH 626564 Ab 30-11-1981
CH 605130 AS
DE 2529996 Al 05-02-1976
DE 2605654 Al 26-08-1976
DK 50476 A 13-08-1976
DK 299175 A B, 06~-01-1976
ES 444067 Al 01-10-1977
£S 445069 Al 16—-09-1977
FI 751939 A ,B, 06-01-1976
FI 760330 A B, 13-08-1976
FI 832454 A ,B, 04-07-1983
FlI 832455 A 04-07-1983

Forma PCT/ISA/210 (anexo Sumilis de patertes)(Julio 1992)

Pigina 1 de2



REPORTE DE BﬁSQUEDA INTERNACIONAL Solicitud Intemacional No.
Informacién de miembros de familia de patente PCT/EP 0302827
Documento de :em cliado en el Fecha de publicacidn Miembeo(s) de Ia familia de patentes Fecha de publicacién
| rcporte de bilaqueda
FR 2276918 Al 30-01-1976
fR 2300672 Al 10-09-1976
GR 59266 Al 05-12-1977
HK 1781 A 23-01-1981
HK 1981 A 23-01-1981
IE 44142 B1 26-08-1981
DE 3940237 A 06-06~1991 DE 3940237 Al 06-06-1991
DE 2915983 N 11-02-1993
US 4403934 A 13-09-1983 K 89180 A 30-08-1981
AT 10459 T 15-12-1984
AT 57651 T 15-11-19%0
AU 551951 B2 15-05-1986
AU 6788881 A 11-09-1981
. BE 887724 Al 15-06~1981
BR 8107091 A 05-01-1982
CA 1185761 Al 23-04-1985
DE 3167372 D1 10~01-1985
BE 3177225 D1 29-11-1990
WO 8102406 Al 03-09-1981
EP 0046789 Al 10-03-1982
EP 0092188 A2 26-10-1983
ES 8301749 Al 01-04-1983
FI 8131344 A ,B, 26-10-1981
GR 74093 Al 06-065-1984
IE 56626 Bl 23-10-1991
IL 62224 A 30-08-1985
IN 153616 Al 28-07-1984
1T 1138963 B 17-09-1986
JP 57500374 1 04-03-1982
JP 63065013 8 14-12-1988
#x 154582 A 07-10-1987
NO 813614 A ,B, 26-10-1981
(4] 72589 A ,B 01-03-1981
sU 1371494 A3 30-01-1988
us 4492549 A 08-01-1985
ZA 8101294 A 31-03-1982

“Forma PCT/ISAZZ 10 (anexo familia de patentes)Julio 1992)

Pigina 2 de 2
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1
TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES

TTORIDAD DEL EXAMEN PRELIVINAR INTERNACIONAL
PCT
GILL JENNINGS & EVERY NOTIFICACION DE TRANSMISION DEL
'IWEIdon SMHOW REPORTE DEL EXAMEN PRELIMINAR
TLH INTERNACIONAL
London EC2M (Rogla 71.1 del PCT)
GRAN BRETANA
Fecha de Envio (dis/mes/afio)
04.02.2004
Referencia de registro del solicitante o mandatario NOTIFIC ACI(_')N
HMJO03SS9WO . IMPORTANTE
Solicitud Internacional No. Fecha de presentacidn Inremacional (diw/mes/afio) | Fecha de Priorided (dis/mes/aBio)
PCT/EP03N2827 03.03.2003 04.03.2002
Solicitante

PASMUSSEN, Ole-Bendt

El solicitante es notificado por medio de Ia presente que esta Autoridad de! Examen Preliminar Internacional
transmite con la migmae el reporte de examen preliminar internacional y sus anexos, si es que existe cualquiera,
establecidos con base en ia solicitud intermnacional.

Una copia del reporte y sus anexos, esti siendo transmitida a la Oficina Internacional para la comunicacién a todas
las Oficinas clegidas.

En donde se requiers por cualquicrs de las Oficines elegidas, Ju Oficina Internacional preparard una truduccion al
inglés del reporte (pero no de cualquiera de los anexos) y trangmitird tal traduccidn a estas Oficinas.

4 RECORDATORIO

El solicitwnte debe entrar a la fase nacional ante cada Oficins elegida, al efectuar ciertas ncciones (traducciones de
la presentscién y ol pago de los derechos nacionales) en el transcurso de 30 meses desde I fecha de prioridad {o
al dltimo en algunas Oficinas) (Articulo 35(1)) (véase también el recordatorio enviado por la Oficina o0 Despacho
Intemnacional con la Forma PCT/IB/301) .

En donde una traduccién de la solicitud internacional debe ser proporcionada a una Oficina elegida, esta traduccion
debe contener una tmduccién de cualesquicra de los anexos al reporte del examen preliminar internacional, Es
respongabilidad del solicitante preparar y suministrar tal traduccién directamente a cada Oficina elegida
relacionada.

Para detalles adicionales sobre los limites de tiempo aplicables y los nqummlmtu do las Oﬁcmu clegidas, véase
el Volumen 11 do la Guia del Solicitante del PCT.

Se lc sefiala al solicitanie que ol articulo 33(5) estipula que los criterios de novedad, actividad inventiva y aplicacién
industrial mles como se definen en ol articulo 33(2) al (4), no sirven mis que para los fines de examen preliminar
internacional y que “entre cualquier Estado contratante puede aplicar loa criterios adiclonales diferentes con el fin
de definir si, en este estado, In invencién es patentable o no” (ver igualmente el articulo 27(5)). Tules criterios
adicionales pueden por ¢jemnplo recurrir & excepciones pam Is patentabilidad asl como exigencias concemientes 3 la
exposicién suficiento de Ia invencidn, 1a claridad de las reivindicaciones y su fundamento sobre la descripcién.

Nombre y direccion pastsl de I sutrided de bisqueda itemacional; Oficlal Astoriands

Oficing Europea de Patontes

Tol. (+49-88) 2306-0 Tx; 523656 spmu d Ferndndez Gédmez L.
Fext Tebéfono No, +49 85 2399-7444

Forma PCTAPEAM 16 (Enero 2004)*
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TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES

PCT
REPORTE DE EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIONAL
(Articuio 38 y Regls 70 dal PCT)

Ralrsncis do rogiet dal Selclan o del Agenl | Viam & Noilicatn de B Tranemiin i Reperis |
Insmacienal

HMJ03339W0 PARA TOMAR ACCION ADICIONAL :-c T E-m-1n Pradminar (Forma
LT e & Fochn o Pt
PCT/EP 0302827 03.03.2003 04.03.2002
do Patanin [ yClP
| B32B3/10

Ealickente
RASMUSSEN, Ole-Bendt

1. i reporta de examen preiminar Inemacional ha 800 Preparado por este AUtoriad de Examen Proliminar Inemacional y ss Tansmildo 8l
solicitervie de acuerto con el Articulo 38,

2. Este reports conslsta de un total ds 5 hojas, incluyencdio esta cardtuis.

@ Este reporte mmbién esth acompaiado por ANEXOS, es deck, hojas de la descripcidn, Ins reivindicaciones yo
los dbujos, los cusisa han sido enmendados y son la basa para este reports y/o iss hojas que conflanen
las rectificaciones hachas ants esta Autorided. (Véase la Reglu 70.10 y ln Seccidn 007 de las
Instruccionss Administrativas bajo el PCT).

Estos aneaxos congsisten de un fotslida 2  holes.

3. Esis reports contisns las IndiCRcionas que estén relecionadas con 108 sigulonies InCiace:
. | @ Base del repors

I O Pdoddad

M o pmuuﬂnhbﬂnmm-hwd.ﬂvﬂd Inventiva, o aplicabliidsd
Industrial

iV O Camnclade unkiad de ia invencidn

V {H Declsmciin motivada bajo el Articulo 35(2) con respecto a (a novedad, sctivided inventive o
aplcabiiided industrial; las citas y explicaciones que soportan tal deciaracién.

Vi O Clortos documentos clisdos
Vii O Clertos defacios an ln solfichsi internacional

Vil O Clortas obeservacionss sn la solicihx intemacional,

o

[Fecha da presenmaciin de I soldiud Fachs &n I GuS B9 COMPINta Sala reporte
19.08.2003 04.02.2004

Nombre y direccion para envio por cameo de ia Autoridad del | Oficial Autortredo

cmmen prefiminar intemacional

Oficina Eurcpea de Petenias Hindia, E

D-30208 Munich

Tel. (+49-30) 2399-0, Tx 523838 epmu d

Fax (+48-80) 2300-4488 Tehifono No. +48-80 2388-8482

—__ Forma PCT/IPEA/4OR (carituls) (Enero de 2004)

Ne
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Solicitud ioternacional No.

REPCRTE DE EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIONAL PCT/EP03/02827

I. Base del reporte

1. . Con respscto a los elementos de la solicitud internacional {las hojas substitutas
que han 5ido proporcionadas a la Oficina receptora en respuesta a una invitacién
bajo el Articulo 14, son denominadas en este rsporte come “originalmente
presentadas” y no se ganexan al reporte ya que é&stas no contienen enmiendas
{(Reglas 70.16 y 70.17}.):

Descripcidn, péginas:

1-33 como se pregentaron originalmente

Reivindicaciones, No.:

6-32,33 (parte), 38 (parte), 39-52 como se presentaron originalmente

1-5,33 (parte), 34-37, 38 (parte) como se recibieron el 30.12.2003 con la carta
del 24.12.2003

Dibujos, Hojas

1/6-6/6 como se presentaron originalmente

2. Con . respecto al idioma, todoa loa elementos marcados anteriormente fueron
disponibles o proporcionados a eata Autoridad en el idioma en el cual sa presantd
la solicitud internacional, a no ser que se indique de otro modo bajo este
inciso.

Estos elementos fuercn disponibles o proporcionados a esta Autoridad en el
siguiente idioma el cual es:
W] el Iidioma de wuna traduccidn proporcionada para fines de bldsqueda
internacional (bajo la Regla 23.1(b)).
(] el idioma de publicacién de la solicitud internacional (baje la Regla 48.3
(b))
(=] el idioma de la traduccidén proporcionada para fines del examsn preliminar
internacional (bajo las Reglas 55.2 y/o 55.3).

3. Con respecto A cualguier secusnocia de nuoledtidos y/o da aminododdos dascrita en
la solicitud internacional, el examen preliminar internacional mse llevdé a cabo
con base en el listado de secuenclas:

m] contenido en la solicitud internacional en forma impresa.

o Presentada junto con la solicitud internacional en forma legible en
computadora.

a Proporcionada subsecuentemente a esta autoridad en forma escrita.

(m] Proporcionada subsecuentemente a esta autcridad en forma legible en
computadora.

o Ha 8ide proporcionada la declaracién de que el listado .de secuencias
escrito, subsecuentemente proporcionado, no va mis alld de la deacripcién en
la solicitud internacional como se presentd.

w] Ha sido proporcionada la declaracién de que la informacidn ragistrada en
forma legible en computadora es idéntica al listado de secuenclas escrito.

4. Las enmiendas han dado camo resultado la cancelacldn de:

@] la descripeién, péginas:
(o] las reivindicaciones, Nos.:
a loa dibujos, hojas:
5. m] Este reporte ha sido redactado como si (algunas de) las enmiendas no

hubleran sido realizadas, ya que éstas han sido consideradas comc mis alld de la
descripcidn como se presentd (Regla 70.2(c)).

(Cualquier hoja de reemplazo que contengas tales enmiendas debe ser referida bajo
el inciso 1 y anexada a este reporte)

3
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Solicind internacional No.
REPORTE DE EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIONAL PCT/EP03/02827
6. ' Observaciones adicionales, si es nacesario:
V. Declaracidén motivada bajo el Articulo 35(2) con reaspecto a la novedad, actividad

inventiva o posibilidad de aplicacién induatrial; citas y explicaclonez que
apoyan tal declaracidn

1. DECLARACION
NOVEDAD (N)
Si: Reivindicacioneas 1-52
No: Relvindicaciones

ACTIVIDAD INVENTIVA(IS)
S1: Reivindicaciones 1-52
No: Reivindicacioneas

POSIBILIDAD DE APLICACION INDUSTRIAL (IA)
81: Reivindicacionas 1-52
No: Reivindicaciones

. Citas y explicaciones
Ver hoja separada

Forma PCT/IPEA/409 (Enero 2004)



REPORTE DE EXAMEN PRELIMINAR Solicitud internacional No.

INTERNACIONAL ~ HOJA SEPARADA PCT/EPO3/02827

Inciso V

Declaracién razonada bajo el Articulo 35(2) del PCT con

respecto a la novedad, actividad inventiva o posibilidad de

aplicacién industrial; citas y explicaciones que apoyan tal

declaracién

Los siguientes documentos del Reporte de Budsqueda
Internacional han sido considerados para fines de este
reporte:

D1 = GB-A-1095479; D2

US-A-4039364;

D3 = DE-A-3940237; D4 US-A-4403934

Novedad

La técnica anterior mas parecida Dl1-D3 se refiere a
laminados de capas miltiples compuestos de al menos
dos capas de pelicula wvecinas. El enchapado
transversal en la reivindicacién 1 y el método de
fabricacién del mismo en la reivindicacién 23 difieren
de éste en que las peliculas A y B como se especifica
en la parte caracterizante de las relvindicaciones
congisten/se elaboran de un arreglo de hebras delgadas

coextruidas. La matriz de extrusién circular en la




REPORTE DE EXAMEN PRELIMINAR Solicitud imtornacional No.

INTERNACIONAL - HOJA SEPARADA PCT/EP03/02827

reivindicacidén 37 difiere de la técnica anterior mas
parecida D4 en que ésta comprende un sistema de
distribucién que estd localizado en la parte de salida
separada del cuerpo. De este modo, la materia de
interés de las presentes reivindicaciones es
considerada como novedosa y cumple los requerimientos

del Articulo 33{2) del PCT.

Actividad Inventiva

El problema enfrentado por la presente solicitud es
proporcionar un enchapado transversal mejorado vy
simplificado con un sistema de unién fuerte/unién
débil mediante el uso de extrusién y/o propeorcionarlo
con efectos estéticos interesantes, mejorados,
mediante co-extrusién similar en donde el enchapado
transversal muestra propiedades mejoradas de
propagacién del desgarre Y ningidn signo ' de
deslaminacién, y un método para producir el mismo a un
gasto relativamente sustantivo o© pasos del proceso
menos eficientes mediante una modificacién a bajo
costo del método de extrusién. El problema ha sido
resuelto por el enchapado transversal/método definido

en las presentes reivindicaciones. No existen dudas

S
ne



REPORTE DE EXAMEN PRELIMINAR Solicitud internacional No.

INTERNACIONAL - HOJA SEPARADA PCT/EP03/02827

de que el problema indicado ha sido resuelto por el

enchapado transversal reclamado/método reclamado con

respecto a la descripcién de la solicitud
internacional. La solucién ofrecida al problema
impuesto anterior no puede ser derivada de una ﬁanera
obvia a partir de una lectura de los documentos D1-D4
de la técnica anterior, ya que tal enchapado
transversal, el método y la matriz de extrusién
circular como se @especifica en las presentes
reivindicaclones, en donde un arreglo circular de

hebras son coextruidas sobre el lado exterior de un

tubo a través de un sistema de distribucién que esta

localizado en la parte de salida separada del cuerpo

de una matriz de extrusién circular, no son ni
descritas ni sugeridas por la técnica anterior para
resolver el problema propuesto en la solicitud. Por
lo tanto, las presentes rejivindicaclones involucran

una actividad inventiva (Articulo 33(3) del PCT).-

Las presentes relvindicaciones 1-52 cumplen con los
requerimientos del Articulo 33(4) del PCT (posibilidad

de aplicacién industrial).

Forzm PCT/Haja Separadaii09 (Hojas | y 2)(EPO-Abrdl 1997)
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TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES
Deln OFICINA INTERNACIONAL

e
PCT GILL JENNINGS & EVERY
AVISO DE INFORMACION DEL SOLICITANTE | Broadgate House
DE LA COMUNICACION DE LA SOLICITUD  |7Eldon :ﬂc';; L
INTERNACIONAL A LAS OFICINAS London
DESIGNADAS REINO UNIDO
(PCT Regla 47.1(c), primer enunciado

Referencia de registro del solicitante 0 mandatario

12 i 2003 (12.09.03

Referencia del depositants o agente NOTIFICACION IMPORTANTE
| HMJ033S9WO 3

Solicitud Internacional No. Fecha de presentacién intamacional Fecha de prioridad (dis/mes/uiio)
PCT/EPQ302827 03 Marxo 2003 (03.03.03) 04 Murzp 2002 (04,03.02)
Solicitante

I. Por ln presente se da aviso de que la Oficina Intemacional ha comunicado, de conformidad con el Articulo 20, 1a salicitud internacional &
Ins siguientes Oficines designadas en in fecha indicada steriormente, como la fecha de envio de este Aviso:
AU,AZ BY,CH,CN,CO.DE,DZ HU JP KG,KP, KR,MD,MK ,MZ RU,TM,US

De conformidad con Ia Regla 47.1(c), tercer enunciado, cada Oficina designada aceptard el presente Aviso como evidencia concluyente de
que In comunicacién de la solicitud internacional ha tenido lugar debidamente en 1a fecha de envio indicada anteriormente, y no se requicro
ningunas copia de la solicitud internacional para ser proporcionada por el solicitante a lss Oficines designacss,

2. Lag siguientes oficines designaday han cancelado el requerimiento para una comunicacidn tnl en este tiempo:
AEAG,ALAM.AP.AT.BA,BB,BG,BR.BZ,CA,CR,CU,CZ DK,DM,EA,EC,EE.EF BS F1.GB,GD,GE,GH,
GMHR,ID,ILIN,IS KE,KZ LC,LK,LR LS, LT,LU,LV,MA MG,MN,MW,MX,MZ NO,NZ,0A.OM,PH.PL.PT.RO,
SC,SD,SE.SG,SK,TI.TN,TR,TT.TZ,UA,UG,UZ,VC,VN,YU,ZA ZM,ZW

La comunicscién se realizard a esns Oficinas Gnicamente a su peticién. Ademis, esas Oficinas no requieren que el solicitente proporcione
uma copia e 1a solicitud intemacional (Regla 49.1(a-bis)).

3. Con este Aviso se anexa una copia de la solicitud internacional como fue publicada por la Oficina Internacional el 12 de Septiermbre de 2003
(12.09.03) bajo el No. WO 03/074264

4, PLAZD) pars [a presentaciéa de unn solicitwd lntrroacional publicads y pars ks apertura de Ia fase nacional
El plazp aplicshle parn Iy apertum de 1n fzse necional serd, bajo reserva de [o qoe se dice en o pdrrafo sigulente, de 3¢ Meses a partir de ln fecha de
priovicd, no salamente en lo que concieme a toda oficina elegids cuando ung solicitud de examen preliminar internacional hays silo presentada st de
expiracién del plaxn de 19 meses s partir de I fecha de priorided (ver o articulo 39.1)), pero igualmente en ko que concieme s tnda oficin designeds, en
susencia de bn presentacidn de uma solicitd de examen tal, cuarde of articulo 22.1, nlmonnd:fdmehmdldeuhﬂdem-hﬂnbbm
dichs oficina dexigrada. Par mids cnsefiram, ver In Gaceta del PCT n® 44/2001 del | de Noviembre de 2001, pags. 19927 y 19935, wsl como el beletin
PCT Neusletter, ninnercs del ociubre y noviembre de 2001 y de februro de 2002,

En Ia prictica, los plazos diferentes de squel de 3§ meses van & continuer aplickndose, para durcianes varisbles, en o que conciemns » clerias oficine
desigrmdas y clegidas. Para lss achulivaciones regulares en cumnto a Jos plaros aplicables (20, 21, 30 0 31 mases 0 mis), oficina per oficina, ss roportant &
In Gocels del PCT al boletin PCT Newsisizer usi como s los cupitulos nacionales pertinentes en ol vohumen 11 de Ia Gada del Solficimts del PCT, nccesibies
en e sitio d¢ Ia Internet de la OMPI, por intermedincién de terceros a partir de diversss plgines del sitio, comprendidos squelics de e Gecsia, de b

Nevaletter y de In Gala, a 1a siguiente direccién: htip://www.wipo.int/pet/fi/indesx tml

En cusnio a 1a presentacidn do una solicitud de examen preliminar internacieasl, ver 1a Gula del Solicitante del PCT, volumen /A, caphtulo 1X. Solo el
solicitents que sca micmbro de un Pais contratente del PCT vinculado por el capitulo 11 o qua en su domicilio pueda presentsr uns solicitud de examen
preliminar internacional { actualmente, todos los Paises contratantes del PCT wsbin unidos por el capitulo IT).

Si el solicitente desca posponcr |a entrada s L2 fse nacional hastn 30 messs (o despuds en algumas Oficinas) o pertir de 1a fecha de prioridad, debe de ser
presantada uns solicitod pars cxamen preliminar Internscionsl con s Autorided de Examen Preliminar Imernacional competents antes de ln explracién

de |9 meses a partir de In fecha de prioridad.

Esla ilidad fmica del solicitants ol wdos los anteriormente consideradon.
La Oficine Intemnacional del WIPO Funcianario Autorizado
34, chemin des Colombeties .
1211 Ginebra 20, Suiza Judith Zahra
LFI! No. (41-22)740.14.35 Telifwwo No. (41-22) 332.91.1

Forms FCT/IB/308 (Abril 2002)



TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES

De ia OFICINA INTERNACIONAL :

i

A
N TIFICACION REl:SELo A ENVIOS DE S,‘L";d;ﬁ':"ﬂi"ﬂs & EVERY
DOCUMENTOS DE PRIORIDAD 7 Eldon Street
(Inatruc. Adminisirativas PCT, Sec. 411) RL;";"S Eglh)dom
Facha de envio por comeo (dis/mes/afio) :
21 de Mayo de 2003 {21.05.03)
Referancla dal soficitants ?-I m SOWO AVISO IMPORTANTE
Soliciud Intamacional No. Fecha de presentacion Iniernacional
PCT/EP 03/02827 03 de Marzo de 2003 (03.03.03)
Fecha de Publicacin Internacional (dia/mes/afio) Fecha de Priorided (dia/mas/aiio)
Nao publicads sdn 04 des Marza de 2002 (04.03.02)

-

RASMUSSEN, Ole-Bendt

.

Por aste conducto ss notiica al eoficianta que in facha de recepcidn (excepto sn donde kns lotres 'NR' aparscen en la columna
dereche) por la Oficina Inlsmacional del documents de prioridad referents a iy solicitudes anisrioras indicadas abajo. A menos que
as indique de ofra manara por un ssterisco que aparace despuda de la fache de recepcién, o por s letres 'NR’, en Ia colunna
derechn, el documenio de priorided concemisnts fue sometido o tranamitido a la Oficina Intemacional en cumplimiento con ia Regla
17.1(a) o (b).

Eato actuaiixa y empiara cuaiquier notificacion emitida previamests reforents al sometimismio o tanamisidn de los documentos de
prioridad,

Un ssterisco (") qua aparezca despuds de une fachs de recapciin, on I columna derecha, denots un documento de prioridad
sometido o transmitido & i Oficina Intemnacional péro no en cumplimiento con i Regla 17.1(a) o (b). En dicho caso, ee dirige In
atencién del solicitants a la regia 17.1(c) la cusl se reflere a que una Oficing designada no puede nschazar ol reclamo de prioridad
referida antes de dar al solicitans ta oportunided, an la entrada en la fase naciorsal, de armagler el documento de prioridad dentro del
tiempo imite el cusl se mzonable dentro de laa circanstancias.

Las istres 'NR* que aparecen en bn coumng derecha danoian un documento de priorided ol cual no fue rechide por la Oficing
Internacional o el cual ef solicitants no solicio a la oficina receptom el preparar y tranamitir a la oficina intemnacional, como se prevé en
Ia regla 17.1(a) o (b), respeciimmeamnis. en dicho caso, se dirige ln atenciin del sclicitants a ln Regla 17.1(c) la cual se reflere a que
ninguna Oficina designada pusde rechazar el reclama de prioridad referida anisa de dar al soliciiamis la oportunidad, en la entrada en
In fnse nacionsd, de amaglar &l documentn de prioridad dentro del tiempo imits ol cusl es razonabls dentro de les circunstancias,

Eaghe recanchin Documento da
Eacha g Priodded Mo, de soficitud de criridad Eala da Pricridad Priceidad
04 Marzo 2002 (04.03.02) 02050219 GB 3%%%&%
20 Septiembre (20.00.02) 0221961.8 aB /
21 Octubre 2002 (21.10.02) 02244473 Ga8 04 Abrfl 2003 (04.04.03)
Empleado autortzada :
e o0 A. ZOLTANSKI (Fax: 338 69 75)
1211 Geneva 20, SUIZA (Rdbrica)

Fax : (41-22) 338.80.75

Teléfono No. (41-22)338.8608

Farma PCT/BA04 (Julld 1908)




TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES

De Is OFICINA RECEPTORA

Pama:
GILL JENNINGS & EVERY
Broadgate House
7 Eldon Street
London ECZM 7LH
REINO UNIDO

PCT

NOTIFICACION DEL NUMERO DE SOLICITUD
INTERNACIONAL Y DE LA FECHA DE
PRESENTACION INTERNACIONAL

(Regls 20.5(c) del PCT)
Fecha de envio

(dla/mes/ofo) 02 ABRIL 2003

Referencia de archivo del solicitante o mandatario
HMIJ03559WO

NOTIFICACION IMPORTANTE

No. de solicitud intemacional:

PCT/EP 03002827

Fecha de presentacién intemacional (dia/mes/afla) | Fecha de prioridad (dia/mex/aho)
03/03/2003 04/03/2002

Solicitante
RASMUSSEN, Ole-Bendt

Titulo de la invencién

o

Internacional en la fecha de envio anterior.

3.0 Otras:

®

1. E) solicitente se notifica por la presente que la solicitud internacional se le ha otorgado el ndimero de solicitud
imemacional y la fecha de presentacién internacional, indicadas anteriormente,

2. El solicitante se notifica ademés que 1a copia de registro de la solicitud internacional se transmitié a la Oficina

La Oficina Internacional inspecciona la transmisién do la copia de registro por la oficina receptora y notificani al
solicitante {con la forma PCT/IB/301) de su recepcién. De no haber recibido la copie de registro por la expiracidn
de los 14 meses de la fecha de prioridad, la Oficina Internacional notificard al solicitante (Regla 22.1(c))

Fax: (+ 31-70) 340-3016

Nombre y direccidn de envio de la Oficina Receptora Funcionsrio sutorizado
Oficina Europea de Patentes, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL-2280 HV Rijswijk Seflora H. Pransz
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, (Rilbrica)

Forma PCT/RO/105 {Julls 1992)

9



(2P

(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT) l 3 \

(19) World Intellectus] Property Organization
International Bureau

{43) International Publication Date
12 September 2003 (12.09.2003) PCT

(10} International Publication Number

WO 03/074264 Al

{51) Ianternational Patent Classification™ B32B 3/10, 7/04, (74) Ageat: GILL JENNINGS & EVERY; Broadgate House,

B29C 47/06, B32B 31/00

7 Eldon Street, London EC2M 7LH (GB).

(21) International Applicatioa Number:  PCT/EP03/02827 (81) Desiguated States (rational): AR, AG, AL, AM, AT, AU,

(22) Intermational Fillag Date: 3 March 2003 (03.03.2003)

AZ, BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH, CN, CO,CR, CU,
CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, ES, F1, GB, GD, GE, GH,
GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JF, KB, KG, KP, KR, KZ. LC,

(25) Filing Language: Bnglish LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN, MW,
MX, MZ, NO, NZ, OM, PH, PL, PT, RO, RUJ, SC, SD, SE,
VG, YN, YU, ZA, ZM, ZW.
(30) Priority Dats:
02030219 - 4 March 2002 (04.03.2002) GB (84) Designated States (regional): ARIPO patont (GH, GM,

02219616, 20 Septomber 2002 (20.09.2007) GB
02244473 ° 21 October 2002 (21.102002) GB

(71) Applicant and
(72) Inventor: RASMUSSEN, Ole-Bendt [DK/CH]; Sagen-
strasse 12, CH-6318 Walchwil (CH).

KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ UG, ZM, ZW),
Burasian patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, T3, T™),
Baropean patent (AT, BB, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE,
ES, FI, FR, GB, GR, HU, I8, IT, LU, MC, NL, PT, RO,
SE, SL SK, TR), OAPI patent (BF, BJ, CF, CG, CI, CM,
GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

[Contimied on mext page}

(546) Title: CROSSLAMINATE OF ORIENTED FILMS, METHOD OF MANUFACTURING SAME, AND COEXTRUSION DIE

SUITABLE IN THRE PROCESS

103

(57) Absiract: New cross-laminases ere
formed of filins of which at leasi two
are miaxially or unbalanced biaxially
oriented, in which the main direction of

1 20 00 O Y
- |

102 1ot

WO 03/074264 Al

oriantation in one of these films croases
the main direction of orientation in the
other one, having modifications, made
in a mimble pettern, of the surface
popatics of the two films on the
sarfaces which sre lnsidle the laminaie
and ere bonded to each other The
internally amrenged surface lnyers of the
films compris an army of strands (101,
102) of cosxtrnded material and the films
1 am umenged so that the aoreys of the
two films cross one another. The strands
may be nsad o control adhasion between
the filns and reduce the tendency to
delaminate on repesied flexing, making
# Jaminate suitshle for nse as a tarpaolin.
Alternatively, aspecially in combimtion

with provision of embossment of at
least one of the films whoss main layer
is transparent to form siriations (103),
coloured strands’ may confer interesting
vismal effects on the leminate viewed
from the side of that film which may
make the laminate appear thicker than
it actoally is.



-

WO 03/074264 A1 HRIRENIENEENIMELE -

Published: For two-letier codes and other, abbreviations, refer to the "Guid-
—  wiith international rearch repori ance Notes on Codes and Abbreviations” appearing ol the begin-
— before the expiration of the time limit for amending the ning of each regular ssue of the PCT Gazette.

claims and to be republished in the event of receipt of

amendments
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PATENT COOPERATION TREATY

From the INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY : PcT

To:
GILL JENNINGS & EVERY

7

London EC2M 7LH
UNITED KINGDOM

Eldon Street

NOTIFICATION OF TRANSMITTAL OF
THE INTERNATIONAL SEARCH REPORT
Broadgate House OR THE DECLARATION

12
|

Applicant’s or agent's file reference

HMJ03559K0 FOR FURTHER ACTION Bee paragraphs 1 and 4 below
intsmational application No. international flling date

PCT/EP 03/ 02827 (dapmontiiear)  03/03/2003

Applicant

RASMUSSEN, QOle-Bendt

1. [X] T™e sppiicant ie hereby notified thet the (ntemational Search Fepart has been estabifshed and is tranemitisd herewlth.

2

3

4.

Flling of amendments and statoment under Article 18-
The applicant Is enttied, If he so wishes, o amend the claime of the Intemational Application (see Rule 48):

When? The tima imit for fling such amendments is normally 2 months from the date ot transmitial of the
intemational Search Raport; however, for momn detalle, sae the nolas on the accompanying sheet

Where? Directly o the  inemational Bureau of WIPQ
34, chemin des Colombetios
1211 Geneva 20, Switzeriand
Fascimlie No.: (41-22) 740.14.35

For more detalied instructions, 888 the notes an the accompanying sheet.

The apphcant ia hareby notifisd thet no Intamational Seerch Repart wil be ealablished and thet the deciaration undsr
Article 17(2)(a) 10 that effect is ranemitied herewith.

D With regard to the protest against payment of (an) addiional fee{s) under Rule 40.2, the applicant Is noiified that

the prosst iogether with the decision thereon has besn tranamitted to the intemational Bureau togather with the
appiicant's aquast 10 forward tha exts of both the protest and the declsion therson to the designatad Offices.

[0} no decision hes been mads yet on the protast; the appiicant will be notified as soon &s a decision Is made.

Further action{s): The appilcant Is reminded of the following:

Shorty after 18 monthas from the priortty dats, the intemational appiication wil be published by the inlemational Bureau.
i the applicant wishes 0 avoid or postpane publication, a notice of withdrawal of the intlemational application, or of the
priadty clalm, must reach the mtemational Bureau &s provided In Fudes 80bis.1 and 80is.3, respectively, before the
complation of the technical preparations for intemational publication.

Within 18 months from the priority date, a demand for intemational prefiminary examination must be flad i the appiicant
wighaa io posipone the eniry into the nasional phasa untll 30 months from the priorty date (in some Cffices even later).

Within 20 monthas from the priorily dats, the applicant must parform the prescsibad acts for eniry into the national phass
before all designaied Officas which have not besn electad in the demand or in a later elaction within 19 monthes from the
priority date or could nat be eleciad bacausa they are not baund by Chapter Il

Name and maliing acdresa of the internations! Searching Authority | Authorized officer

Emupeanl_:l,lllu Office, P.B. 5818 Paientlaan 2

NL-2280 HV Rijswilk
. Tel. {+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo N,
Fax: (+31-70) 340-3018

Anne Henningsen

Farm PCTASA/220 (July 1098)
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- PCT

INTERNATIONAL SEARCH REPORT

(PCT Arlicle 18 and Ruies 43 and 44)

Rt s | FOR FURTHER (o e 2 oo e s e
HMJ03559W0 ACTION

Intamational application No. intemational fing date (dayimonth/vear) {Eartient) Priority Date (day/monthyear)
PCT/EP 03/ 02827 03/03/2003 04/03/2002

Appicant

RASMUSSEN, Ole-Bendt

This intemational Search Raport has bean prepared by this Intemational Searching Authority and Ia transmitted to the appilicant
according to Article 18. A copy Is being ransmitted 1o the International Buree.

This Intemational Search Report conslsts of a total of 04 sheets.
It ks also accompanled by & copy of each prior art document clied In this report.

1. Basls of the mport

a. With regard to the language, the iIntemational saarch was carried out on the baals of the inlemational appiication In the
language In which i was filed, uniess otherwise indicated under thig ttem.

g

the Inlemational search was carried out on the basls of & translation of the inlemational appication fumished to this
Authority (Rule 23.1(b)).

b. With regard to any nucieotide and/or amino acid sequenca disciosed In the inlamational appiication, the Intemational ssarch
was carriaed out on the basis of the sequence sting :

contained in the international appiication In written form.

fied wpather with the Intemational application In computer readable form.
fumished subsequently to this Authority In written form.

furnished subsacuently to this Authority In computer readble form.

the statement that the subsaquantly furmished writisn sequence listing does not go bayond the disciosurs In the
international application as filed has been fumished.

hmrmtmtnhhmﬂmmhmmmmIlldenﬂualbhwﬂmmulhﬂngmuen
fuml

Certain claims wars found unsssrchable (See Box |).
Unity of invention Is lacking (se& Box I1).

OO0 0O 00000

>

With regard 1 the title,
[X] thewxtis approved as submitted by the applicant.
[[] thewxthas been esteblished by this Authority to read as foflows:

5. Wi regard 1o the abstract,

[X] thewxtis approved as submitied by the appiicant,
D tha xt has been asiablished, aenordlngbnuhaaatb).bymlnmmwunmhaoxlllTl'aq:pllmntmly

wlhhmmnﬂlmudaholmlngolwalnmaﬂm h report, submi comments to this Authorliy.
6. The figure ol tha drawings o be published with the absiract |s Figure No. -2
[[] assuggesiedby the appicant. [] Noneotthe ngures.

[X]  because the appiicant falled 10 suggest a Nigure.
[T] becauss this igue better characterizes the invention.

Form PCTASAS210 (first sheet) (July 1898)
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canncl be conaldaved 1o invoive an inventive sisp whan the
document s combined with one or momn olher such docu-
humn.:nmnmmhn peraon skilled

»

'aA" document member of (he same patent family
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RASMUSSEN, Ole-Bendt

PCT
GILL JENNINGS & EVERY i —\
T i t‘“’ t u’j

Eroedgato House RE “'h? \  NOTIFICATION OF TRANSMITTAL OF
London ECBM 7LH | |\ THE INTERNATIONAL PRELIMINARY
GRANDE BRETAGNE " | FE 20 \ EXAMINATION REPORT

t -6 VERY \ (PCT Rule 71.1)

3o &EV
G‘L‘ J‘-M\{m‘ 35 Date of malling
(dapénonttyean) 04.02.2004

Applicant's or agent's flie referance
HMJO3558WO0 IMPORTANT NOTIFICATION
intemational application No. Imternational fillng date (dayimanthimar) Priosity date {dayéinonthyear)
PCTEP 0302827 03.03.2003 04.03.2002
Applicant

application.

communication to all the elected Offices.

4. REMINDER

PCT Applicant's Guide.

1. The applicant is hereby notified that this Intemational Preliminary Examining Authority transmits harewith the
intermnational preliminary examination report and its annexes, if any, established on the intemational

2. A copy of the report and its annexes, if any, is being transmitted to the Intemational Bureau for

3. Where required by any of the elected Offices, the International Bureau will prepare an English translation of
the report (but not of any annexes) and will transmit such translation to those Offices. .

The applicant must enter the national phase before each elected Office by performing certain acts (filing
translations and paying national fees) within 30 months from the priority date (or later in some Ofﬁces)
(Article 39(1)) (see also the reminder sent by the International Bureau with Form PCTAB301).

Where a translation of the intemational application must be fumished to an elected Office, that translation
must contain a translation of any annexes to the intemational preliminary examination report. It is the
applicant's responsibility to prepare and fumish such translation directly to each elected Office concemned.

For further details on the applicable time limits and requirements of the elected Offices, see Volume | of the

The applicant's attention is drawn to Article 33(5), which provides that the criteria of novally inventive step
and industrial applicability described in Article 33(2) to (4} merely serve the purposes of intemational
preliminary examination and that "any Contracting State may apply additional or ditferent criteria for.the
purposes of deciding whether, in that State, the claimed inventions is patentable or not® (see also Article
27(5)). Such additional criteria may relate, for example, to exemptions from patentability, requirements for
enabling disclosurs, clarity and support for the claims. .

Namae and malling address of the Intamational
preliminary examining authority:

Europsan Patent Office

D-80288 Munich

Tal. +48 88 2399 - 0 Tx: 523856 epmu d
Fax: +48 89 2399 - 4485

Authorized Officer

Femdndez Gomez, L
Tel. +48 B0 2360-744D

Form PCTAPEA/418 (January 2004)
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RASMUSSEN, Ole-Bendt

Applicant's or agent's flie reference Sas Notfication of Transmittal of intemational
HMJO3559W0 FOR FURTHER ACTION Preliminary Examination Report (Form PCTAPEAK16)
intemational application No. intamational fling date (day/nonthyear) Priority date (dapinonthiear)
PCTEP 0302827 03.03.2003 04.03.2002

imlemational Patent Classification (IPC) or both national classification and IPC

B32B3/M0

Applicant

2. This REPORT conslsis of a tolal of 5 sheets, including this cover sheet.

1.  This International preliminary examination report has been prepared by this Intemational Preliminary Examining
Authority and le transmiited to the applicant according to Article 38.

&  This repori Is also accompanied by ANNEXES, l.e. shests of the description, claims andbr drawings which have .
been amended and ara the basis for this report andbor sheets contalning rectifications made before this Authority
(see Rule 70.18 and Section 607 of the Adminlatrative Insiructions under the PCT).

Thesa annexes conslist of a total of 2 sheets.

3.  This raport contains indications relating to the following tems:

I & Basis of the opinion
I O Prorty
il O Non-establishment of opinion with regard to novelly, inventive step and Industrial applicablity
IV O Lackof unity of invention
V [ Reasoned statement under Rule 86.2(a)(ll) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability;
citations and explanations supporting such statement
VI 0O Certain documents cited
VIl O Cerisin defects In the Intemationel application
Vil O Certain obsarvations on the intemational application
Date of submission of the damand Date of compietion of this report
19.08.2003 04.02.2004
Name and malling address of the intemational Authorized Officer
prefiminary examining authority:
European Patent Office
D-B0268 Munich Hindia, E
Tel. +40 89 2369 - 0 Tx: 5236856 epmu d
Fax: +49 86 2309 - 4465 Telophone No, 148 89 2308-8482

Form PCTAPEA/408 (Cover Sheel) (January 2004)




- 139
131

INTERNATIONAL PRELIMINARY :
EXAMINATION REPORT Internetional application No. PCT/EP 0302827

|. Basis of the report

1. With regard to tha elements of the intemational application {Replacement sheets which have been fumished to
the receiving Office in response fo an invitation under Article 14 are referred 1o in this-report as "originally filed"
and are not annexed to this report since they do not contain amendments (Rules 70.16 and 70.17)):

Description, Pages
1-33 as originally filed

Claims, Numbers

6-32, 33 (part), 38 (part), 39-52 as originally filed
1-5, 33 (part), 34-37, 38 (part) received on 30.12.2003 with letter of 24.12.2003

Drawings, Shests
18-66 as originally filed

2. With regard to the language, all the elements marked above were available or fumished to this Authority in the
language in which the intemational application was filed, unless otherwise indicated under this item.

These elements were available or fumished to this Authority in the following language:  , which is:

O the language of a translation fumished for the purposes of the intemational search (under Rule 23.1(b)).
O the language of publication of the Intemational application (under Rule 48.3(b)).

O the language of a translation fumished for the purposes of intarnational preliminary examination {(under
Ruls 55.2 andbr $5.3).

3. With regard to any nucleotide and/or amino acld sequence disclosed in the intemational appiication, the
intemational preliminary examination was carried out on the baslis of the sequence listing:

contained in the intemational application in written form.

filed together with the international application in computer readable form.
fumished subsequently to this Authority in written form.

fumished subsequently to this Authority in computer readable form.

The statement that the subsequently fumished written sequence listing does not go beyond the disclosure
in the intemational application as filed has been fumnished.

The statement that the information recorded in computer readable form is identical to the written sequence
listing has been fumished. .

O OOoooano

4. The amendments have resulted in the cancellation of:

O the description, pages:
O the claims, Nos.:
O the drawings, sheets:

Form PCTAPEA/409 (lanuary 2004)



43!

|32
INTERNATI NAL PRELIMINARY - e
EXAMINATION REPORT International application No. PCT/EP 0302827

5. O This report has been established as if (some of) the amendments had not been mads, since they have
been considered to go bayond the disclosure as filed (Rule 70.2(c)).

(Any rgphcamanrshaet containing such amendmenis must be referred to under item 1 and annexed to this
report.

6. Additional observations, if naecessary:

V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelity, inventive step or industrial lpplleablllly,
citations and explanations supporting such statement

1. Statement
Novelty (N) Yes: Claims 1-52
No: Claims
Inventive step (IS) Yes: Claims 1-52
No: Claims
Industrial applicability {JA) Yes: Claims 1-52
No: Claims

2. Citations and explanations
see saparate sheet

Form PCTAPEA/409 (January 2004)
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INTERNATI NAL PRELIMINARY International application No. PCT/EP03/02827
EXAMINATION REPORT - SEPARATE SHEET .- '

tem V

Reasaned statement under Article 35(2) PCT with regard to novelty, inventive step or
industrial applicability; citations and explanations supporting such statement

1. The following documents from the Intemnational Search Report have been
considered for the purposes of this report:
D1=GB-A-1095479; D2=US-A-4039364; D3=DE-A-3940237, D4-US-A-4403934

2. Novelty
Closest prior art D1 -D3 relate to multi-layer laminates composed of at least two
neighbour film layers. The crosslaminate in claim 1 and the method of
manufacturing the same in claim 23 differ therefrom in that the films A and B as
specified in the characterising part of the claims consist/are made of an array of
coextruded thin strands. The circular extrusion die in claim 37 differs from closest
prior art D4 in that it comprises a distribution system which is located in the bodily
separate exit parnt. Thus, the subject-matter of the present claims is considered to
be novel and to meset the requirements of Article 33 (2) PCT.

3. Inventive Step
The problem addressed by the present application is to provide an improved: and
simplified crosslaminate with strong bond/weak bond system by use of extrusion
and/or provide it with improved interesting aesthetic effects, by similar co-extrusion
wherein the crosslaminate shows improved tear propagation properties and-no
sign of delamination, and a method for producing the same to substitute relative
expensive or less efficient process steps by a low cost modification of the
extrusion method. The problem has been solved by the cresslaminate/method
defined in the present claims. There are no doubts that the indicated problem has
been solved by the claimed crosslaminate/method having regard to the disclosure
of the intemational application. The solution offered to the problem posed above
cannot be derived in an obvious manner from a reading of closest prior art
documents D1-D4, since such a crosslaminate, method and circular extrusion die
as specified in the present claims, wherein a circular array of strands are ,
coextruded on the outside of a tube through a distribution system which is |ocated

in the bodily separate exit part of a circular extrusion die are neither disclosed nor
suggested by the prior art to solve the problem posed in the application.

Form PCT/Separata Sheet/408 (Sheet 1) (EPO-April 1897)
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Therefore, the present claims involve an inventive step (Article 33 (3) PCT).

4. Present claims 1-52 comply with the requirements of Article 33(4) PCT (industrial
applicability).

Form PCT/Separate Shaet/400 (Sheet 2) (EPO-Aprll 1887)
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CLAIMS _ . '

1. Acrosslaminate comprising mutually bonded polymer films of

which at least two neighbour films A and B each being coextruded films are

uniaxially oriented-or unbalanced biaxially oriented, whereby the main

direction of orientation (2) in A crosses the main direction of orientation (3)in
B and each contains a layer consisting of a polymer material selected for
high tensile strength (hereinafter the main layer) and on éach main layer on
its side which faces the neighbour film A or B at least a first surfacs layer,
characterised in that said first surface layer on each of the films Aand B is a
discontinuous layer consisting of an array of coextruded thin strands (101,
102), the strands (101) on A being arranged to cross the strands (102) in B,
and the strands consisting of a material which is selected to modify the-
properties in the surface of the respective film, this modification conceming

-gither the optical appearance of colour of the laminate or the bonding

between A and B as determined by delamination tests or both.

2 A crosslaminate acoordinb to claim 1 characterised in that A
and B are strongly bonded to each other in each spot (a) where a strand
(101) on A intersacts with a strand (102) on B, while A and B are weaker
bonded or not bon&scl over the parts (b) of their eoritacting surfaces, which
are devoid of any first bonding layer.

3. A crosslaminate according to claim 1 or claim 2, characterised
in that the medification of optical appearance is establisheci through a
selection of pigmentation in the first surface layer. .

4, A crosslaminate according te any of the preceding claims,
characterised in thet the thickness of the strands in each of said films A and
B amounts at the highest to 30%, preferably at the highest 20% and still
more preferably no more than 10% of the thickness of the respective film.

5. A crosslaminate according to any of the preceding claims,
characterised jn that the width of the strands in each of said films is selected
to occupy at the highest 60%, preferably at the highest 50% and still more
preferably at the highest 30% of the surface area of the respective film.
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to give the strands the appearance of being at.least about 0.5
mm distant from tha striations.
34. A method aocordlng to claim 33 characterised by the
embossiﬁg involving passing the films of the laminate, when they have been
brought together for lamination, before or after establishment of the bonding,
through one or more pairs of mutually intermeshing grooved rollers, by which

the embossing step also stretches the laminate. S
35. A method according to any of claime 23 to 34, characterised in

that said first surface layer on each of the films A and B occupies at the
- highest 15%, preferably at the highest 10%, and more preferably at the

highest 5% of the volume of the respective film A or B.

38. A method according to any of claims 23 to 35, characterised in
that the average melting point of the polymers which constitute the strand
formed first surface layer, is at least about 10°C, preferably at least 15°C and
more preferably at least about 20°C lower than the average melting point of
the polymers which constitute the main layer.

37.  Acircular extrusion die comprising a distribution part (B) in
which at least a first molten polymer material can be formed into a generally
even circular flow, and bodily separate from this an exit part (9) comprising a
circular main channel (12) with generally cylindrical or conical walls, which
channel may comprise a flat zone, to conduct said molten polymer materiai
towards an exit orifice from which it will leave the die as a tubular film
structure (16), characterised in that said exit part also comprises a channel
distribution system (10) for circumferential extrusion of a circular array of

-narrow strands of a second molten polymer material, said channel

distribution system ending in a circular row of internal orifices (11) in the
outward generally cylindrical or conical wall of the main channel.

38. A circular extrusion die according to claim 37, characterised in
that said circumferential extrusion starts at one or a few inlets (13) to the exit
part and comprises for equal dividing a labyrinthine channel-system (10)
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B AP ARIPO Patent: GH Ghana, GM Gambis, KE Kenya, LS Lesotho, MW Malawi, MZ Mozambique, SD Sudan,
SL Sierra Leons, SZ Swaziland, TZ United Republic of Tanzania, UG Uganda, ZM Zambis, ZW Zimbabwe, and any other
State which is a Contracting State of the Harare Protoco] and of the PCT (if other kind of protection or treatment desired,
specifyondottediing) . ... ... ... ... .. . i i erer i re e ratr s s raaan e e a s

M Ea Eurasian Patent: AM Amenis, AZ Azerbaljan, BY Belanus, KG Kyrgyzstan, KZ Kazakhstun, MDD Republic of Moldova,
RU Russian Federation, TJ Tajikistan, TM Turkmenistan, md any othar State which is a Contracting State of the Eurnsian
Patapt Convention and of the PCT

W EP EuropeanPatent: AT Auptria, BE Belgimm, BG Bulgaria, CH & LI Switzerland and Liechtenatein, CY Cyprus, CZ Cznch
Republic, DE Germany, DK Denmark, EE Esionia, ES Spain, FI Finland, FR France, GB United Kingdom, GR Greece,
IE Lreland, IT July, LU Luxembourg, MC Monaco, NL Netherlmds, PT Portugal, SE Sweden, 8I Slovenia, SK Slovakia,
TR Turkey, and any other State which iz a Contracting State of the European Patent Convention snd of the PCT

K oA OAPI Patent: BF Burkina Fago, BJ Benin, CF Centrsl African Republic, CG Cango, C1 Cbto d’Ivoire, CM Camaroon,
GA Gabon, GN Guinen, GQ Equatorial Guines, GW Guines-Bissmu, ML Mall, MR Mauritania, NE Nigar, SN Sencpgal,
TD Chad, TG Togn, and any other State which is s mamber State of OAP]I snd a Contracting State of the PCT (if ather kind

of protacsion or treatmant dasired, speclfyondoed ling) . .. .......... .00 iea it i

National Patent (if ather kind of protection or traziment dexired, specify on dotied ling):
8 AE United Arsh Emirates . ... . ... ... .. M GMGambia M NZ New Zealond . ... ...............
W AG Antigus and Barbuda B BRCroatia ..............ecnnnn ¥ oM Oman
WAL Albmia...........ccecn e WHUHmgary ..........ccevvttee ¥ PH Pnilippines .. ................
W AMAmenia..........cceeueeeen W ID Indonesia BrL Polmd..........ceeevneeeee
[ T I Iered.......ccceeveeennnnns WPT Portugal........eeevveeeens
O AU Australia . .........oeeen..ee BIN Idia..........cooneienenns ¥ RO Romumia

AZ Azesbaljan .. ................. IS Jcaland RU Rumian Federtion . ..........
0 BA Bosais and Horzegovina . . ... ... ... B

BB Barbados KE KSmyh......0000iieneccnennns [l 5C Seychallei
BIBCBulgria.........ocoovvennnnne B XGKygyzstan .................. ED Sudan

BR Brazil.......ccoovvennnnnnnnns B KP Democratic People’s Repubilic [N SE Sweden
K BY Belorus.......coceevceeennnens of Kovem..........cnc0enen [l 8G Singapore
R BZBelim.........ccooenenennn.. W XR Republic of Kares . . ... ......... Dl 8K Slovakin........cceeeenenns
B CA Caada B XZ Kamkhstan. . ................ (¥ SL SiamaLoome.................
B CH & LI Switzerland and Liecigenstein [l LC Saint Luela W Ty Tojikistan........c.ue......

CNChinm........oocvneeennnrnn B LK SriLanka ¥ T™ Twkmenistmn . ... .............
B co Colombia O LR Liberia B TN Tumisia
WCRCosaRicn......ccoeeaeneenn BLS Lesotho...........cccnnnnnn [y T
Woucube.......ccvevvvvinninnns ¥ LT Lithusnis B TT Trinidad and Tobago ..........
M CZ Caech Republic ... .............. D LU Luxembourg ™ 000 eevereseciverceneessansens
@ DE Gammy......oooivvannennn LV Latvia B TZ United Bepuhlic of Tanmnia
B DKDeomark.........cccvcnnenne MAMOIOCED . . ..eeveevnnnnnnoanns RuAUmine ...........ccncnnee
B8 DM Daminica MD Republic of Moldowa . . . . .. ... Bucugmds .....................
BWDZAlgeria......oo i e US United States of America . . .. ..
O EC Ecundor........ovvvvvnnnnns B MGMadagaacar.......ccivivviies ereeeeiieieiieeaiaes
B XE Buwonia...................... B MK The former Yugoslav Republic of Kl UZ Uzbekistam . ................
RIES Spain .......covvvveveinennn Macedonla .........c.c00nnnne W VC Baint Vincent and the Grenadines
T B MN Mongolia WVYNVieNam........c......ee
0 GB United Kingdom BavwMabswi .............c.... B YU Yugoslavia .................

GD Grenada B MXMexico..........oocninnnn B ZA South Afiica.................
B GEGeargin.........e0cvvvnnnnnn W MZ Momambique.................. O ZM Zambia
WGeBGm.............ootenees W NO Norwxy B ZWZimbabwe . ................
Check-boxes below reserved for designating States which have bacoms party to tha PCT after Issuance of this sheet:
o I PP | 0 [
[ 0

Precautlonsry Desiguation Statement: In addition to the dexignations made above, the spplicant also makes under Rule 4.5(b) all
other designations which would be permitted under the PCT except any designation(s) indicated in the Supplemsntsl Box as being
excluded from the scope of this statement. The spplicant declares that those additiona] degignations are subject to confirmation end that
any designation which is not confirmed befiore the expiration of 15 months froni tha priority date 1s t6 be regerded as withdrewn by the
applicant st the expiration of that time limit. (Conyfirmation (inchuding feax) mrust reach the recelving Office within the 15-month time limit)

Form PCT/ROV101 (secand sheet) (Jamary 2003) See Notes 1 the reguert form
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Tviiell VO 7 VLOL/

ShestNo. .. 3...
BoxNo.Vl PRIORITY CLAIM ’

The priority of the following esrlier application(s) is hereby claimed:

Filing date Number Where carfior application is:

Of(m o exfier sppliea national epplication: regional epplication:* | international application:

wem0fog03.02) | ozoso21. GB
04 March 2002 -
W 00002) 02219818 GB
20 September 2002

“%21.1002) | 02244473 aB

21 October 2002
it (4)
hoecn (5)

[[] Futher pricrity claims are indicated in the Supplemental Box.

The receiving Otffice is requested to prepere ﬂmmumm-mmdumwﬂm
fmmwwwmmu%wupmmqmwmnumw identified
above ax

O dtieos [Jiwmm O wemp [ imey O temew OO wmey O RO . g

* Whore the carlier qpplication Is an ARIPO inclicate at keaxt ona country the Parts Convention Protsction
thuhug:dhw Mﬂpmmmmwm umw)...f

BexNea. VI INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY

m«hmm.lhgummﬁngmmwmmﬂMumuu

Request to wse resulis of enrllar search; reforence to that search ({f o eortier search har beent carviad out by or requesied from the
Intermationol Searching Authorily):
01.08.2002 RS 108378GB Hague

Box Na, VI DECLARATIONS

The following declarntions sre coatained in Boxes Nos. VIII (i) to ﬂu# Number of
[J BoxNe.vmI() Declaration aa o the identity of the inventor
[C] Box Na VHI(iD) Declaration as to the applcant's entitlemiant, as at the inturnational filing
dats, to spply for and be granted & paiznt
[0 8oxNe. v (i) Declaration as to the applicant’s entitiement, ag at the intmational filing
date, to claim the priarity of the earlier application
] BoxNo VI Gv) Deoclarstion of inventorship (only for the purposes of the desiguation of the

United Stxtey of Americs)

[0 BoxNo vH (v) Declaration as to nan-prejudicial disclosures ar excoptions to lack of novelty

Farm PCT/RO/10] (third sheet) (July 2002; reprint January 2003) " See Notex to the requesi form
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PGLEY US/7UZ282/

o
ShectNo. ... 4. . B&
BaxNe.IX CHECK LIST; LANGUAGE OF FILING ' Ml
This international application contalas: mmmnnc:l.ﬂ q:plm is mp:}:l by the following mehu-
. i chack-baxas tems
()] m:erlhrm.dmfolbwm;numhuof "ll"’nl) he::“lqp’ l:::ﬂ"w- w and indicate in o
I . N .m
de:lmnm":hun'ﬁ : 4 | 2.0 original scparate power of sttomey
description (excl “f:x 3. O original general power of sttamay
m‘:nﬂrdm) : <IN wpyofgullpowofmmm .
1a . 11 1
abtract 4 | 5 -0 sutement explaining lack of signature :
6. . . . ]
drawiags 8 | & g e B e . . 3
’;,r“”u::;'"“.-. ;% D i ofimermniona ppication e
tables related thereto : 8. O scparuie indications conceming deposited microorganism
ﬂrﬂ mldllllll.'lf = or other biological matarial
um!%m ﬁ"’" 5.0 ;mumnﬁ:::g;m:m .
T _ o O P oty (andl s it of the beraationsl spplinstion) :
Total number of shesty H @in D H’mmu or dmtm hmh
in readable form
®) 1 galy tn computer R "“‘m_m't"mﬂ""”‘ﬂ;n'mfs.“ :
(!::';E::ITITWIM | ¢ mmﬁhlq_hmy.;:ﬂmdmlgﬁmu.
@0 llnlnenn I m form 10.0 ubhhﬁp:mﬂhdﬁ:mrdndhmhﬂul
O mhhhdhhwdmnmﬂ—rdmds
&;g:“:‘“"“‘" O Uewm Scction BOA(t-fuader) amly (end 50t 4 par o th ifernational
mber of earrier
et | @ Ottt
- Sectlmlln(b-qwr) :
E :::lnlll:na. (i) Dhﬂu“mmtmhunﬂUofﬂqyw
(additional copies 11. [ other (xpecif): Sopreb.Raport................ : 1
lu-madirlﬂ?p hrﬁhah-y =
of the which of of the
MW‘TEW m:.'ﬂm ENGUISH
BoxNa. X SIGNATURE OF APPLICANT, AGENT OR COMMON REPRESENTATIVE
hbdwmﬁmfﬁn“dﬁwhw“hp_ﬂnﬁwhﬂdﬂhw
For The Applicant
Gill Jenninga & Every
fprn am~
JONES, Helen Marjorie Meradith Date: 03.03.03
— Fax receiving Office use anly ;
| mﬂfmmﬂfum 2 m
intemational epplicatin: 03 MAR 2003 (010103) 3 | D7 rocuivet
3. Comocted datr: of actual receipt due to later but )
ﬁ"d"“dl "I'd. l"l""'l. "'ml i I."""P"“"i
4. Md%‘bﬂ D
5. International Sesrching Authority Transodttal delayed
(if two or more are contpetent): ISA / 6. E mmhanpudm
For International Burean ugs only
%ﬂfmﬂd‘hmuﬂwpy

Form PCT/RO/101 (last sheet) (January 2003) Sea Notes 10 the request form



PCT/EP03/02827

PATENT COOPERATION TREATY

From the INTERNATIONAL BUREAU

1yl
ML

PCT To: 0
Vi~ .
NOTIFICATION OF RECEIPT OF GILL JENNINGS & ﬁd/ /% = ey
Broadgate House Z ,I/ /:
7 Eldon Street 3, LA
(PCT Rule 24.2(a)) London EC2M 7LH .
United Kingdom
Date of malling {day/month/yesr)
21 May 2003 (21.05.03) IMPORTANT NOTIFICATION
Applicant’s or sgent’s file reforance international apphostion No.
HMJ03559WO0 PCT/EP03/02827

detalled below.

international filing date :
Priority date(s) claimed :

Dats of recsipt of the record copy
by the Intarmnational Bureau

List of designated Offices

EA :AM,AZ BY KG,KZ,MDRU,TJ, TM

TT,TZUAUG,US,UZVC,VN,YU,ZA,ZM ZW

The spplicant is hereby notified that the intemnational Bureey has received the record copy of the Internstional spplication as

Name(s) of the applicant(s) and State(s) for which they are spplicants:
RASMUSSEN, Ole-Bendt(all designated States)

03 March 2003 (03.03.03)

04 March 2002 {04.03.02)

20 September 2002 (20.09.02)
21 October 2002 (21.10.02)

04 April 2003 (04.04.03)

AP :GH,GM,KE,LS,MW,MZ,5D,5L,SZ,TZ, UG ZM ZW

EP :AT,BE,BG,CH,CY,CZ,DE,DK EE ES, Fl,FR,GB,GR,HU,IE,IT,LU,MC,NL,PT,RO,SE,SI,SK, TR

OA :BF,BJ,CF,CG,CL,CM,GA,GN,GQ,GW,ML,MR,NE,SN,TD,TG

Natlonal :AE,AG,AL AMAT,AUAZ,BA,BB,BG,BR,BY,BZ,CA,CH,CN,CO,CR,CU,CZ,DE,DK,DM,DZ,
EC,EE,ES,FI,GB,GD,GE,GH,GM,HR, HU,ID,IL,IN,IS JP,KE KG,KP,KR, KZ,LC,LK,LR,LS,LT,LU,
LV,MA,MD,MG,MK,MN,MW,MX,MZ NO,NZ,OM,PH,PL,PT,RO,RU,SC,SD,SE,SG,SK,SL,TJ,TM,TN,TR,

The iInternational Bureau of WIPO
34, chemin des Colombettes
1211 Genova 20, Switsariand

Facsimlle No. (41-22) 338.80.76

Authorized officer:

A. ZOWKI (Fax : 338 89 75)
Telephone No. (41-22) 338 88 )

Form PCTAB/301 (April 2002}

005862270



PCT/EPO3/02827
! ' Continuation of Form PCT/IB/301 I3 _)_4,7«

. NOTIFICATION OF RECEIPT OF RECORD COPY

A 4
Date of mailing (day/monthiyear)
21 May 2003 (21.05.03) IMPORTANT NOTIACATION
Applicant’s or agant’s file reference intarnational applicstion No.
HMJ03559W0 PCT/EP0R/02827
ATTENTION

The applicant should carefully check the dats appearing in this Notifloation. In case of any disorepanoy between these deta
and the Indications In the international application, the applicant should immadilately inform the (ntemational Bureau.

in addition, the applicant’s sttention Is drawn o the information containad in the Annax, relating to:

E time limits for sntry into the natlonal phase - ass updated important irformation (as of April 2002)
D confirmation of preasutionary designations (if applicable)
[[] reauirements regarding priority documents i spplicsble)

A copy of this Notification is being sent to the recsiving Offloe and to the Intsrnational Ssarching Authority.

Form PGTAB/301 (continuation sheet) (April 2002) 005852270



Intornational appficetion No.
ANNEX TO FORM PCT/IB/301 pcTEpoaozsz; \4Y

INFORMATION ON TIME LIMITS FOR ENTERING THE NATIONAL PHASE

The spplicant Is reminded that the “nstianal phase™ must be entered before esch of the desipnated Offlces indicated on
the cover shest of this Notifiostion by paying national fees and furnishing translations, as presoribed by Articles 22 and 38 and
the applicabie national laws. In addition, the applicant may slso have to comply with other spacial requirernents spplicable
In certain Offices. Kt Is the applicant’s responsibility to ensure ths necessary steps to enter the national phase are taken in a
timely fashlon. Most Offlcas do not issue reminders to applicants in connection with the entry into the national phass.

The spplicable ime Amit for entaring the national phasa will, subjoctto what |s said Iin the following parsgraph, be
30 MONTHS from the priarity date, not only in respect of any elected Office whare s demand for internstlonal preliminary
axamination Is filed before the axpirstion of 19 montha from the priority date (see Article 36{1)), but also in respect of any
designated Office, in the absence of filing of such demand, whare Article22(1) as modifiad with effect from 1 April 2002
applies in respeat of that deslignsted Office. For further detalls, ses PCT Gazette No. 44/2001 of 1 November 2001, pages 18828,
18832 and 15934, as wall a3 the PCT Newsletter, Octobar and November 2001 and February 2002 Issues.

in practice, tine limits other than the 30-month time limit will continue to spply, for various periads of time, In respect of
certain designated or sleated Offices. For regular updates on the applicsble time limits {20, 21, 30 or 31 months, or other
time Emi), Offics by Office, refer to the PCT Gazetts(“Sedtion V"' part published on a8  weekly basis), to the PCT Newsletter
(on a monthly basls) and to the relevant National Chapters In Volume il of the PCT Applicant's Guide (the paper version of
which Is updatad usually twice a yesr and the Internet version of which Is updsted ususilly on s weelly basis). Finally, s
cumulative table of all applicable time limits for entaring tha national phase ks avallable from WIPO's Intsmnet slte, via links
from various pages the alts including those of the Gazstte, Newsletter and Gulde, st  hitp:/Amnww.wipo.int/pot/en/index.itmi.

Iinfarmation about the requirements for fling a demand for international preliminary sxaminastion |a sstout Inthe PCT
Applicant’s Gulde, Volume VA, Chapter X. Ngte that only an applloant who Is a national or resident of a PCT Contracting
State whigh is bound by Chapter Il has the right to file a demand for intammational preliminary sxamination {at presant, all
PCT Contraating States are bound by Chapter ).

CONFARMATION OF PRECAUTIONARY DESIGNATIONS

This notification lists only specific deslgnations made under Ruls 4.8{a) In the request. it |s important to check that these
designations are correct. Errors in designations can be correctad whare precautionary designstions have hesn made under
Rule 4.8{b). The appiicant Is hersby reminded thst any precautionary designstions msy be confirmed scoording to Rule 4.9(c)
befors the expiration of 16 months from the priority dete (this time limit may not ba extsnded). Hf it l& not confirmed, kt will
automatiozlly be regarded as withdrawn by the appliosnt. There wili be no reminder and no Invitatlon, Corfirmation of &
designation conalsts of the filing of a notios specifying the designated State conosmed {with Indicetion of the kind of protsction
or trestment desired) and the payment of tha designation and eonfirmation fess. The Notioe of confirmstion and psyment
must reach the receiving Office within the 16-month time limit.

REQUIREMENTS REGARDING PRIORITY DOCUMENTS
For applicants wha have not yet complied with the requirements regarding priority documents, the fallowing la recalled.

Where the priority of an sariier national, regional or international application Is claimed, the applicant must aubmit a copy
of the sald earlier application, osrtified by the authority with which it was flled {"the priority document”) to the recsiving Office
{which will transmit It to the Internstional Bureau) or directly to the Internstional Buresu, befors the expiration of 18 months from
the priority dete, provided that any such priority dooument may still be submitied to the International Buresu bsfore that date of
international publication of the Intemational application, in which ogse that document will be considared to have been recelved
by the iIntarmational Bureau on the last day of the 18-month time limit {Rule 17.1(s}).

Whare the priority document Is issued by the recelving Office, the applicant may, Instead of submitting the priority
doocument, request the recslving Office to prepare and transmit the priority docurnent to the Intermational Buresu. Such request
must be made before the expiration of the 18-month time limit and may be subjectad by the recelving Offioe to the payment
of a fes {Rule 17.1(b)).

K the priority document concerned Is nat submitted to the Intemational Bureau ar H the request ta the recsiving Office
to prepare and transmkt the priority document has not been mede (and the corresponding fee, Iif any. paid) within the applicable
time limit Indicatad under the preceding psragraphs, any designated State may disregard the priarity olaim, provided thet no
designated Offics may disregard the priority claim conosrmed before giving the applicant an oppartunity. upon entry into the
national phase, to furnish the priority dooument within the time limit which is reasonable under the alroumnstances.

Whare severs| priarities are claimed, the priority date to be considered for the purposes of somputing the 18-month time
limit ia the filing date of the esrliest application whose priority Is claimed.

Form PCTAB/301 {Annex) {April 2002) 006852270




PCTIEPOIML#

PATENT COOPERATION TREATY I 5
From the INTERNATIONAL BUREAU
PCT Tor
NOTIFRCATION CONCERNING
SUBMISSION OR TRANSMITTAL ol &J:::I :r';'o‘flfe& EVERY
OF PRIORITY DOCUMENT 7 Eldon Strest
(PCT Administrative (nstructions, Section 411) London EC2M 7LH
United Kingdom

Date of malling (day/manth/year)

21 May 2003 (21.05.03)
Applicant's or agent's flle refersnoe

HMJO3559WO IMPORTANT NOTIFICATION
International appliostion No. International filing date (day/month/ysar)

PCT/EP03/02827 03 March 2003 {03.03.03)
Imternational publloation date (dsy/month/vear) Priority date (day/month/yesr)

Not yst published 04 March 2002 {04.03.02)
Applicant

RASMUSSEN, Ole-Bendt

1. The applicant ia hereby notified of the date of receipt (axcept where the lettars “NR” appear In the right-hand column) by the
imemational Bureau of the priority document(s) relating to the earlier application(s) indloatad below. Unless otherwise
Indlosted by an asterisk appearing next to a date of receipt, or by the Istters "NR", in the right-hand column, the priority
dooument concerned was submittad or transmitted to the International Bureau in compliarics with Rule 17.1(a) or (b).

2. This updates and replaces any previously lssusd notificetion conosming submission or tranamittal of priority documents.

3. An astarisk({*) appearing next to a date of receipt, In the right-hend column, denotes s priority document submitted
or transmitted to the International Bursau but not in compliance with Rule 17.1(x) or (b). In such & case, the sttention
of the applicant Is directed to Rule 17.1(¢} which provides that no designated Office may disregerd the priority claim
conoerned before giving the applicant an opportunity, upon sntry into the nationsl phasa, to furnish the priority doscumesnt
within a time limit which Is ressonable under the circumstances.

4. The leters "NR"™ appearing In the right-hand column dencte s priority dooument which was not received by the international
Bursau or which the applioant did not request the recsiving Offios to prepare and transmkt to the imemationsl Bursau,
as provided by Rule 12.1{a) or (b), respectively. In such a case, the sitention of the appficant ks directed to Rule 17.1{c) which
provides that no designated Offios may disregard the priority claim conocerned hefore giving the applicant an opportunity,
upon entry Into the national phass, to furnish the priority dooumnent within a time limit which is reasonable under the

circumstanoss.
Bdarity date Priority anglication Na, Country or reqlonal Offion Data of receiot
of PCT recelying Office i orarity document

04 Mare 2002 (04.03.02) 0205021.9 GB 04 Aprl 2003 (04.04.03)

20 Sept 2002 (20.09.02) 0221961.6 GB 04 Aprl 2003 (04.04.03)

21 Octo 2002 (21.10.02)  0224447.3 GB 04 Apri 2003 (04.04.03)

The Int I.' i Bureau of WIPO Authorized officer A
34, chemin des Colombettes A, ZOL; K (Fax : 338 89 75)
1211 Genavs 20, Switzeriand
Facsimile No. (41-22) 338.80.76 Telephone No. (41-22) 338 8808

Form PCTAB/304 (July 1008) 006862271
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T PATENT COOPERATION TREATY PCT/EPO/02827
- From the INTERNATIONAL BUREAU l ‘ff: vt s
PCT
NOTICE INFORMING THE APPLICANT OF THE
COMMUNICATION OF THE INTERNATIONAL GILL: JENNINGS & EVERY
APPLICATION TO THE DESIGNATED OFFICES Broadgete Holiea RECEIVED
Landon EC2M 7LH
(PCT Rule 47. 1(c), first senience) novA'l'JME-um 2 2 SEP 2003
e of e GILL JENNINGS & EVERY
1zseptamberzooa (120903) .
Appliun}'l or agent’s file reference
HMJO3558WO0 IMPORTANT NOTICE
Inteznational application No. | imemational filing date(dawimontivyear) Priority date{day/month/year)
PCT/EP03/02827 03 March 2003 (03.03.03) 04 March 2002 (04.03.02)
Appicant '

(B}
H

Hnlhchh&yﬁvmdmhhmnimﬂmmlmcﬂlmmhhd,uwidedhAﬂhiﬂ.ﬂninuuﬁonﬂlpplinﬁmbﬂn
following designatad Offices on the date indicatad above as the date of malling of this notice:

AU, AZ, BY, CH, CN, CO, DE, Z, HU, JP, KG, KP, KR, MD, MK, MZ, RU, TM, US

lnlcmdmwilhltnhﬂ.l(c).mhdmﬂnnOMﬁnwﬂupmmlmlhenmhﬁvewﬁmuﬂmmnmmmﬁaﬁm
of the inernational application has doly talen place on the date of malling indicated above and no copy of the intemational spplication is
required 1o be furnished by the applicant 1 the designated Office(s).
‘The following deésignated Offices bave waived the requiremnent for sach » communication st this time:

.AE, AG, AL, AM, AF, AT, BA, 8B, BG, BR, BZ, CA, CR, CU, CZ, DK, DM, EA, EG, EE, EP, ES, F1, GB, GD, GE, GH,

GM, HR, ID, IL, IN, IS, KE, KZ, LG, LK, LR, LB, LT, LU, LV, MA, MG, MN, MW, MX, NO, NZ, OA, OM, PH, PL, PT, RO,
SC, SD, SE, £G, SK, 8L, TJ, TN, TR, TT, TZ UA, UQ, UZ VC, VN, YU, ZA, M, ZW

The communication will be made to those Offices only upon their request. Furthermore, those Offices do not require the spplicant to
furnish a copy of the inlemational application (Rule 49.1(e-bis)).

. Enclossd with this notice is a copy 6f the imemational application as published by the Interastional Burean on

12 Saptember 2003 (12.09.03) under No. 03074264

TIME LIMITS for filing 2 desaand for international preliminary exsmination and for entry into the national phase

The applicable time limit for antering the national phase will, subject to what is suid in the following paragraph, bo 30 MONTHS from
the priority date, not only in respect of any elected Office if a demand for intemational preliminary examimation is filed before the
expiration of 19 months from the priority date, but also in respect of any designased Office, in the absence of filing of such demand, where
Article 22{1} ax modified with effect from 1 Apeil 2002 applies in respect of that designated Office. Por farther detxils, see PCT Gazetie
No. 4472001 of 1 November 2001, pages 19936, 19932 and 19934, as well as the PCT Newsletter, October and November 2001 and
February 2002 jssues.

In pmctice, time limits other than the 30-month thme Mmit will continue to epply, for verions periods of time, in raspect of catain
desigrated or alected Offices. For regular updates on the applicable thme Limits (20, 21, 30 or 31 mouths, or other time Limit), Office by
Office, refer w the PCT Gazeits, the PCT Newslester and the PCT Applicant’s Guide, Volume 11, National Chapters, all available from

" WIPO's Intemnet zile, at hitp://www.wipo.int/pci/en/index html

For filing a demand for International prefiminary examination, sos the PCT Applicau's Guide, Volume VA, Chapter IX. Only an
applicant who Is a national or resident of a PCT' Contracting State which is bound by Chapter I hes the right o file a demand for
mﬂpﬂmmmm(npmunmcwmmSmnbmdbympmm

hulblppluﬂhnhmﬂhﬂlybmwaﬂlhnmhmn

The spplicant is heveby notified that, at the tims of establishmant of this Notica, the time limit under Rule 46.1 for making amendments
under Articie (9 has not yet expired and the Internstional Burean had received neithar sach amsndments nor a declaration that the applicant
does not wish (0 make amendments.

“The Intemational Buresu of WIPO Authorized officer

2 Cers 30, et Judith Zahra

Facsimile No.(41-22) 740.14.35 Telophone No.(41-22) 338.91.11

Rorm PCT/IB/308 (Anxil 2002)




H

-

10

15

20

25

30

WO 03/074264 PCT/EP03/02827

1

Crosslaminate of Orlented Films, Method of Manufacturing same, and
Coextrusion Die suitable in the Process _

The present invention concemns crosslaminates, i.e. laminates of films
of which at |east two are uniaxially or unbalanced biaxially oriented, in which
the main direction of orientation in one of these flms crosses the main
direction of orientation in the cther one. More specifically the invention

concems modifications, made in a suitable pattemn, of the surface properti s
of tha two films on the surfaces which are inside the laminate and are

bonded to each other. There are two different practical purposes of making
sud'l pattern formed modifications. .

One well known modification of mtemal surfacss in a laminate
(although not actually used for crosslaminates) consists in printing a text or
decorative pattern on one of the surfaces which bacome intemal. Thus the
text or pattern cannot be rubbed off the laminate during use.

One aspect of the invention is an improvement of this method, but
limited to decorative, sales promoting pattems of criss-crossing coloured
bands by which the relatively expensive printing process is substituted by a
low cost modification of the exirusion process. Furthermore a special
embodiment of this aspect of the invention gives very special
three-dimensional effect as it shall be described later.

As regards the Importance of visuaf effects in products made of
plastics, reference is made to an article in Modem Plastics December 2002,
pg- 50: "Visual Effects means Business®, which states "(i)nstead of

. considering an exterior simply as a cover for components, manufacturers are
.using it as a marksting tool to differentiate products and allow

personalisation”.

Modifications of the internal surfaces in & crosslaminate, made in a
suitable pattern, can also, as it has been proposed, be used to Improve the
tear propagation resistance. This shall now be dealt with in detalil, and in
that connection a general explanation of the known crosslamination
technology will be useful. Also for this aspect of the invention, the main



10

15

20

a5

30

WO 03/074264 PCT/EP03/02827

2

purpose of the invention is to substitute relative expensive or less efficient
process steps by a low cost modification of the extrusion method.

Cross-laminates of oriented flilms from synthetic polymer materials
have been commercially produced since 1968, then mainly as described in
the inventor’s patent GBA-O 782,976 of May 23, 1955. To the inventor's
knowledge the total annual woridwide production today.amourts to about
30,000 tons. The cross-laminate Is used in particular as industrial bags,
coversheet, tarpaulins, pond-liners and similar products.

The polymer materials used for these cross-laminates have been
mainly and are mainly polyethylene and polypropyiene of different types,
often modified by blending, and the old and present manufachuring
processes comprise the steps of extruding a tubs, which, by the draw-down,
is oriented mainly in its longitudinal direction, helically cutting this tube to &
web with it main direction of orientation on the bias, and continuously
laminating two or more such webs with their main directions of orientation
criss-crossing. There can also be included in the laminate a film which is
orlented mainly in its iongitudinal direction.

In the first commercialised technology based on these principles, the
extruded tubular film, which is meit-oriented mainly In ite longitudinal
direction, is further cold stretched in this direction prior to the helical cutting.
In a later commercialised technology, disciosed e.g. in US-A-4,039,364
(Rasmussen), each tubular film is coextruded, having & layer which
coniributes mainly to the tensile strength in the laminate (hereinafter “the
main layer”) and at loast one surface layer (hereinafter “the first bonding
layer”) adapted to help in the bonding of the films, which at least partly takes
place by pressure and heat.

Also special layers are coextruded on the flims, which become
exterior in the laminate. These special layers are adapted to modify the
surface properties of the laminate, especially for improved heat-sealing. In
this iater technology the helical cutting takes place in direct succession to
the coexinision without any cold stretching betwsen, but in a separate
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production line. However, m«. stretching Is carried out when the films
have been brought together in a sandwich arrangement, bonded or not yet
bonded to form a ilaminate. The films are biaxially stretched at a relatively
low temperature. : - -

The transverse component of this biaxial stretching takes place
between gi-oovod rollers.

In US-A-5,028,289 (Rasmussen) and US-A-5,626,944 (Rasmussen)

-this stretching bstween grooved rollers has been further developed.

. Practical ways of carrying out the helical cutting are discloséd in
US-A-5,248,366 (Rasmussen). This patent also mentions an altemative
cutting technique, namely that the tubular film can be provided with a
helically extending melt orlentation while it Is drawn off from the coextrusion
die, established by a relativérobatibn between the exit and the die, and
subsequently the cutting may be_parallel‘inriﬂ'l the axis or may be at an gngle

. fo the main direction of orlentation. The-process may even be adjusted to

produce a web In which the main direction of the melt orientation will become
perpendicular to the longitudinal direction of the web.

For the sake of complsteness it shouid also be mentioned that, in very
early patents, there Is also disclosed the possibility that longitudinally
orientated polymer film material can be discontinuously cross-laminated and
bonded in a press. .

In a process which is entirely different from that described above,
cross-laminates of a very stiff character are made for use in special,
advanced products. They consist of polymers which in moiten or part-molten
state are fluld crystals, and which bacome oriented and cross-eminated
already within the extrusion die by means of counter-rotating dieparts.
However, ﬂjlis type of process and product is not a subject of the present
invention. . _

Reverting to the other type of cross-laminates, which more
commodities or technical products, they are especially characterised by high
punciure strength and high tear propagation resistance. The heat-seal
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strength in a shear-type seal is adequate when a suitable lower melting
polymer has been chosen for the surface layers of the laminate, while very
special precautions must be taken If good shock-heat-seal strength Is
requested in peel-type heat-seals, as usually needed for industrial bags
supplied with such heat-eeals. These precautions are disclosed in the
inventor’s patent publications US-A-5,205,650 and WO-A-88/23434.

As mentioned above the cross-laminates can exhibit a particular high
tear propagation resistance, however this is under the condition of a
generally low bonding strength. Dus to the unbalanced orientation in the
individual films and the criss-crossing of the main directions of the
orientation, one film will have a tendency to propagate the tear in one
direction and another film will tend to propagate the tear in another direction.
Thereby there will be a tendency to eliminate the bonding at the location
where the forces are concentrated, and If this tendency Is sufficlently
pronounced, the tear will “fork out” under a local delamination, and the
*notch effect” of the tearing will aimost be eliminated.

Hereby there wiil, generally speaking, be "competition® between the
adhesive forces which try to withstand delamination, and the cohesive forces
in each film which try to avoid a rupture or flow along any direction which is
not parallel with the main direction of orientation. The said adhesive forces
are (still generally speaking) independent of the thickness of the films, while
the said cohesive forces are mainly proportional to the film thiciness, when
all other parameters are unchanged. As a consequence of this
“competition”, “thin" crosslaminates will either exhibit a relative poor tear
propagation resistance or a relatively high tendency to delamination. This is
much less of a problem for crossiaminates of “thick” layers. For bags this
“competition” will usually not cause any problems since filled bags are
usually not subjected to delaminating forces, which means that a low
bonding strength can be chosen, but the matter is very important for
tarpaulins, cover sheets and similar products which will be subjected to
repeated flexdng during use, e.g. wili flap in the wind. As a matter of
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“practical experience the inventor and his licensees have found that in a

tarpaulin made from a two-film crosslaminate based on combinations of
LLDPE- and HMWHDPE-types, each of the films must be of a gauge of at
least 45-50 gm?, otherwise elther the bonding strength or the tear
propagation resistance will be unacceptable to the users. These
experiences concem tarpaulins for "static” uses where there will not occur
much flapping in the wind. For "dynamic” uses such as cover over trucks or
goods waggons, where the tarpaulin wili be subjected to a strong, repeated
flapping, the gauge required is much higher.

One objective of the present invention is to solve this problem, so that

high tear propagation resistance and an adequate bonding between the films

can be achisved at the same time and in a practical way, éven In
crosslaminates of low gauge.
In connection with the solution of the above mentioned problem, the

- inventor has constructed a circular coextrusion die capable of coextruding, in

a practical way, an amay of strands on a tubular film, and this construction Is
also an objective of the present invention.

In GB-A-1,085,479 of March 3, 1964 (assigned to Metal Containers)
the inventor suggested that the problem which has been identified above,
can be solved by strongly welding the films to each other in spots or lines
and weakly welding them together over the rest of the contacting surfaces (a
strong bond/weak bond generally being better than a strong bond/no bond).
This enables the tear to “fork-out® as described above in the weak-bond
areas, while an overall delamination is prevented by the strong-bond spots
or lines. '

For the strong welding, the patent suggests heating, ultrasonic
welding, application of a solvent (preferably hot vapours) to dissolve a thin
surface layer, or using quickly polymerizing monomers acting as strong '
binders. For the weak welding the patent suggests (using polyethylene
crosslaminates as an example) to apply a gel of low molecular weight
polyethyiene or paraffin wax, which has been dissolved e.g. in toluene or

iv9
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xylene by heating and has formed gel by cooling. A thin layer of this gel
including the solvent is selectively applied by printing technique before the
strong welding is carried out by blowing vapours of toluene or xylene
towards the film surfaces while they become united between rollers.
Alternatively there is added a minor amount of a slip agent to toluene or
xylene, and this “contaminated” solvent is used in similar manner to the gel.

DK-A-1017/67 (de Pont) published on February 24, 1967 claims
crosslaminates of films bonded in spots or lines, (which may be two amrays of
lines forming a net pattemn) while the rest of the contact area ie (quoting the
main claim) "practically not bonded". Three methods of cartying out the
bonding In spots or lines are disclosed. One consists in applying a
caoutchouc-like binder in the desired pattern. This application I8 said to
take place by well known methods, but it is not further explained.

A second method consists in treating the selected areas of a surface
on one of the films which chlorine, followed by lamination under pressure at
an elevated temperature below the melting point of the film material.

A third method, which is described as being preferred, is carried out
by treating the selected areas of a fitm surface with a corona discharge,
followed by lamination under pressure &t an elevated temperature under the
melting points of the film material. In this case a rollerformed electrode,
connected to earth, is supplied with the desired pattem (which may be a net-
pattern) so that the electrical discharge only takes place in the space
determined by this pattern. The matching film surface Is corona treated over
its entire area. It is indicated that this treatment requires an effect of 20 W
cm’! width if the velocity is 0.5 m min™.

in the above-mentioned latter patent US-A-4,039,364 (Rasmussen) in
which there Is coaxtruded a surface layer on each oriented film (“the first
bonding layer”) to enhance and control the bonding, a strong bond/weak
bond adhesion system is established by using different lamination
temperatures at the different locations of the laminate. Thus in example 1,
by the use of coaxtrusion and helical cutting three films are made with
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different direction of melt orientation and surface layers of EVA to assist the
lamination (in the foregoing called “the first lamination layer™). There is
established a weak bonding simuitaneous with transverse orientation, by
taking a sandwich of the three differently oriented films seven times through
a set of intermeshing grooved rollers. The pitch of these rollers is 1.5 mm, of
which the width of the groove amounts to 1.0 mm and the width of the
circular “tooth” to 0.5 mm. Between each passage through grooved rollers,
the pleats formed in the film sandwich are straightened out.

These stretching steps take place at 20°C but still produce some
bonding (pesl strength 10 g cm™) due to the intimate contact between the
films and the effect of stretching them together. After the seven passages at

© 20°C the film is passed once through a similar set of grooved rollers with the
same dimensions and Intenﬁashing', but heated to 120°C, whereby there is
formed lines of strong bonding. Finally the laminate is longitudinally
oriented.

in EP-A-0 099 222 (Mercer ef al) of 04/07/83, orlentation and
crosslamination in a spot-welded pattern Is carried out as a unitary process
in and immediately following a circular die with two counter rotating dieparts.
Each of these dieparts produces a film supplied with an array of ribs,
amanged so that the two arrays face each other. Duse to the counter-
rotation, the melt orientation in and the ammay of ribs on one of the ribbed
films bacome right-handed and for the other become left-handed. The two

arrays of ribs are brought to meet each other at or inmediately after the die |

exit, and bonding takes place only in the spots where the ribs intersect each
_other. The ribs keep the two spot-welded films spaced apart from each other
also in the final product.

Melt-orientation with criss-crossing orientation takes piace while the
polymer material flows through the two counter-rotating parts and by the
blowing and longitudinal drawdown when the laminate has left the exit of the
die. There is no subsequent orientation process carried out.

(2
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The process is not a coextrusion process. The films and the ribs
consist of the same polymer material and come from the same extruder.

To the knowledge of the inventor, none of the above mentioned
methods of making strong bond/weak bond or strong bond/no bond adhesion
patters in crosslaminates has ever been used for commercial production
although the principal, great advantage of such bonding systems in

_crosslaminates has been recognised for about 40 years. However, each of

the propased methods have serious drewbacks. The methods which make
use of organic solvants for polyolefins, aspecially in vapour form, are
connected with health hazards unless very expensive machinery Is used, not
least because it Is difficult to avold traces of the solvent to remain in the final
product. '

The proposed corona treatment in a pattem, followed by lamination
under pressure and heat but beiow the melting point of the polymer material,
Is applicable only If the production capacity Is very low. In commercial
production of crosslaminates for commodity uses, such as e.g. tarpaulins
and cover sheets, the lamination velocity must be about 60 m min™ or more
and the width about 150 cm or more. Usirig the above mentioned
information about power consumption, the 60 m min™ and 150 cm will require
900 kW, which of course is not practically possible. Nor is treatment with
chlorine in a pattemn a process suited for industrial production on a large
scale. '

The use of binders, applied by printing technique from a dispersion or
solution, requires a previous sirong surface treatment, when the polymer
material is polyethylene or polypropyiense, normelly a very strong treatment
by corona, and thersfore thie method is not economical either.

A strong bond/weak bond or strong bond/no bond pattern achieved by
different temperatures will inevitably creats differential shrinkage if the
pattem is a line or pattem (including a net pattem), and this mekes the
crosslaminate look untidy. Differential shrinkage can be avoided if the areas
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of strong bonding are small dots, but in this case the product gets a dotted
appearance which may be unpleasant.

Furthermors the apparatus needed for adequate heating in a spot
pattern to a controlied temperature is relatively complicated, when the
velocity is high, since the laminate must maintain contact with hot spots on a
heater over a long passage without any displacement of the Iéminata taking
placa in spite of its tendency to shrinkage.

In the unitary crosslamination process with counter-rotating dieparts it
is, from the point of view of strength, a drawback that film forming and
molecular orientation are so clossely coupled together. This makes it virtually
impaossible to tailor-make the properties for different purposas. Furthermore
the Inventor has found that a crosslaminate which is entirely unbonded
except in spots, exhibits a relatively low yield point and high tendency to

creep in a direction betwean the main directions of orientation in the two

-laminated films.

The aim of the present invention is to provide an improved and
simplified strong bondAveak bond system for the croas-laminate by use of
extrusion and/or provide it with improved interesting aesthetic effects, by
similar co-extrusion.

The Invention concems a crosslaminate comprising mutually bonded
polymer films of which at least two neighbour fiims A and. B each being
coextruded films are uniaxially oriented or unbalanced biexially oriented,
whereby the main direction of orientation in A crossas the main direction of
orientation in B and each contains a layer consisting of a polymer material
‘sslected for high tensile strength (hereinafter the main layer) and on each
main layer on its side which faces the neighbour film A or B at least a first
surface layer. Said first surface layer on each of the fims AandB is a
discontinuous layer oonsisting'of an array of coextruded thin strands
consisting of a material which is selected to modify the properties in the
surface of the respective film. This modification concems elther the optical
appearance of the laminate or the bonding between A and B.

150
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Accordingly, in the method of manufacturing the crosslaminate of the
invention, which laminate comprises the above mentioned films A and B (but
there can also be further films in the laminate), A and B are each coaxtruded
in a flat or circular coextrusion die, and each comprises a main layer of a
polymer material which is selected for high tensile strength and the above
mentioned first surface layer made from a different material. A and B are
each supplied with a uniaxial or unbalanced biaxial molecular orientation at
any stage after the joining of the different materials in the coextrusion die
and before the lamination. Prior to the lamination A and B are aranged In
such a way that the main direction of orientation in A will cross the main
direction of orientation in B, and during the lamination the bonding between
A and B Is established at least In part through heat. The characterising
feature of the method is that in the coextrusion each of the sald first surface
layers Is made a discontinuous layer (discontinuous transversely to the
direction of extrusion) consisting of an array of strands, and In the lamination
the amray of strands on A are armanged to cross the amray of strands on B.

The method is further characterised in that the material from which
the strands are extruded is selected to modify the properties In the surface of
the respective film. This modification concems either the optical appearance
of the laminate or the bonding between A and B.

The aspect of the invention which concemns the bonding properties
and aims at improved tear propagstion resistance, is further cheracterised
stated In claim 2, while further characterisation of the method for this
purpose appears from claim 24. The aspect which concemns the optical
appearance and has decorative aesthetic purposes, is further characterised
as stated in claim 3.

Preferable dimensions of the product are stated in claims 4 to 7.

As a comment on the need for interesting decorative effects, it is the
experience of the inventor that the raw material saving which can be
achieved by use of crossiaminated film, often from a commercial point of
view is offset by negative subjective judgements. As an example agricultural
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tarpaulin (e.g. for protection for crops) made from a 70 g m? crosslaminate of
oriented polyethylene films would be a fully adequate substitute of a 100 g
m2 tarpaulin made from extrusion-coated woven tape, if only objective
criteria were applied.

However, in actual fact the average customer to agricultural tarpaulins
makes his choice to a great extent on the basls of the handle and the
appearance, and will reject the 70 g m* tarpaulin due to its flimsiness and its
appearance as a simple plastic film. The problem of flimsiness is reduced
by application of the inventor's earlier invention described in WO-A-
9314928, which briefly is explained below in connection with one of the
special embodiments of the present invention, while the problem of
appearance as a simple plastic film is still outstanding. However it is
believed that the pattem of criss-crossing strands in the present invention
will convey the message that this is a crosslaminate and therefore of spacial
strength. In this connection it can be seen by the user that the pattern
clearly is not printed on the surface of the laminate but is inside it. The
slightly biured delineation of the patter, which is an Inherent result of the
coextrusion technique, shows that the lines come from the film manufacture
and not from a later printing on one or more plies. All in all the pattern
indicates that this is a crosslaminate and therefore can be expected to be
strong. Furthermore the pattern will of course be unaffected by abrasion,
whereas a pattern printed on the laminate is very susceptible to such
actions,

A large proportion of the crosslaminated film which is manufaciured
worldwide, has been stretched transversely by passage between one or
more sets _of intermeshing grooved rollers, see, for instance, the above
mentioned W0O-A-8314928 which describes the existing technique in
connection-with crosslaminated films. This transveree siretching process will
always give the crosslaminate a more or less striated appearance due to
surface corrugations with comesponding thickness variations in the laminate.
A fine pattem of variations even as small as +/-5% becomes very visible due

141
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to reflactions of light. The inventor has now surprisingly found that the
combination of this striated pattem with coloured strands inside the laminate
produces a pronounced three-dimensional effect Besides being an
interesting effect which can attract curiosity it also makes the observer feel
that the laminate is much thicker than it really is, and thereby it counteracts
the negative subjective judgement that this Is simple plastic film. This
special three-dimensional effect is further deait with below.

in the coextrusion process, A and/or B are preferably also supplied
with a continuous surface layer (hereinafter the second bonding layer) which
for the purpose of the decorative aspect can be coexiruded elther on top of
the array of strands or under the latter. For the purpose of the bonding
aspect the second bonding layer is coextruded on the main layer under the
aray of stranks, whereby the composition of the second bonding layer is
different from the composition of the main layer and of the first bonding
layer. Further for the purpose of the bonding aspect the second bonding
layer is selected to produce, during the lamination, bonding also at locations
which are devold of any first bonding layer, having a lower strength than the
bonding in the spots.

The method according to the present invention and the product made
by this method do not suffer from any of the draw-backs mentioned above.
The method is very suited for commercial manufacture of commodity
products, as there are no health hazards involved; the exira costs compared
to the larhination with an even bonding all over is negligible; extrusion,
stretching and laminating are in essence separate process steps so that
each can be optimised for the desired end use; the appsarance of the
product need not suffer from the effect of differential shrinkage or a dotted
appearance; and commonly used machinery for manufacture of
crosslaminates can be usad with only inexpensive additions to existing
coexdrusion lines, as shall be explained below.

For optimisation of the bonding pattem, a very Important advantage is
that the pattern of lamination can comprise not only two, but three elements,
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provided the coextrusion apparatus comprises the means for extruding the

mentioned second bonding layer. The coextrusion apparatus with said
means may not always be used to extrude this layer.
These three elements in the pattem of lamination are:
a) each spot where two strands of first bonding layers intersect
each other,
b) each area in which both contacting surface parts are devoid of
any first bonding layer, and
c) the areas in which there is first bonding layer on one of the two

contacting surfaces and no first bonding layer on the other one.

Components a) and c) together form the net pattem.

By adapting the bonding strength of components a), b) and c)
differently for different uses, but using the same machinery, this bonding
system can be very helpful for tailoring the properties of the crossiaminate.

Thus, as an example, there are certain tarpaulindike uses where the
gauge should be brought down as much as possible for cost reasons, but

where tear propagation strength and ultimate tensile strength are of primary

importance, and yield tension and aesthetics are of relatively low -
importance, but where the reslstance to delamination must be very high due
to flapping in the wind. In that case a strong bond/no bond pattem is
preferable, and the coexirusion of a second bonding layer is omitted. The
mein component may be applied not only from its own exdruder and through
its own channel system, but also from the extruder and through the channel
system which otherwise is used for the second bonding layer. The bonding
Is established as a strong welding In the spots (a) where the strands
intersect each other.

In other cases there can be a need to establish a strong bonding not
only in the spots (a) but also iﬁ the areas (c), while there should be some
bonding, but a pronouncedly weak bonding in the areas (b).

This can also be achieved by a suitable choi_ce of polymer materials
for the first and second bonding layers (in this case the second bonding
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layer must of course be applied). The combination of strong bonding in a
net pattem, and some but weak bonding over the rest of the area produces a
very interesting pattern of lamination, usually better than strong spot-welding
combined with weak bonding over the rest. In the last mentioned case, an
accidentally started delamination will generally propagate over a wide area if
the crossiaminate is repeatedly flaxed, e.g. when it is flapping in the wind.
The films will still be held together where they are spot-welded, but the rest
will become unbonded and thereby loose the aesthetics and to some extent
the yield strength and creep resistance.

In contrast, a weak bonding surrounded by strong bonding in net
pattemn, will not be allowed to propagate an accidental delamination in such
manner.

However, it should be mentioned that there also exist applications in
which the best combination is:

(a) strong welding;

(b) weak bonding; and

(c) also weak bonding, but stronger than (b).

Preferably each of the two films A and B should mainly consist of
polyethylene or polypropylene, e.g. the main layer can advantageousty
consist of HDPE or LLDPE or a blend of the two, the second bonding layer
mainly of LLDPE but with admixture of 5-25% of a copolymer of ethylene
having a melting point or a melting range within the temperature interval 50-
80 °C, while the strands mainly can consist of a copolymer of ethylene
having a melting point or a meiting range within the temperature interval 50-
100 °C or a blend of such copolymer and LLDPE containing at least 25% of
the said copolymer.

The distance from middle to middle of neighbour strands in each array
should normally be between 2 mm and 8 cm, preferably no higher than 4 cm,
and more preferably no higher than 2 cm.

The bonding strength in the spots (a) as measured by pesling (carried
out on narrow specimens at a velocity of about 1 mm s) should normally be
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at lsast 40 g cm™ and the bonding strength in areas (b) similarly determined
at the highest 75%, but preferably no more than 50% of the bonding strength
in (a). )

Unlike the crosslaminate made with counter-rotating dieparts and
comprising criss-crossing arrays of ribs, mentioned above in the prior art
description, the increase in thickness in each of the films A and B at the
locations where the strands are coextruded, should normally amount to at
the highest 30% seen relative to the immediate surrounding locations,

preferably at the highest 20% and still more preferably no more than 10%.

The coextrusion of one or both films A and B Is preferably carried out
by means of a circular coextrusion die, to form and draw-down a tubular film.
The draw-down is adapted to produce a significant uniaxial or unbalanced
blaxial melt-orientation with the main direction of orientation and the
direction of the array of strands along the longitudinal direction of the film.
Altemnatively, the orientation and the direction of the amay can be made to
extend helically along the tubular film by means of a relative rotation
between the exit of the die and the means to take up the film after the
axtrusion. Subsequently the film is out open under an angle to the main
direction of orientation and to the direction of the array.

The distance from middle to middie of neighbour strands at the exit
from the extruder should normally be at the highest 8 cm, preferably no
higher than 4 cm and more preferably no higher than 2 cm, and the
circumference of the tube &t this exit should normally be at least 20 cm.

it Is also within the scope of the invention to extrude both films A and
B from a flat die and cross-web the films under use of a hot press, preferably
after longitudinal cold-stretching of both.

The crosslaminate of the present invention is not necessarily limited
to the two films A and B, but can comprise three or more layers. Thus as an
advantageous construction, it may comprise two pairs of array-bonded films
A and B, especially in the arrangement A-B-A or B-A-B in which the middie
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film has on both of its surfaces an array of strands, i.e. a first bonding layer
and preferably also a second bonding layer. _

In another suitable arrangement comprising more than two films A
and B there is additionally applied at least one more film in the lamination.
Said film is also produced by coextrusion and is thereby provided with a
surface layer of a composition adapted to control its bonding in the laminate.
This composition and the lamination conditions are chosen such that the
strength of this bonding is higher than the bonding strength between A and B
at the locations which are devold of the coextruded strands. Thus a
delamination of the additional film is counteracted.

The surfaces of the laminate should preferably each consist of a layer
adapted to improve the heat-sealing properties of the laminate and/or
increase Its frictional properties. Such layers are coextruded in the films
used as outer films In the laminate.

Normally the molecular orientation in each film A and B, which may be
uniaxial or unbalanced biaxdal orientation, should not be limited to that
achieved In connection with the extrusion, There may be carried out a
further longitudinal stretching prior to the helical cutting. Altemnatively or
supplementary, the films may be further oriented by stretching in the
longitudinal and/or in the transverse direction following the armangemant of
the films in a sandwich for lamination. This may take place after the heat-
bonding of said sandwich arrangement to a laminate.

Such steps are not new in themselves, see e.g. the above mentioned
WO-A-8314928, but can provide particular advantages in connection with
the present invention.

In the lamination procass the strands in A can be directly sealed to
the strands in B, but altemnatively the lamination process can be extrusion
lamination whereby the bonding is established by means of a separately
axtruded layer.
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Nommally the array of strands on each of the films A and B should
occupy no more than 15%, preferably at the hiphest 10%, and more
preferably &t the highest 5% of the volume of the respective film A or B.

Except for the situation that there is coextruded a second {continuous)
surface layer on top of the strand formed first surface layer, it will always for
the sake of easy or improved lamination, be advantageous to select the
composition of the strand material so that the strands, generally speaking,
melt at a temperature at which the main layer still is mainly solid. Thus, the
average melting point of the polymers which constitute the strand-formed
first surface layer, should normally be at least about 10°C, preferably at least
about 15°C, and more preferably at least about 20°C lower than the average
melting point of the polymers which constitute the main layer.

In this connection, the "average" should of course be understood as
an average taking into account differant weights of the constituents. Thus if
the strands consist of 20% of polymer X having metting point 125°C and 80%
of polymer Y having meiting point 80°C, its average melting point will be 125
X 20% - 90 x 80% = 97°C.

For the aspect of the invention the purpose of which is to provide a
strongbond/weakbond system of lamination, and thereby a suitable
combination of tear-propagation-resistance and resistance to delamination,
a further advantageous embodiment should be mentioned. In this
embodiment the weak bonding, which here perhaps better can be called a
blocking, is established by means of a polymer addition in the second
surface layer of a polymer type as used as addition in cling film. This may
be referred to as an adhesion aid or a blocking agent. Such addition is a
sticky polymer, e.g. polyisobutylene, normally of a reiatively low molecular
weight, which shows a tandency to migrate to the surface. As an example of
another suitable polymer for this purpdse atactic polypropylene can be
mentioned. The level of this addition should of course not be so high that
the sealing between this sacond surface layer and the strand-formed first
surface layer is ruined.
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Tuming now to the other aspect which concems the optical
appearancse, the strands inside the laminate should be coloured and visible
from one or both sides of the laminate. As has already been mentioned,
there appears an interesting, advantageous and surprising three-
dimensional optical effect when the surface of the laminate through which
the strands are observed is embossed in a striated pattern. A separate
embossment specifically for this purpose is not normally necessary, but can
be a result of the transverse streiching between grooved rollers which today
is widely used in the manufacture of crosslaminated film, see e.g. WO-A-
9314928 and EP-B-0624126 (Rasmussan).

It is possible to make a crossiaminate, which has a general thickness
of at the highest about 0.3 mm, appear as if the strands were at least about
0.5 mm distant from the striations. The wording general thickness is used
because the striated embossment causes gauge variations. The general
thickness in a span extending perpendicular to the striations should be
understood as the average thickness within this span.

This embodiment of the invention is, more specified, defined as
follows:

a) the laminate has a general thickness of at the highest about

0.3 mm,

b) Aforms one surface of the laminate,

c) the laminate surface at least on the A -side axhibits a visible
pattam of striations along one direction constituted by surface
corrugations with corresponding thickness variations In A, the
divisions in sald pattern being at the highest about 3 mm,

d) the thin strands are coloured, and the rest of the film A is
sufficiently transparent to show the coloured strands when the
laminate is observed from the A-side, whereby the dapth of the
corrugations is sufficient to give the strands the appearance of
being at least about 0.5 mm distant from the siriations.
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Tentatively the three-dimensional effect is explained partly as a
psychological illusion, and partly by the fact that the striations form an
altemating ammangement of structures which very approximately can be
described as cylindrical collection lenses and cylindrical spreading lenses.
However, this must not be understood too strictly, since the lenses may more
have the character of prisms, or there may be an altemation between
lens-like segments and fiat segments. The embossment may show a
generally constant division, or may be more random, as when the
embossments from several pairs of grooved rollers interfere with each other.

Whatever the axplanation of the three-dimensional effect may be, the
inventor has found this very significant as it also will appear from the
example.

A particular strong optical or psychological effect of the striations can
be achieved when the laminate, viewed in a cross-section perpendicular to
the striations, exhibits a generally regular arrangement of ribs which are
thicker than the average thickness of the laminate and have a generally
concave and a generally convex surface, so that there is formed a bending
of the rib transverse of lts longitudinal direction, and further so that the
material In or adjacent to the boundaries of the ribs, when the material is free
of tension, is bent in the opposite direction to the rib to give the material

" between the two adjacent ribs a generally straightened-out shape. This in

ltwet is not new, but it is & main feature in the above mentioned WO-A-
9314928 (Rasmussen). In that patent the purpose of the ribs is to give the
laminate essentially improved stifiness in one direction, but in connection
with the present invention it also provides a particular optical effect.

Particular aesthetic effects can also be achieved when the colour of
the strands is formed by a pigment which supplies a metallic lusire or an
iridescent effect Masterbatches for such colours are usually very
expensive, but when the application Is restricted to the strands this is rather
unimportant, and bet the effect obtained in this way can be greater than the
effect of an overall colouring of a film with such pigments.

+55
56
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Thus, according to an aspect of the invention, there is provided a new
method of manufacturing a crosslaminate comprising mutually bonded
polymer films of which at least two neighbour films A and B each are formed
by coextruding in a flat or circular dle a main layer of a polymer material
which is selected for high tensile strength and a first surfacerlayar from a
polymer material, and in which A and B each is supplied with a uniaxal or
unbalanced biaxial molecular orientation at any stage after the joining of the
different materiais in the coextrusion die and before the lamination, and prior
to the lamination A and B are arranged in such a way that the main direction
of orientation in A will cross the main direction of orientation in B, and during
the lamination the bonding between A and B is established at least in part
through heat, characterised in that in the coextrusion each of the said first
surface layers is made discontinuous in the transverse direction, whereby It
consists of an amray of strands, and in the lamination the array of strands on
A are amranged to cross the amay of strands on B, and characterised in that
the A film is provided with surface corrugations with thickness variations
after its coextrusion, the divisions between the cofrugations beling no more
than 3mm.

Preferably the surface corrugations are provided by fransverse
stretching of the laminate by intermaeshing grooved rollers as described in
WO-A-8314928, so that the entire laminate has surface corrugations and
these have the ribs described above. Preferably in this aspect the material
from which the strands are extruded Is coloured and the material from which
film A Is formed sufficiently transparent to allow the strands to be visible from
the A side of the laminate.

In the foregoing it wae stated that commonly used machinery for
manufacture of crosslaminates can be applied, only with inexpensive
additions to existing coextrusion lines. This concems the coextrusion of the
array of strands, the discontinuous firet bonding layer. The inventor has
found that this can be done by adding special but rather simple and cheap
machineparts at the exit of aimost any existing design of coextrusion dies.
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Of course there is also need for one more e)_:tmder, but the strands will
nommally occupy only about 1-5% of each of the extruded films, and
therefore this can be a small and inexpensive extruder. Such adapted dies
are believed to be novel.

The extrusion die according to the invention is a circular extrusion die
comprising a distribution part in which at least a first molten polymer material
can be formed into a generally even circular fiow and bodily separate from
this an exit part comprising a circular main channel with generally cylindrical
or conical walls, which channel may comprise a flat zone, to conduct said -

"molten polymer material towards an exit orifice from which It will leave the

die as a tubular film structure. The special feature of the invention is that
said exit part also comprises a channel system for circumferential extrusion
of a circular array of narrow strands of a second molten polymer material,
this channel system ending in a circular row of intemnal orifices in the
outward generally qlrlindn'cal or conical wall of the maln channel.

In a preferred ambodiment, the circumferential extrusion starts at one
or a few inlets to the exit part and comprises for equal dividing a labyrinthine
channel system starting at each Inlet, each such system comprising at least
three channel-branchings.

The term labyrinthine dividing was introduced in US-A-4,403,834 and
refers to a dividing of flows in which one flow divides into two branches of
equal length, each of these flows divide again into two branches of equal
length, etc., all branches mainly being circular and parallel to each other.
This Is shown in fig. 6.

In order to make a particularly short distance between the intemal
orifices, the channels of the labyrinthine system or systems may terminate in
a common circular channel having a wall common with a part of the general

" cylindrical or conical wall of the main channel. The circular row of intemnal

orifices is located in said wall part.
This coextrusion die has been conceived with a view to the
manufacture of the crosslaminate as means o achieve strong bondAweak
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bond or strong bond/no bond lamination patterns, and for this purpose there
may be a need for a continuous second bonding layer. Therefore, there is
preferably in addition to the means for coextruding the said first and second
molten polymer materials, provided means for coextruding a circular flow of
a third molten polymer material on the side of the first material which Is
opposite the second material. Channel arrangements for joining the flows of
first and third materials are provided either in the said distribution part, or in
a part between the latter and the bodily separate exit part.

In the die, the circumference of the inward wall at the exit is preferably
at least 20 cm, and the distance from middle to middle of neighbour orifices
in the circular row is adapted to produce, after the magnification or reduction
which will happen If the walls of the main channel are generatly conical, a
distance from middie to middie of neighbours of the strands which is at the
highest 8 cm, preferably no higher than 4 cm and more preferably no higher
than 2 cm.

The die can also advantageously be applied in the production of
polymer film other than crosslaminates, for instance carrying film a
decorative pattemn of coloured stripes. Besides the above mentioried
economical advantage, namely that existing die designs can be used with
addition of cheap dieparts and a small extruder, it is also an advantage that
the route of flow from extruder to die exit becomes shortest possible when
the inlet for the second material to the die and the entire distribution system
Is near the axit from the die, whereby degradation of the polymer best
possible can be avoided.

For the sake of completeness it should be added that the array of
strands in the coexiruded films A and B for the described crosslaminate, of
course also can be formed from a flow which passes through the entire
distribution part of a coexirusion die parallel with other flows, but then there
can be a risk of degradation since these strands as mentioned abave usually
only will constitute about 1-5% of each film.
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There may aiso be two or more labyrinthine systems of the described
kind, or equivalent distribution systems, one following after the other, and
each ending in a circular row of internal orifices, optionally with the
above-mentioned ring formed-channel inserted between the final branches
and the internal orifices. Preferably each such labyrinthine system should
be fed from a separate small axtruder. There may be used different small
extruders. The intemnal orifices, which terminate the different labyrinthine
channel systems, should be mutually displaced to avoid that the different
sets of coexiruded strands will cover each other. This is described below
with reference to figure Sa. _

Although, as mentioned above the various components of the
production line for the laminates may be known, it is believed that the
apparatus for carrying out the novel method is new.

" According to a further aspect of the invention there is provided
apparatus for manufacturing a cross laminate comprising

die for coextruding film A arid a die for coextruding film B, the or each
said die comprising a first distribution part (8) in which a first molten polymer
material can be formed into a generally even flow, a second distribution part
(9) in which a second molten polymer material can be formed Iinto & flow, an
axit orifice, an exit part comprising a main channel (12) to conduct sald first
molten polymer material towards the exit orifice and a channel system (10,
11) at one side of said main channel to conduct said flow of second molten
polymer material to form a surface layer on one side of the flow of said first
molten material towards the orifice, wherein the coextruded material leave
the exdt orifice of the die as a film structure (16);

means for orienting A and B uniaxially or unbalanced biaxially after
exiting the exit orifice;

means for arranging the oriented films A and B such that the said
surface layers face one another and such that their directions or main
directions of orientation cross one another; and

laminating means for laminating A and B by application of heat;

[s?
|s¥
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characterised in that the channel system for conducting the second
polymer material provides a flow of said second material which is _
discontinuous in a direction generally transverse to the flow direction
whereby each of the surface layers of A and B is formed as an aray of
strands and when the films A and B are arranged with thelr surface layers
facing one ancther the strands on A cross the strands on B.

Where A and B are identical a single die may be part of the
apparatus. This produces one film type, having the desired surface layers
and arranges two flims facing one anocther to form the laminate. The or each
die is preferably a novel die as defined above.

Other features of the apparatus which are useful to cary out the
novel method appear from the apparatus claims.

The invention Is jllustrated in the accompanying drawings in which:

Figure 1 is a view approxdmately on a true scale of the interphase
between the two coextruded oriented, helical cut and cross laminated fiims A
and B each normally but not always with a thin continuous layer for weak
bonding and on top of this layer an armay of strands of first bonding layer so
that three different elements of bonding a, b and ¢ are established.

Figure 2 is a view approximately on a true scale of two coexiruded,
oriented, helical cut and crosslaminated films (A and B). i lllustrates the
aspect of the invention which concemns the optical appearance providing a 3-
dimensional effect under use of coextruded strands (101) and (102) whereby
a sfriated embossment (103) provides a 3-dimensional effect.

Figure 3 shows a section through a-a In figure 2. This section is
perpendicular to the striations. The thickness of each layer is here shown in
about 400 times magnification, while the dimensions parallel to the surfaces
of the laminate are shown In about 20 times magnification.

Figure 4 is a schematic perspective drawing of coaxtrusion line for
manufacture of tubular film suitable, after helical cutting, for making the
crosslaminate shown in figures 1, 2 and 3. The flow of polymer material for
the strands comes from a very smell extruder (4), and flows of three other
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polymer materials {for main layer, continuous second surface layer and layer
for surface of the laminate) come from the bigger extruders (5), (6) and (7).
The last-mentioned three materials are fed into the distribution part (8) of the
coextrusion die and are here each formed into a circular flow. Joining of
these flows takes place at the exit from (8) while they enter the bodily
separate exit part (8). The flow from the small extruder (4) is fed directly into
exit part (8) where, starting from thie circumference, it becomes evenly

distributed in a labyrinthine channel system as shown in figure 6 and applied ‘

through a circular array of intemal orifices on the outside of the tubular joint
flow of the other components. The conceapt of the lahyrinthine channel
system is explained above.

Figure 5a is an axial section, shown on about half scale, of the bodily
sepanate exit part (8), which consists of the sub-parts (9a), (8b), (9¢c), (8d)
and '(99). The section goes through the line x-x in figure 6. Several
channels (10) of the labyrinthine system are shown.

Figure 5b is a detall from figure 5a showing the last branch in the
labyrinthine channel system and one of the 64 intemal orifices (11) through
which the flows of strand-forming material join the tubular flow (12) of the
three other coextruded materials. This detail Is drawn on a scale about six
times true scale.

Figure 6 is a perspective view from above of sub-part (8a), showing
the lower half part of the labyrinthine channel system (10) by which one flow
of the strand-forming material from extruder (4), fed through the inlet (13)
stepwise is divided into 64 equal part-flows through the channels (10), each
extruded separately through an intemal orifice (11). The upper half part of
the labyrinthine channel system, which is in sub-part (9b), is exactly
symmetrical with that in figure 6 apart from the inlet (13).

In figures 1 and 2 the longitudinal direction of the cross-laminated
web is shown with the arrow (1). The main direction of orientation, which
may be a uniaxial orientation or an unbalanced biaxial orientation, is shown
by the armow (2) for one film, and the arrow (3) for the other film. They are

s
(59
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each shown as having an angle of about 80° to the longitudinal direction (1).
This is what the inventor generally has found best for tarpaulins and cover
sheet, while angles near 30° generally have been found best for cross-
laminates used to make bags. An angle of 45° was only found preferable in
a few cases.

For each film the main direction of orientation is shown almost but not
quite parallel with the array of strands in the film. If the tubular film, when
leaving the extrusion die, has been drawn-down straight, and if it has not
been stretched after the helical cutting, the main direction of orientation will
be axactly parallel with the array, but if the tubular film has been screwed
during the drawn-down, {o produce a helical melt-orlentation, or If it has
been uniendally or blaxially oriented after the helical cutting, as In the above-
mentioned US-A-4,039,364 (Rasmussen), the main direction of orientation
will not be quite parallel with the array.

in the spots (a) where one array crosses the other one, there is
established a strong spot-welding. The bonding should normally be so
strong that the laminate Will rupture around these spots if delamination is
tried.

Iif there is not coextruded a continuous second bonding layer between
the strand and the main layer, there will only be bonding in the spots (a), but
as mentioned this will be a very strong bonding. As It has been explained in
the general description, this simple bonding system is preferable in some
cases. However, the coextrusion die should preferably comprise a channe!
system for the second bonding layer even though its use Is not limited to the
said cases.

Most normally there should be coexiruded a second banding layer in
each film between main layer and the array of strands. In the areas marked
(b) there is direct adhesive connection between the second bonding layers
In the two films, and by the cholce of material compasition and laminating
temperature there is established a predetermined, well controlled weak
bonding here.
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In the areas (c) the strands on one film are adhesively connected with
the second bonding layer on the other film. Thus the bonding strength in '
areas (c) has a value somewhere between those in (a) and those in (b).
There is a wide choice between these three values, and the adhesives
system can so to say be taillor-made for the intended use of the cross-
laminate.

With relatively thin film it is possible to make the bonding in the (c)
areas 80 strong that it cannot be eliminated without rupture of the material,
even when the bonding in the (b) areas is made particularly weak. Hereby
these areas of weak bonding are fully "encased” in areas of strong bonding.
The advantages of this for certain uses are explained in the general
description. In other cases, it can be preferable, still while making the
bonding in the (b) areas very weak, to give the bonding in the (c) areas a
suitable vaiue between that of (a) and (b) which allows delamination dt.iring
tear propagation, but exerts such as high resistance against this
delamination, that tear energy is absorbed and rupture around the (a) spots
is prevented.

In figure 2 the machine direction of the crosslaminated web-ls shown
with the arrow (1). The main direction of orientation, which here is
considered an unbalanced biaxial orientation, is shown by the arrow (2) for
one film, and the arrow (3) for the other film. They are each shown at an
angle of about 30° to the machine direction (1).

For each film the main direction of orientation Is shown almost but not -
quite parallel with the armay of strands (101) in film A and (102) in film B.

These strands are in figure 2 shown by thick interrupted lines.

Note that in figure 2 the lines (103) are not hatching, but represent the
striations formed by embossment, which appear in cross-section from figure
3. This embossment is produced by stretching between grooved rollers, see
the example. Due to this striation, the coloured strands (101) and (102)
appear to be pronouncedly distant from the striations, even when the real

160
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distance is about equal to or even smaller than the resolution of the eye
(which is about 0.1 mm). As already mentioned it is belleved that this
illusion is connected with the fact that the surface on the laminate In an
altemating arangement is concave and conves, or in other words, the film A,
which here is considered transparent, consists of many fine cylindrical
collecting lenses alternating with fine cylindrical spreading lenses. It may
aiso play a role that the pressure exerted by the grooved rollers provides a
pattem of varying shininess. The film B may likewise be transparent, but
may also be deeply coloured to form an aesthetic background for the pattern
of coloured striatlons,

Figure 3 further shows second surface layers (104) and (105) for
control of bonding strength, and laminate surface layers (108) and (107),
made of polymer matsrials which are sslected to improve the heat-aeal
properties and/or the frictional properties of the laminate. In case the
invention should be used not only for achievement of the optical effects, but
also to establish as strongbond/weakbond pattam - this ls normally the case,
the second surface layers should be between the respective strand-formed
firet surface layer (101) or (102) and the respective main layer (108) or
(108), as it is shown here, and as it further is explained in the general

However, if a strongbond/weakbond effect is not required, each
strand-formed firat surface layer (101), or (102) can be coexiruded between
the main layer (108) or {108) and the bonding controlling second surface
layer (104) or {(105).

The cross-section shown in figure 3a is drawn on basis of a
microphoto of the laminate described in axample 2. As already mentioned it
is beliaved that the 3-dimensional effect, which makes the coloured strands
appear much more distant from the striations than they really are, is a result,
at least in part, of the alternating arrangement of the “cylindrical collecting
lenses” and "cylindrical spreading lenses” which constitute the striations.
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Figures 4, 5a, 5b and 6 have already been sufficiently described for a
principal understanding, but the following should be added:

Different rows of bores (14) for bolts or screws keep the paris sti'ongly
together. In figure 5a a shallow channel (15) for drainage is included, as
usual in die construction. In fact there should be a system of channels for
drainage occupying most of the area between sub-parts (S9a) and (Sb), but
for the sake of clarity only this channel Is shown. With reference to figure 5b
the downstream side of the internal orifices (11) Is given a shape which
prevents damage of the axial flow, which can otherwise occur if there had
been a sharp edge on this side of the orifices.

it has been emphasised that there is an exit part (9) bodily separate
from the distribution part (8). As shown diepart (9) will normally consist of
saveral sub-parts. The shown sub-parts (8c) and (9e) can be constructed as
one part. The centering of sub-part (9d) is made adjustable in order to
compensate for thickness variations in the extruded tubular film (16).

Where two or more labyrinthine systems are used, each fed from
separate axiruders, there can be inserted a further dle ring between rings
(9a) and (9b), the surfaces of this inserted ring being shaped so that,
together with (9a) it forms one labyrinthine system, and together with (Sb) it
forms another labyrinthine system.

In figure 6 each of the final 64 branches of the labyrinthine system
ends in an internal orifice which extrudes directly into the exial tubular
stream. However It is not practical to divide into more than 64 branches, and
if a bigger number of strands ie wanted, each final branch may open into a
common ring-formed channel close to the channel (12) for the axdal flow.
From this ring-formed channel there can be the desired big number of
openings into channel (12).

Example 1

The procedure is the same as in US 5,028,289 (Rasmussen) example
3 except for the foliowing:

jo!
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The coextrusion line is constructed as shown in figures 4, 5a, 5b and
6, and there are coextruded strands consisting of a low-melting metallocene-
catalysed copolymer of ethylene and octene having melting range 50-860°C
and meit flow index 1.0.

To this is added a masterbatch of silver pigment. The amount of this
additlon is three times that used in normal extrusion of silver effect film.

The layer which in sald US patent is called lamination layer and here
second bonding layer is a blend of 90% LLDPE and 10% of the low melting
copolymer. The LLDPE has density 0.92g mI* and melt flow index 1.0. The
main layer and the heat-seal layer (for heat-sealing of the final cross-
laminate) are the same as in the said example 3. The main layer forms 75%,
the heat-seal layer 15%, the second bonding layer 8%, and the strands 2%
of the film by volume.

The components for the main, second bonding and heat-seal iayers
do not contaln any pigment.

The angle of cutting is 57°.

The temperature for lamination, stretching processes, and final heat
treatment are also different, namely:

For pre-heating: 60°C.

For the transverse stretching between the special grooved rollers
described in the said US patent and the first longitudinal stretching process:
50°C.

For the foliowing transverse and longitudinal stretching processes:
35°C. '

For the heat treatment which effects the final bonding: 90°C.
Furthermore, no air jet is used to cool the films during the main transverse
stretching.

As in-the said example 3, the gauge of the final cross-laminate, which
for identification below Is called I, is about 70g m2. This has the bonding

pattern shown in figure 1.
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A similar cross-laminate (catied {I) but without the strands, is
manufactured for _comparison.

Furthermore there is manufactured a third-laminate (called Il)
similarly to I, but without the strands and with 15% instead of the 10% low
melting copolymer in the second bonding layer.

Sample (1) exhibits the highest tear propagation resistance, sample
(Il) aimost the same, and laminate (lll) a considerably lower tear-propagation
resistance under shock-tearing, unacceptable for tarpaulins. This.property
is evaluated by hand-tearing at a measured velocity between 5-7m 8™ by a
team of people used to such testing and knowing the requirements of
customers. To the knowledge of the inventor there does not exist any
standardised test for t'aar-propagation-msistanca which come close to the
practical conditions of tearing.

Laminates (1), (ll) and (lll) are also tested in an accelerated aglﬁg by
fiexing. The laminates are cut into 8cm wide bands which each are set up
like a flag on a stick of diameter 25mm and cut so that it extends 25cm from
the pole. The flag is then tested by an artificial wind of about 100 km h™.
Samples (II) and (lll) delaminated within a few minutes, while sample (f), for
the 2 hour period which the test lasted, remained bonded in all spots where
the strands intersecied each other.

The following refers to examinations before the described accelerated
flexing treatment. When sample (l) is looked at, no matter from which side, it
gives the impression that the coloured strands are a few mm distant from the
striations.

The cross-section of sample (l) is examined in microscope. It exhibits
a regular pattem of thickness variations and a comresponding waving,
however to a very small extent. In example 1 of the above-mentioned EP-B-
06241286 this structure, which there is called "U-Rib Structure® Is produced
much more pronouncedly, see figure 1 of that patent. The "U-Rib Structure®
is defined in claim 9 of this present patent application. In the present
example the objective has besn to form “U-Rib Structure® much less

16
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pronouncedly by modified process conditions, namely the bigger angle of
cutting, the milder conditions of cooling after the iongitudinal stretching, and
a slightly higher transverse tension during the annealing.

The thickness of sample 1 varies by about +10% In a generally
regular pattern, while the angle betwsen the surface referred to as A and the
average plane of the surface varies by about +/-3° within a division, also in a
generally regular pattemn. Duse to the influence on the reflection of light,
these relatively small variations of angle give the impression of a
pronounced striation. It may also play a role that the gl:ooved stretching
rollérs have Impressed a pattern of varying shininess.

Example 2

The aim of this example is a further study of optical effects of the
criss-crossing strands, before and after accelerated aging by flaxing.

The procedure of example 1 ie exactly followed, axcept for pigmenting
of the components.

Sample V. The strands have the same sitver effect pigment addition
as In axample 1. In one ply of the laminate the main layer is pigmented with
a deep blue colour, using an amount of masterbatch which Is about double
of that normally used. In the other ply of the laminate only the strands are
pigmented, the rest transparent.

Sample V: The strands are pigmented white by a masterbatch with
TiO,. The amount of masterbatch is three times that nommally used.

In both plies of the laminate the main layer s pigmented with the
same blue pigment as sample IV, but with half the amount of masterbatch.

Sample VI: No strands, the main layers pigmented like in sample V.
Same second bonding layer as in samples IV and V.

Examination of the samples before the accelerated aging by flaxing
tests:

Sample [V: Viewed from the transparent side a brilliant,
3-dimensional silver pattemn. Viewed from the “reverse” side: a quite
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aesthetic but not brilliant 3-dimensional pattem of lines in a darker blue
colour.

Sample V: Viewed from either side an aesthetic 3-dimensional
pattemn of lines in a lighter blue colour.

Examination of the sample after 5 minutes accelerated flaxing as
explained in example 1:

Sampile IV: From the "reverse” side it still looks aesthetic and there
are no signs of delamination in the areas where there is strand material.
From the transparent side it now looks much less aesthetic due to the
progressed delamination in the areas where there is no strand material.

Sample V: From both sides the laminsate looks somewhat aged, but
the criss-crossing pattern is still intact all over and still has an aesthetic
effect.

Sample V1 (without any strands): Heavily delaminated and useless.

Examination of sample V after 1 hour accelerated flexing as explained
in example 1: The material still is spot-bonded in all spots where the strands
intersect. On both sides it shows a linear pattem in lighter colour.

Example 3 '

The procedure of example 1 is repeated with the modification that the
films are extruded thicker, to giva the final laminate a weight of 120 g m=2,
and in the second bonding layer the contents of the low melting copolymer is
increased from 10% to 15%.

The pigmentation is like in example 2, sample IV, namely: strands
silver, main layer in one ply deep blue, and in the other ply without any
pigment. ' _

This crosslaminate shows axcellent tear propagation properties,
evaluated as explained in example 1. After 5 minutes accelerated flaxing by
the method used in examples 1 and 2 it still shows no sign of delamination.

Therefore the three-dimensional pattern still looks brilliant from the
transparent side also after this treatment.

LeZ-
163
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CLAIMS
1. A crosslaminate comprising mutually bonded polymer films of

which at least two neighbour films A and B each being coextruded films are
uniaxially oriented or unbalanced biaxially oriented, whereby the main
direction of orientation (2) in A crosses the main direction of orientation (3) in
B and each contains a layer consisting of a polymer material selected for
high tensile strength (hereinafter the main layer) and on each main layer on
its side which faces the neighbour film A or B at least a first surface layer,
characterised in that said first surface layer on each of hefimsAarnxiBis a
discontinuous layer consisting of an array of coexiruded thin strands-(101,
102), the strands {101) on A being arranged to cross the strands (102) in B,
and the strarxis conslsting-of a material which is selected to modify the
properties in the surface of the respective film, this modification conceming
elther the optical eppearance of the laminate or the bonding between A and
B or both.

2. A crossiaminate according to claim 1 characterised in that A
and B are strongly bonded to each other in each spot (a) where a strand
(101) on A intersects with a strand (102) on B, while A and B are weaker
bonded or not bonded over the parte {(b) of their contacling surfaces, which
are devold of any first bonding layer.

3. Acrosslaminate according to claim 1 or claim 2, characterised
in that the modification of optical appearance is established through a
selection of pigmentation in the first surface layer.

4, A crosslaminate acconding to any of the preceding claims,
characterised in that the thickness of the strands in each of said films A and
B amounts at the highast to 30%, preferably at the highest 20% and still
more preferably no more than 10% of the thickness of the respective fiim.

5. A crosslaminate according to any of the preceding claims,
characterised in that the width of the strands in each of said films is selected
to occupy at the highest 60%, preferably at the highest 50% and still more
preferably at the highest 30% of the surface area of the respective film.



10

15

20

a5

WO 03/074264 PCT/EP03/02827

35

6. A crosslaminate according to any of the preceding claims
characterjsed in that the thickness increase in each of said films A and B at
the locations where the strands are coextruded amounts at the highest to
30% seen relative to the immediate surrounding, preferably at the highest
20% and still more preferably no more than 10%.

7. A crosslaminate according to claim 1 or claim 2 characterised
in that the distance from middle to middle of neighbour strands in each array
is between 2 mm and 80 mm, preferably no higher than 40 mm, and more
preferably no higher than 20 mm.

8. A crosslaminate according to any of the preceding claims,
characterised by a second surface layer (104, 105) on the main layer of at
least one of the neighbour filme A and B on the side of the main layer which
faces the other one df the sald neighbour films, this second surface layer
being continuous and either located between the main layer and the firet
surface layer or on top of the first surface layer, and preferably selected for
control of the bonding between A and B.

9. A crosslaminate according to claim 8 characterised In that the
second surface layer is betwesn the main layer and the first surface layer
and is selected to produce, at locations (b) which are devoid of any first
bonding layer, a bonding of lower strength then the bonding in the spots (1)
where strands on A intersect strands on B. '

10. A crosslaminate according to claim 2, characteiised in that the
bonding strength in the spots as measured by peeling, carried out on namow
specimens at a velocity of about 1 mm s Is at least 40 g cm* and the
bonding strength in the parts of the contacting surfaces which are devoid of
any first bonding layer, similarly'determined ls at the highest 75%, and
preferably no more than 50%, of the bonding strength in the spots.

*11. A crosslaminate according to claim 1, characterised in thet it
comprises two such pairs of array-bonded films A and B.

164
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12.  Acrosslaminate accarding to claim 11, characlerised in that
one film is common for two such sets, this film having an amay of the said
strands on.both of its surfaces.

13. Acrosslaminate according to any of the preceding claims,
characterised in that it comprises on one or each of the outer films of the
laminate, a surface layer (108, 107) which also is surface layer of the
laminate and is adapted to enhance heat-sealing of the laminate and/or
increase its frictional properties.

14. A crosslaminate according to any of the preceding claims,
characterised in that the main layer at ieast of each of the said two films A
and B mainly consists of polyethylene or polybropylena.

15. A crosslaminate according to claim 14, characierised in that in
each of sald films A and B thé main layer consists of HDPE or LLDPE or a
blend of the two, the second bonding layer mainly consists of LLDPE but
with admixture of 5-25% of a copolymer of ethylene having a metting point or
a melting range within the temperature interval 50-80°C, and the strands
mainly consist of a copolymer of ethylene having a melting point or a melting
range within the temperaturs interval 50-100°C or a blend of such copolymer
and LLDPE containing at least 25% of the said copolymer.

16. A crosslaminate according to any of the preceding claime

b) A forms one surface of the laminate,

c¢) the laminate surface at least on the A-elde exhiblts a visible
pattem of striations (103) along one direction constituted by
surface corugations with corresponding thickness variations in
A, the divisions in said pattemn being at the highest about 3
mm,

d) the thin strands are coloured, and the rest of the film A is
sufficiently transparent to show the coloured strands when the
laminate is observed from the A-side, whereby the depth of the
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corrugations is sufficient to make the strands appear as being
at least about 0.5 mm distant from the striations.

17. Acrosslaminate according to claim 16, characterised in that
the colour of the strands is formed by a pigment which supplies a metallic
lustre or an iridescent effect.

18. A crosslaminate according to claim 16 or 17 characteriged in
that viewed in a cross-section perpendicular to the striations, the laminate
exhibits a generally regular arrangement of ribs which are thicker than the
average thickness of the laminate and have a generally concave and a
generally convex surface to form a bending of the rib transverse of its
longitudinal direction and In that the material in or adjacent to the boundaries
of the ribs In the tensionless state of the material are bent in the oppasite
direction to the rib to give the material between the two adjacent ribs a
generally straightened-out shape.

19. A crosslaminate according to any of the preceding claims and
In which strong bonding is established where the strands intersect (a), while
by means of a second surface layer between the strand formed first surface
layer and the main layer in each of the films A and B, a weak bonding or a
blocking is established in the areas (b) which are devoid of strand material,
characterised in that said weak bonding or blocking is established by means
of the addition in the second surface layer of an adhesion ald, preferably a
low molecular weight polyisobutylene or polypropylene.

20. A crosslaminate according to any preceding claim in which the
first surface layer on A and/or B comprises two or more sets of strands, each
said set being formed of a material differing In composition and/or colour
from the ather sef(s) and the strands of the sets being offset from one
another.

21. Acrosslaminate according to any preceding claim,
characterised in that said first surface layer on each of the films A and B
occupies at the highest 15%, preferably at the highest 10%, and more
preferably at the highest 5% of the volume of the respective film A or B.
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22, A crosslaminate according to any preceding claim,
characterised n that the average melting point of the polymers which
constitute the strand formed first surface layer, is at least about 10°C,
preferably at least 15°C, and more preferably at least about 20°C lower than
the average meilting point of the polyrers which constitute the main layer.

23. A method of manufacturing a crosslaminate comprising
mutually bonded polymer films of which at least two neighbour films A and B
each are formed by coextruding in & flat or circular die a main layer of a
polymer material which is selected for high tensile strength and a first
surface layer from a polymer material, and in which A and B each is supplied
with a uniexdal or unbalanced biaxial molecular orientation at any stage after
the Joining of the different materials in the coextrusion die and before the
lamination, and prior to the lamination A and B are amanged in such a way
that the main direction of orlentation in A will cross the main direction of
orientation In B, and during the lamination the bonding between A and B is
established at least in part through heat; characterised in that in the
coextrusion each of the said first surface layers is made discontinuous In the
transverse direction, whereby it consists of an array of strands, and A and B
are arranged 8o that the array of strands on A cross the armay of strands on
B, and further characterised in that the material from which the strands are
extruded is selectad to modify the properties in the surface of the respective
film, this modification concerning either the optical appearance of the
laminate or the bonding batween A and B.

24. A method according to claim 23 characterised jn that in the
lamination the heat is applied generally evenly all over A and B the selection
of polymer materials is adapted to make the strands on A strongly bond to

-the strands on B In the spots where they intersect the latter but make a

weaker bonding or avoid bonding over the parts of the contacting surfaces,
which are devoid of any first bonding layer.

25. A method according to claim 23 or 24 in which the coextrusion
of at [east one of the films A or B Is carried out by means of circular
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coextrusion dis, to form and draw-down a tubular film, chargcterised in that
the draw-down is adapted to produce a significant uniaxial or unbalanced
biaxial melt-orientation with the main direction of orientation and the
direction of the amray of sirands either extending along the longitudinal
direction of the film or, by means of a relative rotation between the exit of the
die and means to take up the film after the extrusion, the main direction of
arientation is made to extend helically along the tubular film, and
subsequently the film is cut open under an angle to the main direction of
orientation and to the direction of the amay.

26. A method according to claim 25 characterised in thet the
distance from the middle to middle of neighbour strands at the exit from the
extruder is at the highest 8 cm, preferably no higher than 4 cm and more
preferably no higher than 2 cm, and the circumference of the tube at this exit
Is at least 20 cm.

27. A method according to any of claims 23 to 26 chargcterised in
that following the bringing-together of the films in a sandwich arrangement
for lamination, before, after or simuitaneously with the bonding of said
sandwich arrangement to a laminate by heat, the films are further criented
by stretching in the longitudinal and/or in the transverse direction.

28. A method according to any of claims 23 to 27 characterised in
that in the coextrusion process, A and/or B is/are also supplied with a
continuous second bonding layer which is coextruded on the main layer
under the array of strands, whereby the said second bonding layer consists
of a polymer material different from those In the main layer and the first
bonding layer, selected to produce, during the lamination, bonding also at
locations which are devoid of any first bonding laysr, but a bonding of lower
strength than the bonding in the spots.

29. Amethod according to any of claims 23 to 28, characterised in
that in the lamination process the strands in A are directly sealed to the
strands in B.
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30. A method according to any of claims 23 to 28, characterised in
that the lamination process is extrusion lamination whereby the bonding is
established by means of a separately extruded layer.

3.

A method according to any of claims 23 to 30 characterised in

that arrays of strands are coextruded on both sides of A and B films are
arranged on both sides of A with the array on each film B crossing the array
on the respective side of A. -

32. A method according to claim 28 in which in addition to the films
A and B there Is applied at least one more fiim in the lamination,
characterised in thet said flim also is produced by coextrusion and thereby is
provided with a surface layer of a composition adapted to control its bonding
in the laminate, whereby this composition and the lamination conditions are
chosen such that the strength of this bonding becomes higher than the
bonding strength between A and B at the locations which are devoid of the
coaxtruded strands.

33. A method according to any of claims 23 to 32, characterised by

the foliowing further features:

a)

b)

d)

the thicknesses of the films used to maka the laminate and the
stretch ratios are adapted to give the final laminate a general
thickness of at the highest about 0.3 mm,

A Is applied as one surface of the laminate,

the laminate surface &t least on the A-side is embossed to form
visible patiemn of striations along one direction constituted by
surface corrugations with corresponding thickness variations in
A, the divisions in sald patten being at the highest about 3
mm,

the material for the strands is coloured, and the rest of the film
A is maintained sufficiently franeparent to show the coloured
strands when the laminate is observed from the A-side,
whereby the depth of the corrugations is made sufficlently deep
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to give the strands the appearance of being at least about 0.5
mm distant from the striations.

34. A method according to claim 33 characterised by the
embossing involving passing the films of the laminate, when they have been
brought together for. lamination, before or after establishment of the bonding,
through one or more pairs of mutually intermeshing grooved rollers, by which
the embossing step also stretches the laminate.

35. A method according to any of claims 23 to 34, characterised in
that said first surface layer on each of the films A and B occupies at the
highest 15%, preferably at the highest 10%, and more preferably at the
highest 5% of the volume of the respective film A or B.

368. A method according to any of claims 23 to 35, characterised in
that the average melting point of the polymers which constitute the strand
formed first surface layer, is at least about 10°C, preferably at least 15°C and
more preferably at least about 20°C lower than the average melting point of
the polymers which constitute the main layer.

37. Acircular extrusion die comprising a distribution part (8) in
which at least a first molten polymer material can be formed into a generally
even circular flow, and bodily separate from this an exit part (8) comprising a
circular main channel (12) with generally cylindrical or conical walls, which
channel may comprise a flat zone, to conduct said molten polymer material
towards an exit orifice from which It will leave the die as a tubular film
structure (16), characterised [n that said exit part also comprises a channel
system (10) for circumferential extrusion of a circular array of narrow strards
of a second molten polymer material, said channel system ending in a
circular row of imemal orifices (11) in the outward generally cylindrical or
conical wall of the main channel.

38. A circular extrusion die according to claim 37, characterised In
that said ¢ircumferential extrusion starts at one or a few Iinlets (13) to the exit
part and comprises for equal dividing a labyrinthine channel system (10)
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starting at each inlet, each such system comprising at least three channel-branching

39. A clrcular extrusion die according to claim 38, characterised in
that the channels of the labyrinthine syétem or systems terminate In a
common circular channel having a wall common with a part of the generally
cylindrical or conical wall of the main channel (12), the circular row of
internal orifices {11) being located In said wallpart.

40. A circular extrusion die according to any of claims 37 to 39,
characterised in that the circumference of the inward wall at the exit is at
least 20 cm, and the distance from middle to middle of neighbour orifices in
the circular row Is adapted to produce, after the magnification or reduction
which will happen if the walls of the main channel are generally conical, a
distance from middle to middle of neighbours of the sirands which is at the
highest 8 cm, preferably no higher then 4 cm and more preferably no higher
than 2 am.

41. Acircular extrusion die according to any of claims 37 to 40, in
which additionally to the means for coextruding the said first and second
molten polymer materials there are means for coextruding a circular flow of a
third molten polymer material on the side of the first material which is
opposite the second material, characterised In that channel amrangements
for joining the flows of first and third materiais are provided either in the said
distribution part, or In a part between the latter and the bodily separate exit
part.

42. An apparatus for manufacturing a cross laminate comprising

die for coexiruding film A and a die for coextruding film B, the or each
said die comprising a first distribution part (8) in which a first molten polymer
material can be formed into a generally even flow, a second distribution part
(9) in which a second molten polymer material can be formed into a flow, an
exit orifice, an exit part comprising a main channel (12) to conduct said first
molten polymer material towards the exit orifice and a channel system (10,
11) at one side of sald main channel to conduct said flow of second molten
polymer material to form a surface layer on one side of the flow of said first
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molten material towards the orifice, wherein the coextruded material isave
the exit orifice of the die as a film structure (16);
means for orienting A and B uniaxially or unbalanced blaxially after
exiting the exit orifice;
5 means for arranging the oriented films A and B such that the said
' surface layers face one another and such that their directions or main
directions of orientation cross cne ancther; and
laminating means for laminating A and B by application of heat;
characterised in thet the channel system for conducting the second
10 polymer material provides a flow of said second material which is
discontinuous in a direction generally transverse to the flow direction
. whereby each of the surface layers of A and B Is formed as an array of
strands and when the films A and B are arranged with their surface layers
facing one another the strands on A cross the strands on B.
15 43. Apparatus according to claim 42 in which the or each sald die
is a circular die according to any of claims 37 to 41.
44. Apparatus according to claim 42 or 43 in which the laminating
means apply heat across the entire width of A and B.
45. Apparatus according to any of claims 42 to 44 in which the or
20  each said die is a circular die and comprises draw-down means for the
tubular film which provides significant melt-orientation wﬂh the direction or
the main direction of orientation and the direction of the strands extending in
the axial direction of the tubular film.
468. Apparatus according to any of claims 42 to 44 in which the or
25 each said die is a circutar die and comprises film take-up means which
optionally rotate relative to the axit orifice whereby a main direction of
orientation of the film is helical along the tubular film and which further
comprises cutting means for cutting the tube at an angle to the main
direction of orientation and to the direction of the ammay of strands.
30 _ 47. Apparatus according to any of claims 42 to 48 which further
comprises means for stretching the films A and B upstream, downstream or
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at the same point as the said laminating means, in a longitudinal and/or
transverse direction. _

48. Apparatus according to any of claims 42 to 47 in which the
arranging means are adapted such that said surface layers in A directly
contact said surface layers on B.

49. Apparatus according to any of claims 42 to 47 in which the
arranging means comprise means for extruding a larrilnating layer between
the surface |ayers of A and B.

50. Apparatus according to any of claims 42 to 48 which further.
comprises

In a die for producing A, a channel system at each side of the main
channel for A which conducts said second polymer material in a fiow which
is discontinuous in the transverse direction whereby surface iayers are
formed on both sides of film A as arrays of strands and whereinafimB is
arranged on each side of film A with its surface layer facing A whereby the
strands of each film B cross the strands of A on the side which faces the
respéctive film B.

51. Apparatus according to any of claims 42 to 50 which further
comprises embossing means for embosasing fiim A downstream of the die
axit with a pattem of striations constituted by corrugations and
comresponding thickness variations in flim A, with the striations being
separated by no more than 3 mm.

62. Apparatus according to claim 51 in which the embossing
means is located downstream of the means for armanging films A and B and
comprises one or more pairs of intersecting grooved rollers which streich the
films passing between them.
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SUPERINTENDENCIA
2020
Bogota D C
Doctor(a) oficioN® 18048
JIMENA ESCOBAR URIBE
Apoderado(a)
OLE — BENDT RASMUSSEN
ASUNTO:
Radicacién N° 04-96498
Solicitud internacional PCT/EP03/02827
Fecha inicio fase nacional 04/10/2004
Tramite 011
Evento 379
Actuacion 430
Folios 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38
de la Decisiébn 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 del
Tratado de Cooperacion en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del
Reglamento y Circular Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le
comunica que:

¢ La solicitud no contiene copia del documento en que consta la cesion del
derecho de patente del inventor al solicitante o a su causante (Art. 26-k)
Decision 486).

» La solicitud no contiene la traduccién de los anexos del reporte de examen
preliminar intemacional, comespondiente a los folios 134 y 135 de la
solicitud. (Art. 36.2.b) del tratado PCT).

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decisidon 486, se le
requiere para que dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de
notificacién del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerara abandonada y perdera su prelacion.

Notiflquese el presente oficio fofme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e),
del capltulo quinto del titulogrimerg de la Circular Unica N° 10 de 2001.

PEDES/DE VERGEL
de Nuevas Creaciones.

El anterigr quefrigniento fue nofificado por fijacion en lista de fecha,
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