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OLARTERAISBECK
. SERTADISTRIA ¥ CONEYCIO )
Ficiacr-s 3 SECMTD OOS00KE Fiyldos: 183
- Fecha (WD) : N8R 1hibi2%
Indllstrlay Comercio Tracite @ B11 PCY-PATENT 379 FAGE WACI 411 PRESENTAC

STFERTN T ENDENCIA Bependencias 2363 CIVISTCY CE WUEWS CREMCIEES
FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE
PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL

@ SOLICITUD DE:
X Patente de Invencién. Patente de Modelo de Utllidad.
. 0 WP
ﬂ Capitulo 1. X | Capitulo II. w
£
@ Nombre: KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC IDENTIFICACION
Direcclon: 401 N. Lake Street, Neenah, C.C. NIT
Wisconsin 54956, E.U.A.
S I.I(C;I)A NTE Nacionalidad o Domicliio: ESTADOUNIDENSE C.E. Otro
Lugar de Constltucién: ESTADOS UNIDOS
DE AMERICA Cual
Teléfono: Fax: o
E-mall:; Numero
IDENTIFICACION
Nombre: J. IAN RAISBECK
C.C.] X | NIT
Direcclén: World Trade Center Torre A, Calle
REA':,RE:EE:IS NTE 100 N©°. BA-37 Piso 10 C.E. Otro
Teléfono: 601-7700  Fax:_601-7799 Cual
E-mall: office@olarteralsbeck.com NGmero 79.376.996 Bt
TP 135.7599
@ Nombre: VER PAGINA ADJUNTA.
Direccién: VER PAGINA ADJUNTA.
INVE'{;Z;‘ (ES) Naclonalldad o Domicllio: VER PAGINA ADJUNTA.
N o PCT (86)
Solicitud Internacional No. PCT/US2003/030259 Fecha Septlembre 26, 2003
Publicaclén Internacional No._ WO 2004/060669 Fecha Jullo 22, 2004

Titulo (54) LAMINADO EXTENSIBLE QUE TIENE PROPIEDADES DE ESTIRADO
-MEJORADAS Y METODO PARA HACER EL MISMO,

G)' Clasificacién Internacional (51) B32B 27/32

(33) Pals de Origen | (32) Fecha | (31) Nimero de Solicitud |
@ Prioridad Us Diclembre 20, 2002 | 10/325,420
si| x | NO

@ Comprobante de pago No._H0-14% Fecha Junlo 2, 2005




ANEX S

Comprobante de pago de |a tasa de presentacién de la solicitud.

Documento que acredita la exdstencla y representadén legal cuando el solicitante sea persona juridica.
Poderes, sl fuere el caso. Ver Expediente No. 05-053.277. Copla simple adjunto.

Documento de cesidn del inventor al solidtante ¢ a su causante.

Declaracignes.

Copla de la soliclitud Intermacional. (Resumen, descripcdn, relvindicaciones, dibujos).

Traduccidn de la solidtud intermacional al castellana. (Resumen, descripclén, relvindicaciones, dibujos).

Copla del examen preliminar Intermacional efectuado por la Autoridad Internacional de Examen Preliminar
(IPEA). No fue solicitado de acuerdo con el nuevo sistema de Bisqueda y Examen PCT.

Traduccidn del examen preliminar internacional efectuado por la 1PEA.
De ser el caso, copla del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite la licencla o autorizaclén de uso de canocimientos tradiclonales de las
comunidades Indigenas.

De ser el caso, certificado de depdsito del material bloldgico.
Arte final 12 x 12.

De ser el caso, Informadén sobre otras sollcitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjerd por el mismo
dtular o su causante, relaclonadas parcial o totalmente con la Invencldn de esta solidtud.

De ser el caso, modificaclones efectuadas a la solicitud Internaclonal.
Otros. Blsqueda Intemacional

© OO 00000 HE0EEDOHE

FIGURA CARACTERISTICA:

\

®

NOMBRE:__1. JAN RAISBECK FIRMA:

Solicito la concesién de la patente,

C.C..79.376.996 Btd_T.P. 135,799




LISTA DE INVENTORES

1. MICHAEL TOD MORMAN
555 Kings Peak
Alpharetta, Georgia 30022
Estados Unidos de América

2. SJON-PAUL LEE CONYER
181 Follis Road
Westmoreland, Tennessee 37186
Estados Unidos de América

3. GREGORY TODD SUDDUTH
6325 Hampton Creek Drive
Cumming, Georgia 30041
Estados Unidos de América

4, RANDALL JAMES PALMER
1878 Hedge Brooke Way
Acworth, Georgia 30101
Estados Unidos de América

5. DAVID MICHAEL MATELA
1280 Mayfield Manor Drive
Alpharetta, Georgia 30004
Estados Unidos de América

6. PRASAD SHRIKRISHNA POTNIS
120 Winford Circle
Duluth, Georgia 30097, E.U.A.
India

~
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CLARTE RATSBEGR CONSIBMACION  DANCO POPULAR  050-00£10-6 3223407 02/06/2005 4,430.000.00
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TOTAL ¢ $ 443,000.00
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RESPONSABLE :
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World Trade Center — Torre C
OLARTERAISBECK Calle 100 No. BA.55, Piso 10
LARTE RAISBECK & FRIERI LTDA. Bogoti IAC,, Colombin

Tel +57 ¢ 638-6200

Servicios Legales y Profesionales Pax +57 1 638-6201

. Nic 830 122 870-6

office{@olanenisbeck.com

www.olarteralsheck.com

Seflores

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

E. S, D,

Ref.Nueva solicitud de patente de Invencién titulada: “LAMINADO EXTENSIBLE QUE
TIENE PROPIEDADES DE ESTIRADO MEJORADAS Y METODO PARA HACER
EL MISMO”
Solicitante: KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

SUSTITUCION DE PODER

CARLOS R. OLARTE, mayor de edad y vecino de Bogotd D.C., identificado como aparece al pie
de mi firma, en mi caricter de apoderado de la sociedad de la referencia, respetuosamente me
permito manifestar que SUSTITUYO el poder 2 mi conferido por la mencionada sociedad, en el
doctor J. IAN RAISBECK LLINAS, mayor de edad, domiciliado en Bogotd D.C., identificado
con la Cédula de Ciudadanfa No. 79.376.996 de Bogot4 y portador de la Tarjeta Profesional No.
135.799 del Consejo Superior de la Judicatura, para que sea él quien en adelante asuma el trdmite

de la presente accién.

3
~
H

El apoderado sustituto conséiva las mismas facultades del principal.

Atentamente,

CARLOS R. OLARTE
C.C. No. 79.782.747 de Bogota
T.P.74.295del C.S.dela].

Pigina 1de 1



! DH.IGENGIADEFRESNTACION PERSONALY B
RECGNOCIMIENTO DE CONTENIDO Y FIRMA_

| MR s e
)55 - FOE PRESENTADD PERSZNALMENTE

ANTE | SHeLR nnor.-.mn VEATISIETE
£ SAIAE GIA F0R: -

X DUCUFNY PE CRERTO Y QU L %o a_l.‘.i o
ANRNA 7 fUESTa POR L E

i
B Y ADBAS PrCARD e EL RN 5 £ 3
3
q
y B L"f_ 3

HUELLA k&
MARIA EYGEMIA ROJAS DE URUETA 7

NOTARIA VEIN[ISIETE g
HEFUBLIGA OE GOLOMBIA ;




e

S

o BTED

PSR T

1
1
1
i

r/_

Traducaoién Ofioial No. 04-104

Efectuada el dia 2 de marzo de, 2004, de un documento escrito
en Inglés, al cual para su identificacién se le estampa el
sello de Sergio Andrés Rueda Iglesias, Traductor e Intérprete
Oficial por Resolucién No. 0138 de Febrero 11 de 2002

expedida por el Ministerio de Justicia de la Repiblica de
Colombia.

Traduccién oficial de las autenticaciones notariales vy
subsiguientes correspondientes a un Poder otorgado por
Kimberly-Clark Worldwide, Inc., a Carlos R. Olarte, y/o James
Tan Raisbeck y/0 Ana Maria Frieri, documento este que viene
en espafiol y se explica por si solo.

La firma y cargo de Thomas J. Mielke como Vicepresidente de
Kimberly-Clark Worldwide, JInc. fueron = debidamente
certificados por el Notario Piblico Melissa A. Blob, quien
tuvo a la vista el Consentimiento Unédnime por escrito de la
" Junta Directiva en lugar de Asamblea Anual fechado el 24 de
abril de 2003 y la Escritura de Constitucién del 7 de octubre
de 1996.°

La firma del Notario fue certificada asi:

erenbesalh

9 ﬁg ESTADO DE WISCONSIN

‘-§'§§ 3 Oficina de la Sacretaria de Estado

;Eé APOSTILLA

2%§ fonvencién de La Haya del 5 de octubre de 1961)
ggi s: Estados Unidos de América R
22 SERGIO ANDRES RUEDA IGLESIAS

C. C. 80.424773 OFICIAL
UCTOR E INTERPRETE
u'?ﬂu » INGLES / INGLES - ESPAROL
RESOLUCION No.0138 DE FEBRERO 1 12002
MINSTERIO DE SUSTICIA Y DEL DERECHO



El presente documento piblico

Fue firmado por Melissa A. Blob

Que actudé en su calidad de Notario Piblico del Estadoc de

. Wisconsin.

10.

° En ﬁadison, Wisconsin

Lleva el sello del Notario Plblico del Estado de
Wisconsin.

Se certificé

6. El 20 de febrero de 2004

Por parte del Secretario de Estado de Wisconsin.

Bajo el NGmero 97478
Aparece Gran Sello del Estado de Wisconsin

Firmado por Douglas La Follette, Secretario de Estado

Fs traduccién fiel y completa efectuada por:

A~ «

* Sergio Andrés Rueda Iglesias
C.C.80.424.773 de Bogota
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SERGIO ANDRES RUEDA IGLESIAS
C C. 00.424.773
TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL
ESPAROL - INGLES / INGLES - ESPAROL
RESOLUCION No. 0138 DE FEBRERO 11,2002
MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEL DEAECHD
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OLARTERAISBECK

OLARTE Rusneck & FRIERL, LiDa
LEQAL & PROFESSIONAL SERVICES

WORLD TRADE CENTER — TORRE C
CaLLE 100 No. 8A-55 Piso 10
BoGOTA, COLOMBIA
TELEPHOME: +57-1 838-8200
Fax +57-1 838-8201

www.olartaralshack.com
Power of Attorney Poder
‘ The undersigned, Bl suscrito,
Kimberly-Clark Worldwide, Inc.
domiciled in domiciliodo en

401 N. Laks Siresl
Neensh, Wisconsin 54956 USA

by means of these presents hereby grants to Carlos
R. Olarte, James Ian Ralsheck and/or

Ana Marfa Frier full and sufficient Power of
Attormey tn file, prosecute, obtain, defend and
enfarce eny and all of the compeny’s Patents,
Utllity Models, Indastrial Designs and Obtalner’s
Certilleates in the Republic of Colombia, tn which
end it empowers them to take all steps necessary
before any administrative or judicial antharity of eany
clnas for the objects sinted, to file pelitions, appeals,
replies and oppositions, pay taxes and annmities,
renuest testimonies, receive documents and
securities, ahandan spplications and collect refimds.
Sufficient power ig hereby granted to recaive
notifications on behalf of the Company, to confer

powers on those who are to represent the conms:ny
n court in_,

. judicially and extrajudicially, to answer i

the matter of all claima and demands that may he
presented in connection with the objects stated,

ing them likewise power to substitute these
A ﬁ and revoke such substitutions.
¥

por media del presente otorga a Carlos U
Olarte, James Inn Ralsheck y/o Ana
Marin Frierl poder especial, smplio y
suficients para preseniar, tramitar, oblener, ]
defender y hacer respetar todas y cuslguiera de
Patenies, Modelos de Utllidad, Disafins

, Industriales y Certificados de Obtentor dola

compaftia en 1a Repiiblica de Colombia, a cuyo
efecta log faculta pars dar todos loz pasos
necesarios anie cualquier axtoridad administretiva
o judicial de cualquier jerarquia para complir con

. lo encomendado, elevar solicitudes, apelaciones,

respuestas y oposiciones, pagar impuestos y
anunlidades, solicitar testimonioa, recibir

_ documentos y valares, desistir y percibir. Se

concede poder hastente para recibir notificaciones

.- & nombre de la compafiia, otorgar poderes a

quienes vayan a representar a la compailla judicial
y exirajudicialmente, responder en juicio a todas
las reclamacionea o demandas que por motivo de
lo encomendado o presentaren, dindaolea
asimismo facnltad para sustituir &l presents y
revacar dichas sustiluciones.

'#_mnturell?inm: Thomas J. Mielke
Vice-President

_City,Country/Ciudad,Pafs; Neenah, Wisconsin, United States of America
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OLARTERAISBECK

OLARTE RAagEECK & FRIERS, LTDA
Lzam & PROPESMONAL SERVICES

WorD TRADE CENTER —~ TORRE C
CALLE 100 No. 8A-55 P80 10
BocoTA, CoLomBia
TELEPHONE: +57-1 838-0200
Fax +57-1 838-0201

1
www.olarteralsbeck.com

Notarial Certification

On this date,

The undersigned Notary Public certifies:

Certificacidn Notarial

En eata fecha,

¢l Notario Piihlico suserifo certifion:

. 1. That 1. Que
- Thomas J. Mielke
of legal age and domiciled in mayor de edad y domiciliado
401 N. Lake Street
Neenah, Wisconsin 54956 USA
signed the foregoing document. snscribié el documento que entecede.

2. That the grantor has execuied the foregoing
document as Vice-President

of Kimberly-Clark Worldwide, Inc.

3. That Ximberly-Clark Worldwide, Inc.

having its principal place of busineas Incated in
Neenah, Wisconsin, United States of
America

is duly incorporated, is currently in existence, end
that the purposes for which the Pawer of Attorney is

gented are within the scopa of ijta corporats.

. purpnses.

4, That the gnntor has the suthority to execute the

yhilation for my certifications contained in
'ahd 4 was the exhibition of the following
be: mgm(.),

& 4: Unanimous Written Consent
iard of Directors in Lisu of Annual
Blated April 24, 2003

Po]ﬁ 4~ IThe Certificate of Incorporation
d.rﬂd- loDe 1 1996

2. Que el otorgunte ha suscrito el referido
documento en s caricier de
de

4, Que
onn seds principal ubicada en

catd logalmente conmituida, que tiene existencia
legal vigente y que los propdsitos para los cuales
s otorga el poder se encuentra dentro de los que
comprenden su objeto social.

4. Qua el otorgenie tiene la representacidn pars
suacribir ¢l poder, y que ésta eg legitima,

5. Bl fundsmento de mis cettificaciones
contenidas en los puntos 2, 3 y 4 fue la exhibicidn
de 1os (del) siguiente(s) documento{s) auténtico(s):



- OLARTERAISBECK
OLARTE RAISBECK & FRIERI, LTRA.

WORLD TRADE CenTen— ToRRE C
Calte 100 No. BA-E5 Piso 10
BOGOTA, COLOMBIA
TELEPHONE: +57-1 838-8200
Fax: +67-1 838-8201

www.alartaralaback.com

NOTARY PUBLIC (Signature):

-

Date ) l’ Melisea A, Blob, Notary Public

My Commisslon Explras: August 1, 2004
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Caso#17419
COLOMBIA

CERTIFI TON

ESTADO DE WISCONSIN )
) SS
CONDADO DE WINNEBAGO )

Por medio de la presente certifico que el documento anexo constituye una fiel copia de
la cesitn hecha a favor de KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. por Michael
Tod Mommnan, Sjon-Paul Lee Conyer, Gregory Todd Sudduth, Randall James Palmer,
David Michael Matela, y Prasad Shrikrishna Potnis del tema divulgado en una solicitud
de patente de los Estados Unidos de América titulada

LAMINADO EXTENSIBLE QUE TIENE PROPIEDADES DE ESTIRADO
MEJORADAS Y METODO PARA HACER EL MISMO

el cual fue suscrito por Prasad Shrikrishna Potnis ¢l 03 de enero de 2003; Michael Tod
Morman y Radall James Palmer el 09 de enero de 2003; Sjon-Paul Lee Conyer el 12 de
enero de 2003; David Michael Matela el 16 de enero de 2003; y Gregory Todd Sudduth
el 03 de febrero de 2003.

14 de abril de 2005 {firmado; Kerri R. Bruchs)
Fecha Kerri R. Bruchs, Notario Piblico

Mi comisién vence: Julio 1, 2007

(Legalizacién requerida)

|2
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OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE ESTADOS UNIDOS

17 de julio de 2003 Bajo el Secretario de Comercio para la
Propiedad Intelectual y Director de la
oficina de Marcas y Patentes

Cédigo de Barras *102382660A*

PAULEY, PETERSEN, KINNE ET. AL.
JANINE A. MODERSON

2800 WEST HIGGINS ROAD SUITE 365
HOFFMAN STATES, IL 60195

OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE LOS ESTADOS UNIDOS
NOTIFICACION DE REGISTRO DE DOCUMENTO DE CESION

El documento adjunto ha sido registrado por la Divisién de Cesiones de la Oficina de
Marcas y Patentes de los Estados Unidos de América. En la sala de biisqueda de
cesiones se encuentra disponible una copia en micrafilm completa ubicada en el nimero
de carrete y marco abajo indicados.

Favor revisar toda la informacién contenida en esta notificacién. La informacién
contenida en esta notificacién de registro refleja la informacién presente en el sistemna
de cesiones de patentes y marcas. Si encontrara error alguno, o si ti tuviera cualquier
pregunta en relacion con esta notificacién, puede contactar al funcionario cuyo nombre
aparece en la misma en el 703-308-9723. Favor envie la solicitud de correccitn a:
Oficina de Patentes y Marcas de los Estados Unidos, Division de Cesiones, Casillero
Cesiones, CG-4, 1213 Jefferson Davis HWY, Suite 320, Washington, DC. 20231.

Fecha de Registro: 03/05/2003 Carrete/Marco: 013803/0498
Nimero de pdginas: 5

Reporte: CESION DEL DERECHO DE LOS CEDENTES (VER DOCUMENTO
PARA INFORMACION ADICIONAL)

CEDENTE:

MORMAN, MICHAEL TOD FECHA EXPEDIENTE: 02/03/2003
CEDENTE:

CONYER, SJON-PAUL LEE FECHA EXPEDIENTE: 02/03/2003
CEDENTE:

SUDDUTH, GREGORY TODD  FECHA EXPEDIENTE: 02/03/2003
CEDENTE:

PALMER, RANDALL JAMES FECHA EXPEDIENTE: 02/03/2003
CEDENTE:

MATELA, DAVID MICHAEL FECHA EXPEDIENTE: 02/03/2003
CEDENTE:

POTNIS, PRASAD SHRIKRISHNA FECHA EXPEDIENTE: 02/03/2003



CESIONARIQ:
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC,
401 NORTH LAKE STREET
NEENAH, WISCONSIN 54956

013803/0498 PAGINA 2
NUMEROQ SERIAL: 10325470  FECHA DE PRESENTACION: 12/20/2002
NUMERO DE PATENTE: FECHA DE CONCESION:

THERESA FREDERICK, EXAMINADOR
DIVISION DE CESIONES
OFICINA DE INSTRUMENTOS PUBLICOS

14



Expediente No: K-C 17419

15

CESION

CONSIDERANDO QUE, Nosotros, los siguientes inventores

Nombre:
Domicilio:

Direccién de Correspondencia:

Pafs de ciudadania:

Nombre:
Domicilio:

Direccién de Correspondencia:

Pafs de ciudadanfa:

Nombre:
Domicilio:

Direccién de Correspondencia:

Pais de ciudadania:

Nombre:
Domicilio:

Direccién de Correspondencia:

Pais de ciudadan{a:

Nombre:
Domicilio:

Direccién de Correspondencia:

Pais de ciudadan{a:

Nombre:
Domicilio:

Direccién de Correspondencia:

Pals de ciudadan{a:

KCC-1191

Michael Tod MORMAN
Alpharetta, Georgia

555 Kings Peak

Alpharetta, Georgia 30022
Estados Unidos de América

Sjon-Paul Lee CONYER
Westmoreland, Tennessee

181 Follis Road .
Westmoreland, Tennessee 37186
Estados Unidos de América

Gregory Todd SUDDUTH
Cumming, Georgia

6325 Hampton Creek Drive
Cumming, Georgia 30041
Estados Unidos de América

Randall James PALMER
Acworth, Georgia

1878 Hedge Brooke Way
Acworth, Georgia 30101
Estados Unidos de América

David Michael MATELA
Alpharetta, Georgia

1280 Mayfield Manor Drive
Alpharetta, Georgia 30004
Estados Unidos de América

Prasad Shrikrishna POTNIS
Duluth, Georgia

120 Winford Circle

Duluth, Georgia 30097
India

P140/kd



Expediente No: K-C 17419

de aqui en adelante conocidos como CEDENTES, hemos inventado ciertas nuevas y
Gtiles mejoras en un invento titulado:

LAMINADO EXTENSIBLE QUE TIENE PROPIEDADES DE ESTIRADO
MEJORADAS Y METODO PARA HACER EL MISMO

el cual estd descrito y reivindicado en una solicitud de patente de los Estados Unidos de
América con niimero 10/325,470, con fecha de presentacién del 20 de diciembre de
2002, y cuyos inventores aparecen como por Michael Tod MORMAN, Sjon-Paul Lee
CONYER, Gregory Todd SUDDUTH, Randall James PALMER, David Michael
MATELA, y Prasad Shrikrishna POTNIS; dichas mejoras tales como aparecen descritas
y reivindicadas en dicha solicitud de patente de los Estados Unidos, de ahora en
adelante conocida como dicho “Invento™; y

CONSIDERANDO QUE, Kimberly-Clark Worldwide, Inc., una sociedad
debidamente constituida y existente segin las leyes del Estado de Delaware y con
domicilio principal en 401 North Lake Street, Neenah, Wisconsin 54956, de ahora en
adelante el CESIONARIO, desea adquirir la totalidad de los derechos, titulos e interés
de los CEDENTES sobre dicho Invento, y la posterior Patente para los Estados Unidos
Yy paises extranjeros;

AHORA BIEN A SABER QUE, para y en contraprestacion de la suma de un
délar ($1.00) y otras contraprestaciones de valor, por lo cual el recibo y suficiencia es
por medio de la presente aceptada, los CEDENTES venden, ceden, y transfieren a favor
del CESIONARIO la totalidad y exclusividad de su derecho, titulo e intereses en el
mencionado invento, y en todas y cualesquiera Patentes o proteccion legal similar en los
Estados Unidos de América y paises extranjeros, o de cualquier continuacion,
continuaci6n parcial, division, renovacidn, sustitucion, re-examen del mismo, y acuerdo
que CEDENTES tiene todo el derecho de proceder asf; y el Comisionado de Patentes
por medio de la presente queda autorizado y se le solicita que otorgue cualquier Patente
de los Estados Unidos con respecto a dicho Invento incluido en la presente al
CESIONARIO, como cesionario del interés completo del CEDENTE.

Los CEDENTES ademés se comprometen de comunicar al CESIONARIO o sus
representantes o agentes de todos los hechos e informacién conocida o disponible para
los CEDENTES con respecto a dicho Invento incluyendo evidencia para fines de
interferencia o para otros procesos legales, cuado se requiera; de testificar en cualquier
interferencia u otro proceso; para ejecutar o entregar, bajo solicitud, cualquier
documento legal incluyendo solicitudes originales, divisionales, continuacion,
renovaciones, cesiones, poderes, declaraciones, juramentos, declaraciones juramentrdas,
testimonios, etc.; y en general hacer lo posible para ayudar al CESIONARIO, sus
sucesores y cesionarios, pero a cargo del CESIONARIO, en la obtenci6n y la ejecucion
de la debida proteccién para dicho Invento, en los Estados Unidos y paises extranjeros.

ene/2003 (fimna; ilegible)
Fecha Michael Tod MORMAN
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ASSIGNMENT

WHEREAS, We the following inventors

Name:
Residence:

Post Office Address;

Citizenship:

Name:
Residence:

Post Office Address:

Citizenship:

Name:
Residence:

Post Office Address:

Citizenship:

Name:
Residence:

Post Office Address:

Citizenship:

Name:
Residence:

Post Office Address:

Citizenship:

Name:
Residence:

Post Office Address:

Citizenship:

Michael Tod MORMAN
Alpharenta, Georgia

555 Kings Peak
Alpharetta, Georgia 30022
United States of America

Sjon-Paul Lee CONYER
Westmoreland, Tennessee

181 Follis Road

Westmoreland, Tennéssee 37186
United States of America

Gregory Todd SUDDUTH
C ine. Goorgia

6325 Hampton Creek Drive
Cumming, Georgia 30041
United States of America

Randall James PALMER
Acworth, Georgia

1878 Hedge Brooke Way
Acworth, Georgiz 30101
United States of America

David Michael MATELA
Alpharetta, Georgia
1280 Mayfield Manor Drive

Alpharetia, Georgia 30004
United States of America

Prasad Shrikrishna POTNIS
Duluth, Georgia

120 Winford Circle

Duluth, Georgia 30097
India
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Docket No.: K-C 17419 ASEIGNMENT

hereinafter referred to as ASSIGNORS, have invented certain new and useful improvements
in an invention entitled:

EXTENSIBLE LAMINATE HAVING IMPROVED STRETCH
PROPERTIES AND METHOD FOR MAKING SAME

which is described and claimed in an application for Letters Patent of the United States
having Serial No. 10/325,470, a Filing Date of 20 December 2002, and naming as inventors
Michael Tod MORMAN, Sjon-Paul Lee CONYER , Gregory Todd SUDDUTH, Randall
James PALMER, David Michacl MATELA and Prasad Shrikrishna POTNIS; said
improvements as described and claimed in said application for Letters Patent of the United
States, being hereinafter referred to as said "Invention”; and

WHEREAS, Kimberly-Clark Worldwide, Inc.,a corporation duly organized
and existing under and by virtue of the laws of the State of Delaware and having its principal
office and place of business at 401 North Lake Street, Neenah, Wisconsin 54936, heveinafter
referred 10 as ASSIGNEE, is desirous of acquiring ASSIGNORS' entire rights, title and
interest in and to said Invention, and in, to and under Letters Patent therefor in the United
States and countries foreign thereto;

NOW THEREFORE BE IT KNOWN THAT, for and in consideration of the
sum of One Dollar ($1.00) and other good and valusble consideration, the receipt and
sufTiciency of which is hereby acknowledged, ASSIGNORS have sold, assigned, transferred
and set over and by these presents do hereby sell, assign, transfer and set over to and umo
ASSIGNEE, its successors and assigns ASSIGNORS' entire rights, title and interest in and
to said Invention, and in, to and under the above-identified application and all other
applications for Letters Patent of the United States and countries foreign thereto, and in, to
and under all divisions, reissues, continuations, extensions and recxaminations thereof, and
covenant that ASSIGNORS have the full right so to do; and the Commissioner of Patents is
hereby authorized and requested to issue all United States Letiers Patent on said Invention
included herein to ASSIGNEE, as assignee of ASSIGNORS' entire interest.

ASSIGNORS further agree to commimicaie to ASSIGNEE or its
representatives or agents all facts and information known or available to ASSIGNORS
regarding said Invention including evidence for interference purposes or for other legal
proceedings, whenever requested; to testify in any interference or other proceedings; to
execute and deliver, on request, all lawful papers including original, divisional, continuing
end reissue applications, renewals, assignments, powers of attorney, declarations, oaths,
affidavits, depositions, etc.; and to generally do everything possible to aid ASSIGNEE, its
successors and assigns, but at the expense of ASSIGNEE, in obtaining and enforcing proper
protection for said Invention, in the United Stetes and countries foreign thereto.

KCC-119] 2 Pla0\jkd
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EXTENSIBLE LAMINATE HAVING IMPROVED STRETCH PROPERTIES
AND METHOD FOR MAKING SAME

FIELD OF INVENTION

The present invention relates 10 an extensible leminate having improved
stretch properties and a method for making the extensible laminate. The improved stretch
properties are achieved by mechanically stretching a laminate of an extensible nonwoven
web and an elastic film in a cross direction.

BACKGROUND OF THE INVENTION

Composites of elastic and non-elastic material have been made by bonding
the elastic material to the non-elastic material in & manner that allows the entire composite
to stretch or elongate. Often these composites are used in garment maierials, pads, diapers
adult incontinence products, feminine hygiene products and the like. One such composite
mlnnﬁm:inchldumutmn'blelmwovmmnﬂiﬂbmdadhmehmdcm:

However, such laminates make inefficient use of the elastic resins that are
included in the elastomeric sheet. Generally, hysteresis and clasticity are inversely related.
In other words, if @ material has a higher hysteresis valve it will be Jess elastic and if the
msterial has & lower hysteresis value it is more clastic. Films mdde from the resins and
compounds typically chosen for use in these laminates have a hysteresis value between
sbout 25 percent and about 50 percent as measured using a 100% cycle test. In cantrast,
laminates made with these same films typically have hysteresis valucs between about 50
percent and about 75 percent as measured using a 100% cycle test. This is likely due to the
interactions between the exiensible nonwoven material and the elastomeric sheet, which is
dependent on the level of attachment between the layers of the laminate.

Generlly, the more sttachment there is between the extensible noowoven
material and the clastomeric sheet, in terms of the mumber of bonds and/or the intensity or
strength of the bonds, the worse the elastic propesties of the laminate. ldeally, the
attachments between the extensible nonwoven material and the clastomeric sheet should be
sufficient to keep the layers of the laminate together but not wnduly affect the elastic
properties of the laminate.

When an extensible nonwoven web is laminated to sn elastomeric sheet at
least two types of bonds are typically formed between the webs: primary bonds and
sccondary bonds. Primary bonds are intentionally formed, sre stronger and work to
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maintain the internal cohesion of the laminate such that when the laminate is streiched or
elongsted the layers do not separate from each other. Secondary bonds, on the other hand,
are weaker and can be broken to a large extent during a fint extenaiori/relaxation cycle. As
a result of the formation of these secondary bonds, the laminste is Jess olastic and more
difficult to stretch particularly the first time the laminate is stretched. Genemlly, it is
believed that the first stretch of the laminsie couses the filamentis of the extensible
nonwoven material in the secondary bonds to cul through and/or detach from the
clasiomeric sheet. The required energy to cut through and/or detach these bonds is, in
genenal, non-recoversble. Non-recovershle energy casuses an encrgy loss or an incresse in

Additionslly, unstretched elastomeric sheets typically have poorer stretch
properties during the first clongation/retraction cycle becanse the molecules making up the
sheet are relatively non-uniformly or randomly oriented within the sheet. The required

" energy 1o orient the molecules, like that required to detach the secondary bonds, is, in

general, non-recoverable and can also coptribute to an increase in hysteresis.

In most instances, these laminates are included in consumer products
without having been previously stretched. Thus, when a consumer uses a product
including such a laminate they must exest mare force to extend or elongate the laminate in
order 10 achieve proper fit and comfort. Also, because the laminate has. not been
previously stretched it may stretch unevenly or discontinuously, especially if & non-uniform
force is applied. This results in discomfort to the wearer and poor fit of the product as well
as poor subsequent stretching of the laminate while in use. ]

With the foregoing in mind, there is a need or desire for an extensible
laminaie that makes efficient use of the streich properties of the elmtic fibln component.
There is also a need or desire for an extenxible lamimate that & consumer may easily md
uniformly stretch to provide better fit and more comfortsble wear of a consumer product
including the extenaible laminate.

It is a feature and advantage of the invention to provide an extensible
laminate that may be utilized in a consumer product 10 provide better fit and comfost. It is
also a feature and advantage of the invention to provide a method for making an extensible
lsminate having improved stretch properties.

K
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SUMMARY OF THE INVENTION

The present invention is directed to an extensible laminate having improved
stretch properties such as reduced sct and hysteresis. A method for making the extensible
laminate is also disclosed.

In one embodiment, &n extensible lammate includes m extensible nonwoven
web laminsied to an elastomeric sheet, wherein, after lamination, the extensible panwoven
web and the elastomeric sheet have been mechanically stretched in the cross direction by at
least about 50 percent. The extensible laminate has a hysteresis value, measured during a
first 100 percent eclongstion/retraction cycle, at least about 15 percent lower than a
comparable unstretched extensible laminate. In another aspect, the extensible laminate has
8 lower sct, measured during a first 100 percent clongation/retraction cycle, than a
comparable unstreiched extensible leminste. In a further aspect, the extensible lsminste
has 8 lower elongation/retraction ratio than a comparable unstrotched extensible laminate.

A method for msking an extensible laminsie includes laminsting &n
extensible nooxwoven web 10 an elastomeric sheet io form a laminste and mechsnically
stretching the laminate in a cross direction by at least sbont 50 percent. The resulting
extensible lamtinate has a lower hysteresis valus, set and elongation/retraction ratio, than a
comparsble laminate that has not been mechanically stretched in the cross direction.

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

These and other objects and features of this invention will be better
understood from the following detailed description taken in conjunction with the drawings,
wherein: .

Fig. 1 is a plan view of an extensible laminate.

Figs. 2a and b are cross-scctional views of a laminate,

Fig. 3 is a schematic views of a process for making an extensible laminate
utilizing grooved rolls 1o mechanically stretch a laminate in a eross direction.

Figs. 3a and 3b are close-up views of the grooved rolls utilized in the
process shown in Fig. 3. '

Fig. 4 is a schematic view of a process for making an extensible laminate
utilizing a tenter frame to mechanically stretch a Jaminate in a cross direction.

Fig. 4a is 8 top view of the tenter frame utilized in the process shown in Fig.
4,
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DEFINITIONS

The term “extensible™ refers to a material thet can be streichod without
breaking by at Jeast 50% (1o st Jeast 150% of its initial unstretched length) in at least one
direction, suitably by at least 100% ‘(to at least 200% of its initial unstretched length). For
example, an extensible material having an initial unstreiched length of 3 inches (7.6
centimeters) mey be stretched without breaking 1o at stretched length of st Jeast 4.5 inches
(11.4 centimeters) in ut lesst one direction. The term includes clastic materials as well as
materials that stretch bot do not significantly retract such as, for exsmple, necked
noowoven materinls and inherenily extensible nonwoven materials like bonded carded
m' .

The terms “elastomeric™ or “clastic” refer to a material that can be stretched
without breaking by a least 50% (1o Jeast 150% of its initial unstretched length) in at least
one direction and which, upon release of a stretching, bissing force, will recover =t least
30% of its clomgation within about one minute.

The term “biaxially extensible” refers to a matexial that may be stretched by
at least about 50% in two directions parpendicular to each other (e.g. stretchable in a
machine direction and cross direction, or in & longitudinal direction, front to back, and a
Interal direction, side to side). The term includes biaxially extensible laminates such as
thosc disclosed in, for example, U.S. Patents 5,114,781 and 5,116,662 to Morman, which
are incorporated by reference.

The torm “inelastic™ refers 1o both materials that do not streich by 50% or

mmmdmmnuiahmnmuchbymnmmtbmdonmmbymmm.'

Inclastic materials also include materials that do not extend, ¢.g., which tear when exposed
1o a stretching force.

The term “machine direction™ for a nonwoven web, film or laminate rofers
1o the direction in which it was produced. The term “cross direction” for a nonwoven web,
film or laminste refers to the divection perpendicular to the machine direction. Dimensions
measured in the cross direction arc referred to es “width” dimension, while dimensions
measured in the machine direction are referred to as “length” dimensions.

The ferm “cycling iest” or “100% cycling test” refers to a method for
determining the clastic propertics of an extensgible laminste. Further details regarding the

9
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cycling test are disclosed below in the section entitled “TEST FOR DETERMINING
HYSTERESIS, SET AND ELONGATION/RETRACTION RATIO"

The teym “hysteresis” or “hysteresis value”™ refers (o an elastic propexty of s
muterial determined using the cycling test disclosed below. Hysteresis is expressed as the
perceniage of energy recovered upon retraction of an elongsied material. .

The term “set” refers to an elastic property of a material determined using
the cycling test disclosed below. Set is expressed as,the percentage of the amomnt of

« retraction of a material from the point of maximum exiension to the point st which the

reiraction force first measures 10 grams or lower divided by the maximum extension
length. '

The tarm “clongation/retraction matio™ or “E/R ratio™ refers fo an elastic
property of a material determined using the cycling test disclosed below. The E/R ratio is
expressed as a ratio of extension force per retraction force.

The term “polymear” includes, but is not limited to, homopolymer,
copolymers, such as for example, block, grafi, random snd altemating copolymers,
specifically Lmited, the term “polymer” ghall include all possible geometrical
configurations of the msterial. These configurstions include, but arc not limited to,

As used berein, the term “uingle-site catalyzed” refam fo polyolefins
produced by metallocene-catalyzed polymerization reactions and/ar constrained geometry-
catalyzed polymerization reactions. Such catalysts sre reported in “Metallocene Catalysts
Initiste New Era in Polymer Synthesis”, Aun M. Thayer, Chemical & Engincering News,
Sept. 11, 1995, p. 15.

As used herein, the term “sheet™ refers to a generally flat structure, which
¢sn be composed of a norrwoven material or web, & woven structure, a serim, a film or a
foam. The sheet may include an elastomeric material.

The term “nonwoven fabric or web” means a web having 2 structure of
individual fibers or threads which are interiaid, but not in a regulsr or idéntifisble manner
as in a Imitted fabric. Norrwoven fabrics or webs have been formed from many processes
such sa, for example, meltblowing processes, spundbonding processes, air laying
processes, cofarming processes, and bonded carded web processes. The basis weight of
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nonwoven fabrics or webs is usually expressed in ounces of material per square yard (osy)
or grams of material per square meter (gsm) and the fiber diameters used are usually
expressed in microns. (Note that to convert from osy to gem, multiply osy by 33.91).

The term “microfibers” means small diameter fibers typically having an
average fiber denier of sbout 0.005 10 50. Fiber demier is defined as grams per 9000 meters
of fiber. For a fiber having a circular cross-section, denier may be calculated as fiber
diameter in microns squared, multiplied by the density in grams per cubic cantimeter {g/cc)
multiplied by 0.00707. For fibers made of the same polymer, & lower denier indicates a

finer fiber and a higher denier indicates a thicker or heavier fiber. For example, the *

diameter of a polypropylene fiber given as 15 microns may be converted to denier by
squaring, muhiplying the result by 0.89 g/cc and multiplying that result by 0.00707. Thus,
a 15 micron polypropyiene has a denier of about 1,42 calculated as {15*x 0.89 x 0.00707 =
1.415). Outside the United States the unit of meamrement is more commonly the “tex”
which is defined as grams per kilometer of fibes. Tex may be calculeted as demier/.

' As used herein, the term “interfiber bonding” means bonding produced by
thermal bonding or entanglement between the individual nonwoven fibers to form a
coherent web structure. Fiber entangling is inherent in the meltblown process-but may be

geoeraied or increased by processes such ms, for example, hydrmulic entangling ar -

neodlepunching. One or more thermal bonding steps are employed in most processes for
forming spunbond webs. Ahematively and/or additionally, s bonding agent can be utilized
1o increase the desired bonding and to maintain structural coherency of the web. For
example, powdered bonding agents and chemical solvent bonding may be nsed,

The term “spunbond fiben" refers 1o small diameter fibers which are
formed by extruding molten thermoplastic material as filaments from a plurality of fine
capillaries of s spinneret having a circular or other configuration, with the dismeter of the
extruded filaments then being rapidly reduced as in, for exumple, U.S. Patent 4,340,563 1o
Appel et al, and U.S. Patent 3,692,618 to Dorschner et al,, US. Patent 3,802,817 to
Matsuki et al., 'q.S. Patents 3,338,992 and 3,341,394 to Kimney, U.S. Patent 3,502,763 1o
Hartmamm, U.S. Patent 3,502,538 to Petersen, and U.S. Patent 3,542,615 1o Dobo e al.,
each of which is incorporated herein in its entirety by reference. Spunbond fibers are
quenched and generally not tacky when they are deposited onto a collecting surface.
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Spunbond fibers are generally continuous and often have average deniers larger than sbout
0.3, mare perticularly, between sbout 0.6 snd 10.

The term “meltblown fibers” means fibers formed by extruding a moltea
thermoplastic material through a plurslity of fine, usually circular, die capillaries as molten
threads or filmoents into converging high velocity heated gas (e.g., air) streams which
stienuate the filaments of molten thermoplistic material to reduce their diameter, which
may be to microfiber diametar. Thereafier, the melthlown fibers are carried by the high
velocity gas stream and are deposited on a collecting surface to form a web of rmdomly
dispersed meltblown fibers. Such a process is disclosed for example, in US. Patont
3,849,241 to Butin et al. Meliblown fibers can be microfibers that msy be continuons, are -
generally smaller than sbout 1.0 denier, and are generally self-bonding when deposited
onto a collecting surface. Meltblown macrofibers, which can be in excesa of 60 denier, can
also be produced.

"Banded carded web” refers to webs that are made from staple fibers which
are seni through a combing or carding unit, which separates or breaks apart and aligns the
staple fibers in the machine direction to form a generally machine direction-oriented
fibrous nonwoven web. Sech fibers are usually purchased in bales which are placed in an
opencr/blender or picker which separates the fibers prior to the carding unit. Once the web
is formed, il then is bonded by one or more of several known bonding methods. One such
bonding method is powder bomding, wherein a powdered adhesive is distributed throngh
the web and then activated, usually by heating the web and adhesive with hot sir. Another
suitable bonding method is pattesn bonding, wherein hested calender rolls or ultrasonic
bonding equipment are used 1o bond the fibere together, usually in s localized bond pattern,
though the web can be bonded across its entire surface if so desired. Another suitable and
well known bonding method, periicularly when using bicomponent staple fibers, is

. through-air bonding.

As used herein, the term “inherently extensible nonwoven material™ refers
t0 8 nonwoven material that may be readily stretched by at least 50% in at least one
direction without finther processing such s necking or creping.

The term “neck” or “neck stresch” interchangesbly mean that the fabric,
nonwoven web or laminate is drawn such that it is extended under conditions reducing its
width or its transverse dimension by stretching lengthwise or increasing the length of the
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fabric. The controlled drawing may tske place under cool temperatures, room temperature
or grester temperatures and is limited 10 an increase in the overall dimension in the
direction being drawn up 1o the clongation required to bresk the fabric, nonmwoven web ar
laminite, which in most cases is about 1.2 to sbout 1.6 times. When relaxed, the fibric,
nonwoven web or laminate does not retam totally to its original dimensions. The necking
process typicelly involves unwinding a sheet from a supply roll and passing it through a
breke nip roll assembly driven at a given linear speed. A take-up roll or nip, operating at a
lincar spoed higher than the brake nip roll, draws the fibric and generstes the tension
needed to elongate and neck the fabric. T

The term “neckable material” or “neckable Jayer™ means any material or
hytrwhichcubenukdmchnlmwwm,wwm.drhﬁmdmnﬂid.ulnﬁnm
cantzining one of them. As used herein, the term “necked material™ refers to any matexial
which has been drawn in at least one dimension, (e.g., lengthwisc), reducing the transverse
dimension, (e.g., width), such that when the drawing force is removed, the material can be
pulled back to its original width. The necked material generally has a higher basis weight
per unit area than the un-necked material. When the necked material is pulled back to its
original width, it should have about the same basis weight as the un-necked material. This
differs from stretching/orienting the film layer, during which the film is thinned and the
basis wieight is reduced. Suitable nonwoven webs for usc in the invention are made from
inelastic polymer(s).

'As used herein, the lerm “revessibly necked material” refers to a necked
oaterial that has been treated while necked 1o impart memory 1o the material so that, when
a force-is spplied 10 extend the matevial to its pro-necked dimensions, the necked and
treated portions will generally recover to their necked dimensions upon termination of the
force. Ome form of treatment is the application of heat. Generally spesking, extension of
the reversibly necked material is substantially limited to extension to its pre-necked
dimensions. Therefore, unless the material is elastic, extension too far beyond its pre-
pecked dimensions will result in material failure. A reversibly necked material may
include mare than one layer, for example, mukiple layers of spunbond web, multiple layers
of meltblown web, rmultiple layers of bonded carded web or any other suitable combination
or mixtures thereof, as described in U.S. Patent 4,965,122 to Morman, which is
incorporated by reference.
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The term “percent neckdown™ refers to the ratio determined by measuring
the difference between the un-necked dimension (width) and the necked dimension (width)
of the neckable material snd then dividing that difference by the un-necked dimension of

As used herein, the terms “elastomeric sheet” and “elastomeric web™ refer
to: elastomeric filma formed by extrusion, casting or other methods known in the art;
clastiomeric nonwoven fabrics such as, for example, meltblown elestomeric webs as
disclosed in U.S. Patent 4,663,220 to Wisneski et al., which is incorporated by reference;
elastomeric foams; elastomeric serim webs; and elastomeric filament webs.

The term “film™ refers to a thermoplastic fikp made using a film extrusion
process, such as a cast film or blown film extrusion process. This term includes films
rendered microporous by mixing a polymer with filler, forming a film from the mixiure,
and streiching the film. .

The tam “bresthable™ refers to a material which is permeshle to water
vapor ss measured by the water vapor transmission test, having & water vapor transmission
rate (WVTR) of st least about 300 g/m’/24 hours. The water vapor transmission iest is
disclosed in U.S. Patent 5,955,187 issued to McCormack et al., which is hersby
incorporated by reference in a marmer consistent herewith.

The term “co-extrasion™ or “co-extruded™ refers to films incloding two or
more layers of thermoplastic material that sre extruded simultaneously to form a single,
integrated shoet of film without the need for a further stiachment or lamination process to
bond the layess together.

As used herein, the term “extensible Jaminate™ refers to a material having an
clastomeric sheet joined 10 an extensible material at least at two places (e.g., a single-faced
cxtensible luminste). The clastomeric sheet may be joined 1o the extensible material st
intermitient points or may be completely bonded thereto. The joining is accomplished
while the clasiomeric sheet and the extensible material are in juxtaposed configurstion. An
extensible laminste may include more than two layers. For example, the elastomeric sheet
may have sn extensible material joined to both of its sides so that a three-layer extensible
laminate is formed having a structure of extensible material/ clastomeric sheet /axtensible
material (e.g., 8 two-faced extensible laminate). Additional elastic or elastomeric sheets,
necked material layers, and/or inherently extensible materigls such 88 bonded carded webs
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may be added. Other combinations of elsstomeric sheets and extensible materials may be
used, for instance, as indicsted in commonly assigned U.S. Patents 5,114,781 and
5,116,662 10 Morman and 5,336,545 to Morman et al., which are hereby incosporsted by

The term “comparable wnstretched extensible laminste” rofers to
extensible laminatc including the same extensible nowwoven material or materials and the
same elastameric sheet or sheets formed by the same process that heas not been
mechmnjcally stretched in the cross-direction by at lcast about the same smount as m
extensible laminste of the present invention.

The term “garment™ includes pant-like absorbent garments snd medicsl end
industrial protective garments. The ferm “pant-like absorbent garment” inclodes without
limitation diepers, tmining pents, swim wear, sbsorbent ynderpants, baby wipes, adult

The teym “medical protective garment™ includes without Jimitation sargical

parments, gowns, aprons, facemasks, and drapes. The term “industrial protective garment”

includes without limitation protective uniforms and workwear.

As used herein, the term “tenter frame” refers to 2 machine or apparatus
used o streich a material 10 & specified width. A typical machine includes a pair of endless
chaina on horizontal tracks. The material is firmly held at the edges by pins or clips on the
twa chains that diverge as they sdvance thereby adjusting the material to the desired width.

As used herein, the term “comprising” opens the claim to inclusion of
additional materials or process steps other than those recited.

These terms may be defined with additionsal language in the remaining
portions of the specification.

DESCRIPTION OF PREFERRED EMBODIMENTS

The present invention provides an extensible laminate having improved
stretch properties. The improved stretch properties are echieved without a change in the
rew materials typically used to make the laminate. A laminate of an extensible nopwoven
web and an elastomeric sheet is mechenically stretched in a cross direction by at least about
50 percem, luitlblybyuleut.lbout 65 percent, desirably by st least about 75 percent, and
in one embodiment by at least about 100 percent. The resulting extensible lxminate has a
hysteretis value and set that are lower than a hysteresis value and set for & comparsble
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laminate that hes nol been mechanically stretched in the cross direction. The resulting
laminstc also has = lower clongstion/retraction mtio than s comperable unstreiched
laminate. Also provided is a method of making the extensible laminate.

Genernlly, the extensible laminste shonld have a hysteresis value, measured
during a first 100 percent clongstion/retraction cycle, at lcast about 15 percent lower than a
comparable unstretched extensible laminate, desirably ot least about 20 percent lower, and
in one crabodiment at lesst shout 25 percent lower. Suitsbly, the extensible laminate
should have a set, messured during a first 100 percent elongation/retraction cycle, at least
about 10 percent lower than a comparsble wnstreiched extensible Jaminate, more suitsbly at
least abhout 20 percent lower, and in one embodiment at least about 30 percent lower.
Additionally, the extensible laminate should have an tlongstion/retraction ratio (E/R ratio)
el Jeast about 15 percent lower than s comparsble unstreiched extonsible laminate,
desirably ai least about 20 percent lower, and in one embodiment at Jeast sbout 25 percent
lower. The reduced hysteresis value, set and E/R ratio should be relstively permsnent. By
“relatively permanent” we mean that an extensible laminate testod 7 dsys after cross-
directional stretching should have: a hysteresis value, measured during & first 100 percent
clongation/retraction cycle, at least about 15 percert lower then a comperable unsireiched
extensible laminate, desirably ai Jenst about 20 percent Jower; a sel, measured during a first
100 parcent clongation/retraction cycle, st least about 10 percent Jower than a comparable
unstretched extensible laminate, snitsbly st Jeast about 20 percent lowes; and an E/R ratio
ot least about 15 percent lower than & comparsble unstretched extensible laminate, suitably
at least about 20 percent lower. Furthermoye, an extensible laminaie tosted 30 days after
cross-directional stretching should have: a hysteresis value, measored during s first 100
percent elongation/retraction cycle, at least about 15 percent lower than a compsmble
unstretched extensible laminate, desirably at Jeast about 20 peroent Jower; & set, messured
during a first 100 percent elongation/retraction cycle, at least ahout 10 percent lower than &
comparable unstretched extensible laminate, smitably at Jeast sbout 20 percent lower; and
an ER mtio af Jeast about 15 percent lower than a comparable unstretched extensible
laminate, suitably st least about 20 percent lower. The extenaible Ixminste is suitable for
use in a varicty of consumer products including, but not Jimited 1o, sbeorbent’ germents,
diapera, training pants, swimwear, adult incontinence products, feminine hygiene products,
and medical or industrial protective garments.

11
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As shown in Fig. 1, en exicusible laminate 10 inclodes sn extensible
nomwoven web 12 laminated 1o an elastomeric sheet 14. The exienaible laminate 10 is
extendable in a cross direction 16 due to the influence of the extensible nonwoven web 12.
When & croas-direction extensign force is remaved the laminate 10 Will return substantially
10 its mannfectured configuration due 1o the influence of the elagtomeric shoet 14, -

Opticnally, the extensible laminate 10 may include edditional layers of
nonwoven material and/or elastomeric material For example, the extensible laminaie may
include first and second extensible nonwoven webs laminsted to cither side of an
clastomeric cheet. Alternatively, the extensible Jaminate 10 mey include first and second
clastomeric heets Isminated o each other and/or an extensible nonwoven web.

Generally, during the lamination proccss two types of bonds are formed
between the extensible nonwoven web 12 and the elastomneric sheet 14. Referring to Figs.
amzp.-hmesommmymzommmmzzmmm
extensible nonwoven web 12 to the elastomeric sheet 14,

hmllpeﬂ.rd'ﬂﬁngmﬁ;hlh-epﬁ:mbmdlzomyinmm
bonding across an interfacial plane 24 between the extensible nonwoven web 12 and the
elasiomeric sheet 14 wherein portions of the two materials become entangled with and/or
encapsulated within each other such as ocours during point-bond lemination echniques.
As a rogult, the primary bonds 20 are resistant to breakage during elangation or extension
of the laminate 50 thercby imparting imternal cohesion to the leminate 50. Thus, the
extensible nonwoven web 12 does not easily separate from the elastomeric sheet 14.during
exlension or ejongation.

In enother sspect, referring to Fig. 2b, the primary bonds 20 may involve
bonding along the interfacial 24 wherein the bond intensity or strength of the bonds is
gl'utcrsuchnmayoccwdﬁinglhumﬂcllmdulunimﬁmmhﬁque& As a resuli the

primary bonds 20 are registant 10 breakage during elongation or extension of the 50 thereby *

imparting imemal cohesion to the laminate 50. Thus, the extensiblc nonwoven web 12
does not easily separate from the clastomeric sheet 14 during extension or clongstion.

The best clestic propertics far the exterisible lamineic 10 are attained when
the clastomeric sheet 14 and the extensible nonwoven web 12 stretch totally independently
of each other (e.g. when there is no physical attachment between the clastomeric sheet 14
and the extensible nonwoven web 12). However, some physical atiachment is obviously
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required to form the laminate. Adequate stiachment is purposely formed (primary bonds)
to ensure that the laminate has adequate internal cobesion but often some unnecessary
au-clunﬂu(mmduybondl)mom These secondary bands, which are nat required
for acceptable laminate formluon. pegatively impact the laminate elastic properties.

The secondary bonds 22, which typically form on the interfacial plane 24,
genenlly do not involve significant eplanglement or encapsulation of the extensible
ponwoven web 12 and the clastomeric sheet 14. Additionslly, such secondary bonds
typically have a lower bond strength or intensity. As s result secondary bonds 22 are
generally weaker than primary bonds 20. However, it is believed that the secondary bonds
22 gre detrimental to the elsstic properties of the laminate 50. The secondary bonds 22,
although not strong encugh to impart significant intemal cohesion 1o the Iaminate, do make
the laminste stiffer and Jess clastic. Generally, such Jaminsies bave a hystercsis value,
measured during a first 100 percent elongation/retraction cycle, greater than about 45
percent, often between sbout 50 percent and about 75 percent.  Additionally, sach
leminates typically have a set, measured during a first 100 percent clongation/retraction
cycle, of 9 percent or grester. As a resuli, when the laminate 50 is strotched in the cross
direction for the first time, a grester amount of force must be used 1o achieve maximum
stretch and to achieve proper fit when & laminates 50 is used in a consumer product.
Additionaily, the higher set may canse product bagging and poor fit. .

Suitably, the extensible nonwoven web 12 may be an inherently extensible
nonwoven material such as, for example, a crimped bicomponent spunbond material a8
disclosed in commonly assigned U.S. Putent 5,418,045 to Pike et al,, which is hercby
incorporated by reference, or an ariented bonded carded web.

Other suitsble extensible nonwoven materials include bisxially extensible
nonwoven materials such as neck stretched/creped spumbond. The machine direction and
cross direction extensible nonwoven material can be provided by stretching a fibrous
nogwoven web in a machine direction to csuse necking (and extensibility) in the cross
direction. Altemnatively, the nonwoven material may be a very loose collection of fibers
bonded discontinuously in the cross direction such that the material can be stretchod i the
cross direction. The same material with the imparted cross direction extensibility may be
crimped ar creped in the machine direction o cause machine direction extensibility.

13
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The extensible nonwoven material 12 .may also be 8 necked nonwoven
mﬂﬁdl@cb&hﬂm&unﬂmmwm.mmm“bwa

. necked bonded carded web. Suitably, the necked nonwoven maderial may have a percent

neckdown of from about 20 percent 1o about 75 percent. Desirably, the néckad sionwoven
web may hsve a percent neckdown of from about 30 percent to about 70 pervent.

If the necked nonwoven material is a web of melthlown fibem, it may
include meliblown microfibers. The necked nonwoven material may be made from any
material that can be necked by tension and extended, npan application of a force to extend
the necked material, to its pre-necked dimensions. Certain polymess such as, for example,
polyolefins, polyesters and polysmides may be heat treated under suitable canditions o
impart such memory. Excmplary polyolefins include one or more of polyethrylene,
polypropylene, polybutene, ethylene copolymers, propylene copolymers and butene
copolymers. Polypropylenes that have been found useful include, for exsmple,
polypropylene available from the Hirnont Corporation of Wilmington, Delawsre under the
trade designation PF-304, polypropylene avsilsble from the Exxon-Mobil Chemical
Company of Baytown, Tcxas under the registered trademark ESOCORENE PD-3445, snd
polypropylenc available from the Shell Chemical Company of Houston, Texas under the
trade designation DX 5A09. Polyethylencs may also be used, including ASPUN 6811A
and 2553 linesr low density polyethylenes from the Dow Chemical Company of Midland,
Michigan, as well as various high dengity polyethylenes. Chemical characteristics of these
materials are available from their respective manufacturers.

In one embodiment of the present invention, the extensible nonwoven web
12 may be a multilayer material having, for example, at least ane layer of spunbonded web
joined to st least ane layer of meltblown web, bonded carded web or other suitable
material. For example, the extensible nonwoven web 12 may be a multilayer material
having a first layer of spunbanded polyolefin having a besis weight from sbout 0.2 1o about
8 ounces per square yard (osy) (2bom 6.8 to sbout 271.3 grams per meter (gom)), & lsyer of
meliblown polyolefin having a basis weight from sbout 0.1 to sbout 4 osy (sbout 3.4 to
shout 113.4 gam), and a second layer of spunbonded polyolefin having a basis weight of
sbout 0.2 to about 8 osy (about 6.8 to sbout 271.3 gsm).

Altemnatively, the extensible nonwoven web 12 msay be single layer of
material such as, for example, a spunbonded web having & basis weight of from about 0.2

14
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to about 10 osy (about 6.8 1o about 339.1 gsm) ar a meltblown web having a basis weight
of from about 0.2 to ebout § osy (about 6.8 to about 271.3 gam).

The extensible nonwoven web 12 may also include a composite material
made of a mixture of two or more different fibers or a mixture ‘of fibers and perticnlates.
Such mixtures may be formed by adding fibers and/or particulates to a gas stream in which
meltblown fibers are caried so0 that an intimate. entamgled commingling of meltblown
fibers and other materials (e.g, wood pulp, staple fibers or particulsies such as, for
example, supersbsorbent materials) occurs prior to collection of the fibers upon a collecting
device to form a coherent web of randomly dispersed melthlown fibers snd other materials
wuch as disclossd in U.S. Patent 4,100,324 to Anderson et al., which is incorporated by
reference,

‘The fibers of the extensible nonwoven web 12 abould be joined by interfiber
bonding using onc or more of the bonding processes described in the foregoing
“DEFINITION” of interfiber bonding. '

The eclastomeric sheet 14 may be made from any material that may be
manufactured in sheet form.  For exaraple, the elastomeric sheet 14 may be an elastomeric
nannwoven web, an elastomeric foam, an elastomeric scrim web, or an elastomeric filament
web. A nonwoven elaniameric web may be formed by meltblowing a suitable resin or
blends conteining the same 1o provide a nonmwoven elastomeric web. A specific example of
a nonwoven elastomeric web is disclosed in U.S. Patent 4,663,220 to Wimneski et al., which
is bereby incorporated by reference.

Alternatively, the elastomeric sheet 14 may be an clastomeric film made
from a styrene copolymes, for example, 8 polymer selected from styrens-butadienc-styrene,
styrene-isoprenc-styrene, styrene-ethylene/butylenc-styrene, styrene-ethylene/propylene-
styrene, and combinations thereof. Such styrene copolymers are typically highly elastic
and substantially contro] the overall elasticity of the co-extruded elastomeric film. Styrene
copolymens suitable for use in the present invention are availsble from Kraton Polymers of
Houston, Texas the under the registered trademark KRATON. One such copolymer may
be, for example, KRATON G-1657. Suilable elastomeric blends comiaining KRATON
copolymen include, for example, KRATON G-2755 and KRATON G-2760.

Other examplery materials which may be used include polyurethane
elastomeric materials such as, for example, those available under the registared trademark
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ESTANE from Noveon, Inc. of Cleveland, Ohio, polyamide elastomeric materials such as,
for example, those aveilable under the registcred trademark PEBAX from Atofina
Chemical Compeny of Philadelphia, Pennsylvania, and polyesier clastomeric materials
such as, for example, those available under-the regisicred tradernark HYTREL from E.l
duPont De Nemours & Company of Wilmington, Delaware. Formation of elastomeric
shoets from polyesier elastic materials is disclosed in, for exsmple, U.S. Patent No.
4,741,949 to Marman el al., hereby incorparated by reference.

The elastomeric film may include a single-zite catalyzed copolymer such as
“metallocene” polymer produced according to & metallocene process. The term “single-site
catalyzed” as used herein inclndes those polymer materials that are produced by the
polymerization of at least ethylene using metallocenes or constrained geometry catalysts, a
class of organometallic complexes, as caialysis. For exemple, a common metallooens is
ferrocene, & complex of a metal between two cyclopentadienyl {Cp) ligands. Metallocene
process catalysts include bis (p-butylcyclopentadienyl) titanium dichloride, bis(n-
butylcyclopentadienyl) zirconium dichloride, bis(cyclopentadienyl)scandium chloride,
big(indenyl)zirconium  dichloride, bis(methylcyclopeniadienyl)titanium  dichloride,
bis(methylcyclopentadienyl)zirconjum dichloride, cobaltocene, cyclopentadienyltilanium
trichloride,  ferrocene, lafnocene  dichloride, isopropyl(cyclopentadienyl,-1-
fluorenyl)zirconium  dichloride, molybdocene dichloride, nickelocene, niobocene
dichlaride, ruthenocene, titanocene di_chloride, zirconocene chloride hydride, zirconocene
dichloride, among others. A more exhaustive list of such compounds is included in U.S.
Patemt No. 5,374,696 to Rosen et 2l, and assigned to Dow Chemical Company of Midland,
Michigan. Such compounds are also discussed in U.S. Petent No. 5,064,802 to Stevens et *
al., also aszigned to Dow.

Desirebly, the single-site catalyzed ethylene-aipha olefin copolymers have a
density of about 0.860 to about 0.900 grams per cubic centimeter and are selected from
copolymers of ethylene and 1-butene, copolymezs of ethylene and 1-hexene, copolymers of
cthylene and 1-octene and combinations thereof. Such single-site catalyzed ethylene-alpha
olefin copolymers ere available from Exxon-Mobil Chemical Company of Baytown, Texas
under the registered trademarks EXXPOL for polypropylenc based polymers and EXACT
for polyethylene based polymers. DuPont Dow Elastomers, L.L.C. of Wilmington,
Delaware has polymers commercially available under the registered ttademark ENGAGE.
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Single-site catalyzed cthylene-alpha olefin copolymers are also available under the
regisiered trademark AFFINITY fram Dow Chemical Company of Midland, Michigan.
Suitsble single-site catalyzed ethylenc-alpha olefin copolymers for use in the presemt
invention include, for example, ENGAGE EG8200 and AFFINITY XUS58380.01L.

Elastomeric polymers including polypropylene, alone or in combination
with other elastameric polymers or less elastic materials, are also suitable for forming the
elastomeric film. For example, the elastomeric film may be formed from su clastomeric
homopolymer of polypropylene, en elastomeric copolymer of polypropylene, or &

A polyolefin may be used alone to form an extensible film or may be
blended with am elastomeric polymes to improve the processability of the film composition.
The polyolefin may be one which, when subjected 10 an appropriste combination of
elevated tempersture and elevated pressure conditions, is extrudabls, alone or in blended
form. Useful polyolefin materiale include, for exmmple, polyethylene, polypropylenc and
polybutene, including ethylene copolymers, propylene copolymers snd butene copolymers.
A particularly useful polyethylene may be obtained from U. S. 1. Chemical Company under
the registered trademark PETROTHENE NA601. Two or more of the polyolefing may be
utilized. Extrudsble blends of elastomeric polymers snd polyolefins are disclosed in, for
example, U.S. Patent No. 4,663,220 to Wisneaki et al., hereby incorporuted by reference.

The elastomeric film may also be a multilayer material in that it may include
two or more coberent webs or sheets. Additionaily, the elasiomeric sheet 14 may be a
multilsyer material in which one or more of the layers contain 8 mixture of elastic and
extensible fibers or particulates. An example of the Istter type of elastic web is disclosed in
U.S. Pstent No. 4,209,563 to Sisson, herein incorporsted by reference, in which
elastameric and exiensible fibern wre commingled to form a single coheremt web of
randamly dispersed fibers. _

Exemplary clastomeric films for use in the present invention include blends
of (poly/poly(ethylencbutylene)/polystyrene) block copolymem, mullloeme-dmwd
polymers and polyolefins. For example, the clasiomeric film may be formed from a blend
of from about 15 percent to sbout 75 percent of & metallocene-derived polyolefin, from
abowt 10 percent to sbowt 60 percent (polystyrene/poly(ethylencbutylenc)ipolystyrene)
block copolymers, and from 0 to about 15 percent of a low density polyethylene.
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In mother mspect, the clastomeric shoet 14 may be mn clastomeric foam
material. One suitsble elastomeric foam material is an clestomeric polyurethane foam.

_ The clastomeric sheet 14 may include & filled clastomeric fitm. The fillod
elastomeric film may be formied by blending one or more polyolefins and/or elastomeric
resing with & particulste fillr. The filler particles may inclhude any suitable argenic or
inorganic material. Generally, the filler particles should have a mesn particle dimmeter of
about 0.1 to sbout 8.0 microns, desirably about 0.5-to sbout 5.0 microms, and more
desirably about 0.8 to ebout 2.0 microns, Suitable inorganic filler particles include without
limitation calcium carbonste, non-swellsble clays, silica, alumina, barium sulfate, sodiun
carbonate, talc, magnesinn sulfate, titenhum dioxide, zeolites, sluminom sulfate,
distomaceous earth, magnesium carbonate, barium carbonate, kaolin, mica, carban,
calcium oxide, magnesium oxide, aluminum hydroxide. Suitable organic filler particles
include polymer particles or beads. Calcium carbonste is the presently desired filler
particle. The filled elastomeric sheet 14 may be stretch-thinned 1o csuse void formation
sround the filler particles thereby making the film breathable.

The clasiomeric sheet 14 may be formed by any number of conventionally

- known processes, including but not limited to, flet die extrusion, blown fibm (tubular)

processes, casting, co-extrusion and the like. Suitably, the elsstomeric shoet 14 may have
n basis weight of about 5 1o about 100 grams per square meter, desirably sbout 25 to shout
60 grams per square meter. .

Without being' bound thereby, it is belicved that the molecules in the
clastomeric sheet 14 are predominantly oriented in the machine directions snd thus the
clastomeric sheet has its best clastic properties in the machine direction. The ane time,
cross-directional mechanical streiching of this invention orients some of the molecules in
the croas direction, thus improving cross-directional elastic propexties of the elastomeric
sheet in subsequent stretches. It is theorized that during the laminstion of an extensible
nonwoven web 12 and an elastomeric sheet 14 mechanically stretching in a cross direction
aids in breaking up microscopic domains within the clastomeric resin resulting in =n
exiensible laminste 10 having improved streich properties i subsequent
elmpﬁonlreh_lctimcyclel.

Fig. 3 schematically illustrates & method for making sn extenwible leminate
10 of the invention including an extensible nonwoven web 12 and an elastomeric sheet 14.
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In this method a laminate 50 of the extensible nomwoven web 12 and the elssiomeric sheet
14 is mechanically stretched in the cross-direction by et least about 50 percent, suitably by
at least sbout 65 percent; desirably by at least about 75 percent, advaniageously by st Jeast
about 100 percent.  Mechanical stretching is preferred to ensure that' s @niform farce is
applied across the lsminate for a uniform amount of time. It is believed that mechanically
stretching the lamyinate 50 in the cross direction resulis in an extensible laminate having
improved and more comsistent stretch properties, such as lower hysteresis and set,
particularly in subsequent elongation/relaxstion cycles.

Referring 10 Fig. 3, a method of making sn extensible laminate 10 includes
providing a nonwoven material web 26 on & supply roll 28. The nonwoven material web
26 passes through a first nip 30, including nip rolls 32 and 34, tuming =t a first surface
velocity; and throuph & second nip 36, including nip rolls 38 and 40, tuming at a second
surface velocity that is higher then the first sarface velocity thereby forming an extensible
nonwoven web 12, Necking of the nonwoven material web 26 between the first nip 30 and
the vecond nip 36 in @ machine direction 18 is effected by the different surface velocities of
the nip rolls. Suitsbly, the resulting necked noowoven web 12 has a percent neckdown of
about 20 to about 75 percent, desirably about 30 to about 70 pexcent.

Altcrnatively, the ponrwoven material web 26 an supply roll 28 may be a
pre-necked nonwoven material or an inherently extensible nonwoven material that may be
laminated directly with an elastomeric sheet 14 without eny prior inline processing.

An clastomeric sheet 14 is unrolled from s supply roll 42. The elastomeric
sheet 14 and the extensible nonwoven web 12 are passed through a third nip 44, including
nip rolls 46 and 48, to form a laminate 50.

Aliernstively, as shown in Fig. 4, the elastomeric sheet 14 mey be m
clastomeric film formed by en extrugion process just prior 1o lamination to the extensible
nonwoven web 12. A molien elastomer 52 is extrudod through a die tip 54 1o form en
extrnded elasiomeric sheet 14. The extruded elastomeric sheet 14 is deposited directly onto
the extensible nonwoven web 12 and the two layers are laminated together in the third nip
44. The extruded clasiomeric sheet 14 may contact the extensible nonwoven web material
12 within sbout 0.1 to about 1.0 second after the film leaves the die tip 54, snitably within
sbout 0.25 to about 0.5 seconds, desirably within sbout 0.3 and about 0.45 seconds. The
tlastomeric sheet 14 may be extruded at a tempearature of about 180°C to about 300°C,
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suitebly of shout 200°C to sbout 250°C. Light pressure is spplied in the third nip 44 10
thermally bond the elastomeric sheet 14 (in & relatively untensioned state) to the tensioned
pecked nonwoven web 12. The nip rolls 46 and 48 may or may not be patterned, noed not
be hested, and may be chilled (e.g. to & tempersture of sbout 10°C to about 30°C)'so a5 to
quench the elastomeric sheet 14 to the extensible nonwoven web 12,

The leminate 50 can be stretched in the cross direction 16 due to the
extendability of the extensible nonwoven web 12, Upon relaxation, the laminte 50 may
return substantially to ite original manufactured configuration depending on the retractive
force of the elastomeric sheet 14 and bow retractive the clastomer is. Generally, the
laminsie 50 may have a hysteresis value greaier than about 45 percent, typically grester
than ebout 50 percent. ThelnninﬂeSOmhavguhyﬂauisnlnenhi;h.:bmﬂS
percent depending upon the degree of secondary bond formation during lamination and the
number of microscopic domaina existing within the elastomeric resin or resing that make
up the film. Generally, the ]aminate 50 may have a set of 9 percent or greater.

The exiensible nonwoven web 12 may be laminated to the clastomeric shoet
l4bynvniayofpmeuﬂimluding.Mnmlimitedloldhmiyebmdin&Mmﬂ

. bonding, point bonding, ultrasonic welding and combinations thereof. For example, nip

rolls 46 end 48 may be heated to a tempevature of sbout 93°C to sbout 135°C such thet the
oxtensible nonwoven web 12 is thermaily bonded to the elastomeric sheet 14.

Referring again to Fig. 3, the laminate 50 is passed through a fourth nip 56,
including grooved rolls 58 and 60, such that the laminate 50 is mechanically
(incrementally) streiched in a cross direction 16 to produce an extensibls laminate 10
having improved strétch properties. As shown in Fig. 3a, grooved rolls 58 and 60 include a
plurality of ridges 62 defining a plurality of grooves 64 positioned across the grooved rolls
58 and 60 in the cross direction 16. Generully, the grooves 64 should be oriented
perpendicular 1o the direction of stretch of the material. In other words, the grooves 64
should be ariented in the machine direction in order to streich the laminate 50 in the cross-
direction. Referring to Fig. 3b, the ridges 62 of grooved roll 58 intermesh with the grooves
64 of grooved roll 60 and the grooves 64 of grooved roll 58 imtermesh with the ridges 62 of
grooved roll 60 in the fourtb nip 56 such that the Jaminate 50 is mechanically stretched in
the cross direction 16. Suitably, the laminste 50 is mechanically stretched in the cross
direction 16 by at least about 50 percent, desirably by &t Jeast sbout 65 percant, more
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desirably by st least about 75 percent, most desirsbly by about 100 percent. As the
mochanically stretched laminate 50 exits the fourth nip 56 it is allowed 10 relax toward its
substantially pre-necked dimension tharcby forming the extensible laminate 10 of the
present invention. The extensible laminate 10 may be wound onit a ‘take-up roll (not
shown) for later use in sn offline process or may be transporied (o an inline process for
incorporation into a consumer product.

Ahlematively, as shown in Fig. 44, the lsminate 50 may be passed through a
tenter frame 66 such that the laminate 50 is mechanically stretched in the cross direction 16
by al least sbout 50 percent, dexirably by at least about 65 percent, more desirsbly by at
least about 75 percent, most desirably by sbout 100 percent. Referring-to Fig. 4b, the tenter
frame 66 includes a pair of diverging belts or chaing 68. The transverse edges 70 of the
laminate 50 ere attached to the diverging belta 68 by a series of clips 72 which hold the
lsminate 50 in place. As the laminate SO is pulied through the tenter frame 66, the
diverging behs 68 mechanically stretch the Jmminste 50 in the cross-direction 16 by
desired amoumt, suilebly by at least about 50 percent. As the mechanically stretched
Jaminate exits the tenter frame 66, the transverse edges 70 are released and the laminate is
ﬂbwdmnlnbaektownd-h:we-ﬁmhddﬁnmﬁmﬂuebyfmmingnutqﬁbh
laminate 10 of the present invention. Other means known in the art may also be vsed to
mechanically stretch the laminste 50 in the cross-direction by at least about 50 percent.

EXAMPLES

Laminates including a layer of sn extenaible nonwoven web and an elastic
film wheve prepared as follows. '
Sample 1:

Extensible laminates were prepared by thermally leminsting a 0.75-0sy
(approximately 25.4 gsm) spunbond web to either side of a 35 gsm elastomeric shoet. The
spunbond web, produced by Kimberly-Clark Corporation, was necked to provide a percent
neckdown of about 56 percent. The clastomeric sheet was a8 MD-6659 film obtained from
Kruton Polymers of Houston, Texas.

The laminates were mechanically siretched in the cross direction by sbout
100 percent to produce en exiensible laminate of the present invention. The extensible
laminates were cycle tested to measure the elongationretraction ratio, hysteresis vahie and

2
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set of the extensible laminates immediately and at 1, 7 and 19 days after stretching. An
unstretched contro] laminate was also tested. The results are included in Table 1. -

TABLE 1
Cade E/R Rato % Hysteresis % Set (%) %
Decrense (%) Decrease Decrease

Unstretched 326 50 9
Streiched 2.36 276 40 20 7 22
Day ) 237 273 39 2 8 1
Day 7 249 236 41 18 8 11
Day 19 243 25.5 41 18 B 11

The percent decrcase for the E/R mtio, hysieresis value and set may be
calculated as follows: '

% Decrease = [(unstretched — stretched)/(unstretched)] x 100.

For exemple, the decrease in the E/R ratio on Day 1 wonld be calculsted as
[(3.26 — 2.36)/3.26] x 100 = 27.3%. '
Szmple 2:

Exienaible lsminstes were prepared by thermally laminating a 0.5-osy

(approximstely 17 gam) spunbond web to cither side of a 42 gem elastomeric sheet. The

spunbond web, produced by Kimberly-Clark Corporation, was necked from a width of
sbout 126 inches (sbout 320 centimeters) 1o & width of about 45 inches (sbout 114.3
centimeters) to provide & percent neckdown of sbout 64 percent. The elastomeric sheet
was a KRATON G-2755 film obtained from Kraton Polymers of Houston Texss.

The lamingtes were mechanically stretched in the cross direction by about
100 percent to produce an extengible laminate of the present invention. The extensible
laminates were cycle tested to messure the clongation/retraction ratio, hysteresis value snd
set of the extenaible laminates immediately and at 7, 19 and 26 days afier stretching. An
unstretched control laminate was also tested. The results are shown in Table 2.

A1
0
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. TABLE2
Code E/R Ratlo % Hysteresis % Set (%) %
Decrease (%) Decrease Decresse

Unstretched 288 ' 49 9
Stretched 201 30.2 36 265 6 33
Day 7 2.19 24.0 39 204 7 2
Day 19 2.18 243 385 214 8 11
Day 26 219 24.0 39 204 7 22

TEST FOR DETERMINING HYSTERESIS, SET
AND ELONGATION/RETRACTION RATIO
The cycling test is & method, using a constant-rate-of-extension

tensile tester such as, for' example, Sintech 2, Model 3397-139, svailsble from Sintech
Corporstion, Cary, North Cearolina, 1o determine the elastic properties of an extensible
laminste. Specifically, a sample of an extenaible laminate is cut to a 4.5 x 3 inch
dimension, the 4.5 inches being in the cross-direction. The 3-inch long sample is clamped
between two pneumstic jaws so that the gavge length (jaw separation) is two inches, and
the direction of pull is in the cross-direction. The pulling speed is 20 inches/min. Testing
is done during two extension/retraction cycles. The sample is first pulled to 100%
clongation (4-inch jaw separation) snd immediately returmed (retracied) to the starting
gauge length. The exiension-retraction cycle is then repeated. Finally, the sample is pulled
to an extension where it hreaks, at which time the test is stopped. Force and extension are
measured by sn appropriate load cell and othey sensors. Dats are recorded and analyzed by
8 computer program.

The hysteresis was calculated by subtracting the energy recovered during
the first cycle retraction from the energy delivered to extend the material in the first cycle
extension, this quantity divided by the energy delivered 1o extend the material in the first
cycle extension, this quantity times 100. The energy delivered and the energy recovered
were determined by the computer and measured as the arca under the stress strain curve,

The percent set is determined by measuring the extension (hat the sample is
at during the retraction cycle when the force first measures 10 grams or lower. The percent
set is defined as the maximum extension length the sample is taken 10 minus the Jength

23
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determined in the 10 gram retraction measurement above, this quantity divided by the
maximum extension length, this quantity times 100.

The clongation/retraction ratio (E/R mtio) of the extensible lsminste is
characterized by the load (force) measured at 30% elongation during the-first cycle
extension (pull) cycie and the load at 30% elongstion during the second cycle retraction
mode. The E/R ratio measurement is reporied as a matio of retraction force per extension
force times 100,

While in the foregoing specification this invention has been described in
relation 1o certain preferred embodiments thereof, and many details have been set forth for
purpose-of illustration, it will be apparent to those skilled in the art that the invention is
susceptible 1o additional embodiments end that certain of the details described herein can

be varied cansidersbly without departing from the basic principles of the invention.
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WHAT IS CLAIMED IS:

1. An extepsible laminate comprising:

an extengible nonwoven web; and

m elastomeric sheet,

wherein the extensible nonwoven web and the elastomeric sheet after
hninﬂimhnbemmechnﬁullgl&unhdinmecmdhuﬁmhmﬁdemmp
laminate having a hysteresis value, measured during s firt 100 percent
elongation/retraction cycle, at Jeast about 15 percent lower than & compareble unstrotched
extensible ixminate

2. The extensible lamimate of Claim 1, wherein the extensible laminate
has s hysteresis value at least about 20 percent lower than a compareble unstreiched
extensible lamninate.

3. The extensible laminate of Claim 1, wherein the extenaible laminate
bas a 7-dsy hysteresis value at Jeast about 15 percent lower than a compareble unstretched
extensible laminaie.

4. The extensible laminate of Claim 1, whesein the extensible laminate
has a 30-day hysteresis value st leagt about 15 percent lower than a comparable unstretched
extensible laminate. '

5. The extensible laminate of Claim 1, wherein the extensible laminate
has a lower set than a comparsble unstreiched laminate,

6. The extensible laminate of Claim 1, wharein the exiensible laminate
haz a sct at Jeast sbout 10 percent lower than a comparable imstretched extensible leminate,

7. The extensible laminstc of Claim 3}, wherein the extensible laminate
hnuetﬂluﬂM?Opuwﬂlowulhmumpunblewchdm'bielmﬁnm.
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8. The extengible laminate of Claim 1, wherein the extensible lsminate
has a sct at lcast about 30 percent lower than a comparable unstreiched cxtensible laminate.

9.  The extennible laminate of Claim ], wherein the extensiblé laminste
has a lower clongation/retraction ratio than a comparable unstretched extensible laminate.

10.  The extensible laminate of Claim 1, wherein the extensible laminate
has an clongstion/retraction ratio st least sbout 15 percent lower than a comparshle
unstretched extensible laminate, )

11.  The cxtensible laminete of Claim 1, wherein the extensible laminate
lmnn_domaﬁonlmﬁonmﬁonlnnaboutmpathMamulble
unsireiched extensgible laminate.

12.  The extensible laminste of Claim 1, wherein the extensible laminate

has an elongation/retmaction ratio at least shout 25 percent lower than a comnparab)
unstretched extensible laminate. )

13 The extensible lamimate of Claim 1, wherein the extensible laminate
has 3 7-day elongation/retraction ratio at Jeast about 15 percent Jower than a comparable
unstreiched extensible laminate.

14,  The extensible laminate of Claim 1, wherein the extensible laminate
has a 30-day clongation/retraction ratio at least about 20 percent lower than a comparable
unstretched extenaible laminate.

15.  The extensible laminate of Claim 1, wherein in the extensible
m_wnvmwebemnpﬁmuemniblyneeked-nmwomwd).

26
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16. The extensible laminate of Claim 1, wherein the elastomeric film
comprises a styrene copolymer selected fram styrene-butadiene-styrene, styrene-isoprene-
styrene,  styrene-ethylene/butylene-styrene,  styrene-ethylene/propylene-styrene  and

17.  The extensible lamimste of Claim 1, whereim the elasiomeric film

compriscs a single-site catalyzed cthylene-alphs clefin copolymer having 3 density of
about 0.860 to about 0.900 grams per cobic centimeter.

18. The extensible laminate of Claim 1, wherein the elastomeric film
comprises 8 breathable elastomeric film.

19. An extenaible laminate comprizing:

an extensible. nonwoven web; and

an clastomeric sheet,
lamination have been mechanically stretched in the cross direction to provide an extensible
lamrinate heving a set, measured during a first 100 percent elongation/retraction cycle, at
Jeast about 10 percent lower than a comperable unstretched extensible laminate.

20. The extensible laminate of Claim 19, whercin the extensible
laminate has » set at least about 20 pescent lower than a comparsble unstretched extensible
2l. The extensible laminste of Claim 19, whesein the extepsible
laminate has s set at least about 30 percent lower than a comparable unstretched extensible
laminate.

22. The extensible laminste of Cleim 19, wherein the extemible

laminate has a 7-dmy sct at least about 10 percent lower than a comparable umstretched
extensible laminste.

27
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23. The extensible laminate of Clasim 19, wherein the extenszible

lzminate has a 30-day sct at Jeast about 10 percent lower than & compaerable unstreiched
extensible lammate.

24. The cxtensible laminate of Claim 19, wherein the extensible
Jaminate has a lower hysteresis velue than a comparable unstretched laminate.

25. The extensible leminste of Claim 19, wherein the extensibie

leminate hes » lower clongation/retraction ratio than a comparable unstretched extensible
lsminate.

26. The extensible laminate of Claim 19, wherein the extensible
luninate has sn clongation/retraction matio st least about 20 percemt lower than a
comparable unstretched extengible laminate.

27. The cxtensible lammate of Claim 19, wherein the extensible
lmlinnehnaT-dnyelmgaﬁmw'wuﬁnnnﬁoutlunnbuntISpumlowuﬂ:mn
compareble unstreiched extensible laminate.

28. The exiensible laminate of Claim 19, wherein the extensible
laminsi¢ has & 30-dsy clongation/retraction ratio at least about 15-percent lower then a
comparsble unstretched extensible laminate,

29. The exienmible lamingte of Claim 19, whaein the extensible
nonwoven web comprises a reversibly necked nonwoven web,

30. The exicnsibie laminate of Claim 19, wherein the clsstomeric film
comprises a styrenc copolymer selecied from styrene-butadiene-styrene, styrenc-isoprene-

styrene, siyrene-cthylene/butylene-styrene,  styrene-cthyleno/propyiene-styrane  and

28
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31.  The extensible laminaste of Claim 19, wherein the elastomeric film
comprises a gingle-site catalyzed ethyiene-alpha olefin copolymer having a density of
about 0.860 to about 0.900 grams per cubic centimeter.

32. The extensible laminate of Claim 19, wherein the elastomeric film
comprises 8 breathable clastic film.

33. Amﬂhodfurmnlﬁngmmm’hle!m:hﬂe.cmwidngtbcdm
of:

laminating at least one extensible nonwoven web to an elastomeric sheet 1o
form a laminate; snd

mechenically streiching the Jaminate in a cross direction by st least about 50
percent.

34. The method of Claim 33, whercin the laminate is mechanically
stretched in the croas direction by st least abont 65 percent. '

35. The method of Claim 33, wherein the laminats is mechanically
streiched in the cross direction by at least about 75 percent.

36. The method of Claim 33, whercin the laminste is mechanically
muchdinﬂ:em'dﬁwlimbylhomlmm

37. The method of Claim 33, wherein the laminaie is mechamically
stretched in the cross direction using a tenter frame.

38. The method of Claim 33, wherein the laminate i mechanically
streiched in the cross direction using & pair of grooved rolls.

39. The method of Claim 33, wherein the extensible laminate has a

hysteresis value at least about 15 percent lower than a comparsble unstretched extensible
laminate.

29
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40. The method of Claim 33, wherein the extensible laminsic has a 30-

day hystcresis at Jeast about 15 percent lower than a comparable unstretched extensible
larminat . ..

41.  The method of Claim 33, wherein the extensible laminate has a set at
least about 10 percent lower than a comparable unstreiched extensible laminate.

42.  The method of Claim 33, wherein the extensible laminste has a set st
least about 20 percent lower then a comparable unstretched extensible laminate.

43.  The method of Claim 33, wherein the extensible laminste has & set at
least about 30 percent lower than & comparable unsiretched extensible Jaminate.

44. The method of Claim 33, wherein the extensible laminste has a 7-
day set at Jeast about 10 percent Jower than a comparable unstretched extensible laminate,

45. The method of Claim 33, wherein the extensible laminate has a 30-
day set at least about 10 percent lower than & comparable nnstreiched extensible laminate..

46. The method of Claim 33, wherein the extensible leminate has an
elongation/retraction ratio st least sbout 20 percent lower than 3 comparable unstreiched
extansible laminate.

47.  The method of Claim 33, wherein the extensible laminste has a 7-

day clongationretraction mtio at least shoul 15 percent lower than a comparable
mstretched extensible laminate.

48. The method of Claim 33, whercin the extensible laminate has a 30-

day clongation/retraction matio at least sbout 15 percent lower than a comparsble
unstretched extensible laminate.

30
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49. The method of Claim 33, wherein the slastomeric sheet comprises a
filled elastomeric sheet.

50. The method of Clsim 49, wherein the extenaible -laminate is

31
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LAMINADO EXTENSIBLE QUE TIENE PROPIEDADES DE ESTIRAD MEJORADAS

Y METODO PARA HACER EL MISMO

Campo de la Invencién

La presente invencién se relaciona con un

laminado extensible que tiene propiedades de estirado mejoradas

-y un método para hacer el laminado extensible. Las propiedades

de estirado mejoradas son logradas mediante mecinicamente el
estirar un laminado de una tela no tejida extensible y una

pelicula elastica en una direccidédn transversal.

Antecedantes de la Invencidn

Los compuestos de elastico y de material no
elastico han sido hechos mediante unir el material elastico al
material no elastico en una manera que permite al compuesto
completo a estirarse o alargarse. A menudo estos compuestos son
usados en materiales para prendas, en almohadillas, en paﬂa{es,
en productos para la incontinencia de los adultos, en productos
para la higiene de la mujer y los similares. Uno de tal
compuesto o laminado incluye un material no tejido extensible

unido a una hoja elastomérica. .

Sin embargo, tales laminados hacen ineficiente el
uso de las resilnas elasticas que estan incluidas en la hoja

elastomérica. Generalmente, la histéresis y 1la -elasticidad
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estan inversamente relacionadas. En otras palabras, si un
material tiene un valor de histéresis superior podréd ser menos
elistico y si el material tiene un valor de histéresis inferior
es mas eldstico. Las peliculas hechas de las resinas y de los
compuestos tipicamente escogidos para uso en estos laminados
tienen un valor de histéresis entre alrededor de 55% Yy
aliededor de 50% como medidos usando una prueba de ciclo al
100%. En contraste, 1los laminados hechos con estas mismas
peliculas tipicamente- tienen valores de histéresis entre
alrededor de 50% y alrededor de 75% como medidos usando una
prueba de ciclo al 100%. Esto es posiblemente debido a las
interacciones entre el material no tejido extensible y la hoja
elastomérica, la cual es dependiente en el nivel de

acoplamiento entre las capas del laminado.

Generalmente, entre mids acoplamiento ‘hay entre el
material no tejido extensible y la hoja elastomérica, en
términos del nuimero de uniones y/o la _intensidad o 1la
resistencia de las uniones, peores son las propiedades
elisticas del laminado. Idealmente, los acoplamientos entre el
material no tejido extensible y la hoja elastomérica deberén
ser suficientes para mantener las capas del laminado juntas
pero no indebidamente afectar las propiedades elédsticas del

laminado.

Cuando una tela no tejida extensible es laminada

a una hoja elastomérica por lo menos dos tipos de uniones son
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tipicamente formados entre los tejidos: las uniones primarias y
las uniones secundarias. Las uniones primarias son
intencionalmente formadas, son mds fuertes y trabajan para
mantener la cohesién interna del laminado tal qﬁe cuando el
laminado es estirado o alargado las capas no se sebaran una de
la otra. Las. uniones secundarias, por otro lado, son mas
débiles y pueden romperse una gran extensidén durante un primer
ciclo de extensién/relajacidén. Como resultado de la formacién
de estas uniones secundarias, el laminado es menos elastico y

mas dificil para estirarse particularmente la primerh vez que

el laminado es estirado. Generalmente, se cree que el primer

estirado del laminado causa a los filamentos del material no
tejido extensible en las uniones secundarias a cortar a través
y/0 desacoplarse de la hoja elastomérica. La energia requerida
para cortar a través y/o desacoplar estas uniones es, en
general, no.recuperable. La energia no recuperable causa una
pérdida de energia o un incremento en la histéresis.
Adicionalmente, las hojas elastoméricas sin
estirar tipicamente tienen pobres propiedades de estirado
durante el primer ciclo de alargado/retraccién perque las
moléculas que hacen 1la hoja estdn relativamente no
uniformemente u orientadas al azar dentro de la hoja. La
energia requerida para orientar las moléculas, como esa
requerida para desacoplar las uniones secundarias, es, en
general, no recuperable y también pueden contribuir a un

incremento en la histéresis.
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En muchas instancias, estos laminados estén
incluidos en productos de consumo sSin que hayan sido
previamente estirados. Por lo tanto, cuando un cohsumidor usa
un producto que incluye tal laminado ellos deben de'ejercér mas
fuerza para extender o alargar el laminado a fin de lograr. el
ajuste y la comodidad adecuados. También, porque el laminado no
ha sido previamente estirado y éste puede estirarse de manera
no pareja o discontinuamente, especialmente si una fuerza no
uniforme es aplicada. Esto resulta en incomodidad al ‘usuario y
un pobre ajuste del producto asi como un estiradec subsiquiente

pobre del laminado mientras estd en uso,.

Con lo anterior en mente, hay una necesidad o
deseo para un laminado extensible que hace eficiente el uso de
propiedades de estirado del componente de la pelicula eléastica.
También hay una necesidad o deseo para un laminado extens;hle
que un consumidor puede facilmente y uniformemente estirar para
proporcionar mejor ajuste y mAs comodidad al wusuario de un
producto de consumo que incluye el laminado extensible.

Es una caracteristica y ventaja de la invencién
la de proporcionar un laminado extensible que puede ser
utilizado en un producto de consumo para proporcionar mejor
ajuste y comodidad. También es una caracteristica y ventaja de
la invencién la de proporcionar un métode para hacer un
laminado extensible que tiene propiedades de estirado

mejoradas.
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Sintesis de la Invenoién

La presente invencidn estd dirigida a un laminado
extensible que tiene propiedades de estirado mejoradas tales
como ajuste reducido e histéresis. También estd descrito un

método para hacer el laminado extensible.

En una incorporacién, un laminado extensible
incluye una tela no tejida extensible laminada a una hoja
elastomérica, en donde, después de la laminacién, la tela no
tejida extensible y la hoja elastomérica han sido mecanicamente
estirados en la direcciédn transversal por lo menos alrededor de
50%. El1 laminado extensible tiene un valor de histéresis,
medido durante un primer ciclo de 100% de alargado?retraécibn,

por lo menos alrededor de 15% mAs bajo que un laminado

"extensible sin estirar comparable. En otro aspecto, el laminado

extensible tiene un ajuste inferior, medidc durante un primer
ciclo de 100% de alargado/retraccién, gque un laminado
extensible sin estirar comparable. En un aspecto adicional, el
laminado extensible tiene una proporcién de alargado/retraccién

inferior que un laminado extensible sin estirar comparable.

Un método para hacer un laminado extensible
incluye laminar una tela no tejida extensible ‘a una hoja
elastomérica para formar un laminado y mecénicamente estirar el
laminado en una direccién transversal por lo menos alrededor de

50%. El1 laminado extensible que resulta tiene un wvalor de
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histéresis, ajuste y proporcién de alargado/retracciédn
inferiores, que un laminado comparable due ﬁo ha sido

mecdnicamente estirado en la direccién transversal.

Breve Descripcién de los Dibujos

Estos y otros objetos y caracteristicas de esta
invencidén podrdn ser mejor comprendidos de 1la siguiente
descripcién detallada tomada en conjunto con los dibujos, en

donde:

La figura 1 es una vista plana de un laminado

extensible.

Las figuras 2a y 2b son vistas en seccién

transversal de un laminado.

La figura 3 es una vista esquemidtica de un
proceso para hacer un laminado extensible que utiliza rodillos
ranurados para mecanicamente estirar un laminado en una

direccién transversal.

Las figuras 3a y 3b son vistas en primer plano de
los rodillos ranurados utilizados en el proceso mostrado’'en la

figura 3.
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La figura 4 es una vista esquemdtica de un

proceso para hacer un laminado extensible que wutiliza:- un

armazédn para tender para mecdnicamente estirar un laminado en

una direccién transversal.

La figura 4a es una vista superior del armazén

para tender utilizado en el proceso mostrado en la figura 4.
Definiciones

El término "extensible” se refiere a un material
que puede ser estirado sin romperse por 1lo menos 50% (hasfa por
lo menos 150% de su longitud sin estirar inicial) en per lo
menos una direccién, apropiada por lo menos 100% (hasta por lo
menos 200% de su longitud sin estirar inicial). Por ejemplo, un
material extensible que tiene una longitud sin estirar inicial
de 3 pulgadas (7.6 centimetros) puede ser estirado sin romperse
a una longitud estirada de por lo menos 4.5 pulgadas (11.4
centimetros) en por lo menos una direccién. El término incluye
los materiales elisticos asi como los materiales que se estiran
pero que no significativamente se retraen tal y como, por
ejemplo, los materiales no tejidos estrechados y los materiales
no tejidos inherentemente extensibles como los tejidos cardados

unidos.

Los Ltérminos "elastomérico™ o "elastico" se

refieren a un material que puede ser el estirado sin romperse
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por lo menos 50% (hasta por lc menos 150% de su longitud sin
estirar inicial) en por lo menos una direccién y la cual, a la
liberacién de una fuerza de empuje, estirado, podra recuperar
por lo menos 30% de su alargamiento dentro de alrededor de un

minuto.

El término "biaxialmente eitensible" se féfiere a
un material que puede ser estirado por lo menos alrededor de
50% en dos direcciones perpendiculares una con la otra (por
ejemplo estirable en una direccién de mAquina y en una
direccién transversal, © en una direccidn longitudinal, frontal
y trasera, y una direccién lateral, lado a lado). El término
incluye 1los 1laminados biaxialmente extensibles tales como
aquellos descritos en, por ejemplo, las patentes de los Estados
Unidos de América Nos. 5,114,781 y 5,116,662 otorgadas a

Morman, las cuales estdn incorporadas por referencia. -

El término "inelAstico" se refiere a ambos
materiales que no se estiran por 50% 6 mds y los materiales que
se estiran por esa cantidad pero que no se retraen por mas de
30%. Los materiales inelasticos también incluyen los materiales
que no se extienden, por ejemplo, los cuales se rasgan ¢uando

son expuestos a una fuerza de estirado.

El término "direccidén de maquina™ para una tela
no tejida, pelicula o laminado se refiere a la direccién en la

cual fue producida. El término "direccidén transversal” para una

4
2
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tela no tejida, pelicula o laminado se refiere a la direccidn

9

perpendicular a la direccién de mAquina. Las dimensiones
medidas en la direccién transversal son referidas como
dimensiones de "ancho", mientras que las dimensionéé medidas
que en la direcciétn de maquina son referidas como dimensiones

de "longitud"”.

El término "ciclo de prueba™ o "prueba de ciclo
al 100%" se refiere a un método para determinar las propiedades
elasticas de un laminado extensible. Los detalles'adiciénales
con respecto al ciclo de prueba estan descritos abajo en. la
seccidén titulada "Prueba para Determinar la Histéresis, Ajuste

y Proporcién de Alargado/Retraccién®.

El término "histéresis" o "valor de histéresis™”
se refiere a una propiedad eldstica de un material determinada
usando el ciclo de prueba descrito abajo. La histéresis es
expresada como el porcentaje de energia recuperada a 1la

retraccién de un material alargado.

El término "ajuste" se refiere a una propiedad de
elistica de un material determinada usando el ciclo de prqeba
descrito abajo. El ajuste es expresado como el porcentaje de la
cantidad de retraccién de un material desde el punto de
extensién maximo hasta el punto en el cual la fuerza de
retraccién primero mide 10 gramos o menos dividido por la

longitud de extensidén méxima.
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El término "proporcidén de alargado/retraccién” o

10

"proporcién de E/R" se refiere a una propiedad eldstica de un
material determinada usando el ciclo de prueba descrito abajo.
La proporcién de E/R es expresadoc como una proporcién de fuerza

de extensién por la fuerza de retraccién.

El término "polimero" incluye, pero no esta
limitado a los homopolimeros, los copolimeros, tales como por
ejemplo, de bloque, de injerto, al azar y ‘los copélimerés que
se alternan, los terpolimeros, etc. y las mezclas y las
modificaciones de los mismos. Ademds, a menos que esté
especificamente limitado, el término "polimero" deberd de
incluir todas 1las posibles configuraciones geométricas del
material. Estas configuraciones incluyen, pero Tno estan
limitadas a las simetrias isotécticas, sindiotacticas vy

atacticas.

Como es usado aqui, el término "catalizado de
sitio Gnico" se refiere a las poliolefinas producidas mediante
las reacciones de polimerizacién de metaloceno catalizado'y/o
las reacciones de polimerizacién de geometria catalizada
constrefiidas. Tales catalizadores estan reportados en "Los
Catalizadores de Metaloceno 1Inician una Nueva Era en la
Sintesis del Polimero"”, Ann M. Thayer, Chemical & Engineering

News, 11 de septiembre de 1995, pagina 15.
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Como es usado aqui, el término "hoja" se refiere
a una estructura generalmente plana, la cual éuede ser
compuesta de un tejido o de un material no tejido, una
estructura tejida, un lienzo, una peliéula O una espuma. La

hoja puede incluir un material elastomérico.

El término "tejido o tela no tejida“-se refiere a
un tejido que tiene una estructura de hilos o de fibras
individuales las cuales estan entrelazadas, pero no en .una
manera identificable o regular comoc en una tela tejida de
punto. Los tejidos o las telas no tejidas han sido formados de
muchos procesos tales como, por ejemplo, los procesos de
soplado con fusién, los procesos de unién con hilado, los
procesos de tendido con aire, los procesos coform, y los
procesos de tejido cardado unido. E1 peso base de los tejidos o
de las telas no tejidas es usualmente expresado en onzas de
material por yarda cuadrada (osy) o gramocs de material por
metro cuadrado (gsm) y los didmetros de la fibra usados son
usualmente expresados en micras. (N6étese que para convertir de
onzas por yarda cuadrada a gramos por metro cuadrado, se

multiplican onzas por yarda cuadrada por 33.91).

El término "microfibras"™ significa las fibras de
didmetro pequefioc que tipicamente tienen un denier -de fibra
promedio de alrededor de 0.005 a 50. El denier de fibra es
definido comc gramos por 9000 metros de fibra. Para una fibra

que tiene una seccién transversal circular, el denier puede ser
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calculado como didmetro de fibra en micras al -cuadrado,
multiplicado por la densidad en gramos por centimetro cubico
(g/cc) multiplicado por 0.00707. Lés fibras hechas del mismo
polimero, un denier inferior indica una fibra mds fina y un
denier superior indica una fibra m&s pesada o gruesa. Por
ejemplo, el didmetro de una fibra de polipropileno-dada como 15
micras puede ser convertida a denier mediante elevar al
cuadrado, multiplicar el resultado por 0.89 gramos .por
centimetro cibico y multiplicar ese resultado por 0.00707. Por
lo tanto un polipropileno de 15 micras tiene un denier
alrededor de 1.42 calculado como (152 x 0.89 x 0.00707 =
1.415). Fuera de los Estados Unidos América la unidad de
medicién es mads comin el "tex" el cual es definido como gramos
por kilémetro de fibra. El tex puede ser calculado como denier

por 9.

Comop es usado aqui, el término "unién de entre
fibras" significa la unién producida por la unién térmica o el

enredado entre las fibras no tejidas individuales para formar

‘una estructura tejida coherente. El1 enredado de fibra es

inherente en el proceso de soplado con fusidén pero puede ser
generado o incrementado mediante procesos tales como, por
ejemplo, el enredado hidraulico o la perforacién con agujas.
Uno o mAs pasos de unidén térmica son empleados en muchos
procesos para formar tejidos unidos con hilado.
Alternativamente y/o adicionalmente, un agente de unién puede

ser utilizado para incrementar la unién deseada y para mantener
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la coherencia estructural del tejido. Por ejemplo, pueden ser

usados los agentes de unién en polvo y la unién con solventes

quimicos.

El término "fibras unidas con hiladoh se rgfiere
a las fibras de didmetro pequefio las cuales sbn formadas
mediante extrudir material termopléstico fundido como
filamentos‘desde una pluralidad de vasos capilares finos de un
6rgano hilandero que tienen una configuracién circular u otra,
con el diametro de los filamentos extrudidos entonces siendo
radpidamente reducidos como en, por ejemplo, la patenie de los
Estados Unidos de América No. 4,340,563 otorgada a Appel ¥y
otros, y en la patente de los Estados Unidos de América No.
3,692,618 otorgada a Dorschner y otros, en la patente de los
Estados Unidos de América No. 3,802,817 otorgada a Matsuki y
otros, en las patentes de los Estados Unidos de América Nos.
3,338,992 y 3,341,394 otorgadas a Kinney y otros, en la patente
de los Estados Unidos de América No. 3,502,763 otorgada a
Hartmann, en la patente de los Estados Unidos de América No.
3,502,538 otorgada a Petersen, y en la patente de los Estados
Unidos de América No. 3,542,615 otorgada a Dobo y otros, cada
una de las cuales estd incorporada aqui en su totalidad por
referencia. Las fibras unidas c¢on hilado son sumergidas vy
generalmente no pegajosas cuando éstas son depositadas en una
superficie de recoleccién. Las fibras unidas con hilado son

generalmente continuas y a menudo tienen deniers promedio mas
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grandes de alrededor de 0.3, maAs particularmente, entre

alrededor de 0.6 y 10.

El término "fibras sopladas con fusién” significa
las fibras formadas mediante extrudir un material térmopléstico
fundido a través de una pluralidad de vasos capilares,
usualmente circulares, finos como filamentos o hilos fundidos
en corrientes (por ejemplo, aire) de gas caliente a alta
velocidad que convergen las cuales atentan los filamentos de
material termoplastico fundido para reducir su diadhmetro, el
cual puede ser a didmetro de microfibra. Después, las fibras
sopladas con fusién son transportadas por la corriente de gas
alta velocidad y son depositadas en una superficie de
recoleccidédn para formar un tejido de fibras sopladas con fusién
dispersas al azar. Tal proceso estd descrito por ejemplo, en la
patente de los Estados Unidos de América No. 3,849,241 otorgada
a Butin y otros. Las fibras sopladas con fusién pueden ser
microfibras que pueden ser continuas, son gdgeneralmente mas
pequeiias de alrededor de 1.0 denier, y son generalmente
autounibles cuando son depositadas en una superficie de
recoleccién. También pueden ser producidas, las macrofibras
sopladas con fusién, las cuales pueden ser en exceso de 60

denier.

El "tejido cardado unido™ se refiere a los
tejidos que son hechos de fibras basicas las, cuales son

enviadas a través de una unidad de cardade o de peinado, la
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cual separa o rompe aparte y alinea las fibras béasicas en la
direccién de méquina para formar una tela no tejida fibrosa
generalmente orientada en la direccién de maquina.'Tales fibras
son usualmente adquiridas en fardos los cualeés son colocados en
un recogedor o abridor/licuadora el cual separa las fibras
antes de la unidad de cardado. Una vez dgue el tejido es
formado, entonces es unido mediante uno o més de varios métodos
de unién conocidos. Uno de tales métodos de unién es la unién
con polvo, en donde un adhesivo en polvo es distribuido a
través del tejido y entonces activado, usualmente mediante
calentar el tejido y el adhesivo con aire caliente. Otro método
de unién apropiado es la unidén con patrdén, en donde rodillos
calandrados calientes o un equipo de unién ultrasénico son
usados para unir las fibras juntas, usualmente en un patrén de
unién localizado, aunque el tejido puede ser unido'a través de
su superficie completa si asi se desea. Otro método de unién
muy conocido y apropiado, particularmente cuando se usan fibras

basicas de dos componentes, es la unién a través de aire.

Como es usado aqui, el término "material no
tejido inherentemente extensible" se refiere a un material no
tejido que puede ser facilmente estirado por lo menos 50% en
por lo menos una direccién sin procesamiento adicional tal como

el estrechado o el crepado.

El término "estrecho"™ o T"estrecho estirado”

intercambiablemente significan que la tela, la tela no tejida o
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el laminado es jalado tal que es extendido bajo condiciones que
reducen su ancho por su dimensién transversal mediante
longitudinalmente estirar o incrementar la longitud de la-tela.
El jalado controlado puede llevarse a cabo bajo temperaturas
frias, a temperatura ambiente o a temperaturas superiores y
estd limitado a un incrementoc en la dimensién total en la
direccién que es jalado a la alargamiento requerida para romper

la tela, la tela no tejida o el laminado, y el cual en 1la

‘mayoria de los casos es alrededor de 1.2 hasta alrededor de 1.6

veces. Cuando estd relajada, la tela, la tela no tejida o el
laminado no regresan totalmente a sus dimensiones originales.
El proceso de estrechado tipicamente involucran desenredar una
hoja de un rollo de suministro y pasarla a través de un
conjunto de rodillec de punto de presién de -rompimiento
impulsado a una velocidad de lineal dada. Un punto de presidén o
rodillo de recogido, que opera a una velocidad en linea
superior que el rodillo de punto de presién de rompimiento,
jalar la tela y genera la tensién necesaria para alargar y

estrechar la tela.

El término ™material estrechable" o "capa
estrechable" significa cualquier material capa la cual puede
ser estrechada tales como un no tejido, un tejido, como un
material tejido de punto, o un laminado que contiene uno de
estos. Como es usado aqui, el término "material estrechado" se
refiere a cualquier material el cual-ha sido jalado en por lo

menos una dimensién, (por ejemplo, longitudinalmente), ‘que

!
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reduce la dimensién transversal, (por ejemplo, el' ancho), tal

17

que cuando la fuerza de jalado es removida, el material puede
ser jalado de regreso a su ancho original. El1 material
estrechado generalmente tiene un peso base superior o Area de
unidad que el material sin estrechar. Cuando el material
estrechado es jalado de regreso a su ancho original, debera de
tener alrededor del mismo peso base como el material sin que
estrechar. Esto difiere de estrechar/orientar 1la capa de
pelicula, durante lo cual la pelicula es adelgazada y el peso
base es reducido. Las telas no tejidas apropiadas para uso en

la invencién son hechas de polimero(s) inelastico(s).

Como es usado aqui, el término "material
reversiblemente estrechado" se refiere a un material estrechado
que ha sido tratado mientras es estrechado para impaftir
memorias al material para gque, cuando una fuerza de ser
aplicadas para extender el material a sus dimensiones
estrechadas previas, las partes tratadas y estrechadas podran
generalmente recuperarse a sus dimensiones estrechadas a la
terminacién de la fuerza. Una forma de tratamiento es la
aplicacién de calor. Generalmente hablando, la extensién del
material reversiblemente estrechado es substancialmente
limitada a la extensién de sus dimensiones estrechadas previas.
Por lo tanto, a menos que el material sea eléstico, la
extensién mAs alla de sus dimensiones de estrecﬂado previas
podréan resultar en falla de material. Un material

reversiblemente estrechado puede incluir mas de una capa, por
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ejemplo, miltiples capas de tejido unido con hilado, miltiples
capas de tejidos soplado con un fusién, miltiples capas de
tejido cardado unido o cualquier otra combinacidén o mezc.las
apropiadas de los mismos, comoc se describen en la patente de
los Estados Unidos de Amér;ca No. 4,965,122 otorgada a Morman,

la cual estéd incorporada por referencia.

El término "porcentaje de estrechado" se refiere
a la proporcién determinada mediante medir la diferencia entre
la dimensidén sin estrechar ({(ancho) y la dimensidn estrechada
(ancho) del material estrechable y entonces _dividir la
diferencia por 1la dimensién sin estrechar dgl material

estrechable.

Como es usado aqui, los términos "hoja
elastomérica” y "tejido elastomérico" se refieren a: las
peliculas elastoméricas formadas mediante la extrusién, 1la
fundicidén u otros métodos conocidos en el arte; 1as-telas no
tejidas elastoméricas tales como, por ejemplo, los tejidos
elastoméricos soplados con fusién como se describen en la
patente de los Estados Unidos de América No. 4,663,220 otorgada
a Wisneski y otros, la cual estd incorporada por referencia;
las espumas elastoméricas; los tejidos de lienzo élastom?rico;

y los tejidos de filamentos elastoméricos.

El término "pelicula" se refiere a una pelicula

termoplistica hecha que wusa un proceso de extrusién de

(o7
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pelicula, tal como un proceso de extrusién de pelicula soplada
o de pelicula fundida. Este término incluye las peliculas
rendidas microporosas mediante mezclar un polimero con

rellenador, que forma una pelicula de la mezcla, y estirar la

pelicula.

El término "con capacidad para respirar"” se
refiere a un material el cual es permeable al vapor de agua
como medido mediante una prueba de transmisién de vapor de
agua, que tiene una tasa de transmisién de vapor de agua (WVTR)
de por lo menos alrededor de 300 gramos por metro cuadrado por
24 horas. La prueba de transmisién de vapor de agua esta
descrita en la patente de los Estados Unidos de América No.
5,955,187 otorgada a McCormack y otros, la cual estd por 1lo
tanto incorporada por referencia en una manera consistente

aqui.

El término "coextrusidén" o "coextrudido" se
refiere a las peliculas que incluyen dos o més capas de
material termoplastico qgue son simultAdneamente extrudidas para
formar una hoja integrada, sencilla de pelicula sin 1la
necesidad de un proceso de laminacién o de acoplamiento para

unir las capas juntas.

Como es usado aqui, el término "laminado
extensible” se refiere a un material que tiene una hoja

elastomérica unida a un material extensible en por lo menos dos
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lugares (por ejemplo, un laminado extensible de cara sencilia).
Una hoja elastomérica puede estar unida al material extensible
en puntos intermedios o puede estar completamente unida a la
misma. La unién es lograda mientras que la hoja elastomérica y
el material extensible estan en configuracién yuxtapuesta. Un
laminado extensible puede incluir mas de dos capas. Por
ejemplo, la hoja elastomérica puede tener un material
extensible unido a ambos de sus lados para gque un laminado
extensible de tres capas se ha formado que tiene una estructura
de material extensible/hoja elastomérica/material extensible
(por ejemplo, un laminado extensible de dos caras). Las hojas
elastoméricas o eldsticas adicionales, las capas de material
estrechado, y/o los materiales inherentemente extensibles tales
como los tejidos cargados unidos pueden ser agregados. Otras
combinaciones de hojas' elastoméricas y de materiales
extensibles pueden ser usados, por ejemplo, como esté indicado
en las cominmente cedidas patentes de los Estados Unidos de
Bmérica Nos. 5,114,781 y 5,116,662 otorgadas a Morman y en la
5,336,545 otorgada a Morman y otros, las cuales esté&n aqui

incorporadas por referencia.

El término "laminado extensible sin estirar
comparable" se refiere a un laminado extensible que incluye el
mismo material o los materiales no tejidos extensibles y la
misma hoja u hojas elastoméricas formadas por el mismo proceso

que no han sido mecdnicamente estrechadas en la direccién
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transversal por lo menos alrededor de la misma cantidad como un
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laminado extensible de la Qresente invencién.

El término "prenda” incluye las prendas
absorbentes similares a los calzones y médicas y las prendas
protectoras industriales. El término "prenda absorbente similar
al calzén" incluye sin limitacién los pafiales, los calzoncillos
para aprendizaje, los trajes de bafo, los calzones interiores
absorbentes, los pafios limpiadores para bebé, lqs productos
para la incontinencia de los adultos, y los productos para la

higiene de la mujer.

El término "prenda protectora médica" incluye sin
limitacién las prendas quirﬂrgicas, las batas, los mandiles,
las mAscaras para la cara, y las cubiertas. El término "prenda
protectora industrial" incluye sin limitacién 1la ropa de

trabajo y los uniformes de proteccién.

Como es usado aqui, el término "armazén para
tender" se refiere a un aparato o miquina usado bara estirar
material a un ancho especifico. Una maquina tipicé incluye un
par de cadenas sinfin en trayectorias horizontales. El material
est4 firmemente mantenidos en las orillas mediante agujas o
abrazaderas en las dos cadenas que se desvia el mientras éstas

avanzan por lo que ajustan’'el material tal ancho deseado.
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Como es usado aqui, el término "que comprende"
abre la reivindicacién para incluir materiales adicionales u

otros de proceso en lugar de aquellos descritos.

Estos términos pueden ser definidos con lenguaje

adicional en las partes que restan de la solicitud.

Descripcién de las Incorporaciones Preferidas

La presente invenciép proporciona un laminado
extensible gque tiene propiedades de estirado mejoradas. Las
propiedades de estirado mejoradas son logradas sin ningdn
cambio en las materias prihas tipicamente usadas para hacer el
laminade. Un laminado de una tela no tejida extensigle y una
hoja elastomérica es mecanicamente estirada en una direccién
transversal a por lo menos alrededor de 50%, apropiadamente por
lo menos 65%, deseablemente por lo menos alrededor de 75%, y en
una incorporacién por lo menos alrededor de 100%. El laminado
extensible que resulta tiene un valor de histéreéis y §juste
que son inferiores que un valor de histéresis y ajuste para un
laminado comparable que no ha sido mecénicamente estirado en la
direccién transversal. El laminado que resulta también tiene
una proporcién de alargado/retraccién inferior que un laminado
sin estirar comparable. También se proporciona un método para

hacer el laminado extensible.
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Generalmente, el laminade extensible deberad de
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tener un valor de histéresis, medido durante un primer ciclo de
alargado/retraccién al 100%, por lo menos alrededor de 15%
inferior que un laminado extensible sin estirar comparable,
deseablemente bor lo menos alrededor de 20% inferior, y en una
incorporacién por lo menos alrededor de 25% inferior.
Apropiadamente, el 1laminado extensible deberd de tener un
ajuste, medido durante un primer ciclo de alargado/retraccién
al 100%, de por lo menos alrededor de 10% inferior que- un
laminado extensible sin estirar comparable, mas apropiadamente
por lo menos de alrededor de 20% inferior, y en una
incorporacién por 1lo meﬁos de alrededor de 30% interior.
Adicionalmente, el laminado extensible deberd de tener una
proporcién de alargado/retracciédn (proporcién de E/R) de por lo
menos alrededor de 15% inferior que un laminado extensible sin
estirar combarable, deseablemente por lo menos alrededor de
20%, y en una incorporacién por lo menos alredgdor de 25%
inferior. El valor de histéresis reducido, el ajuste, y la
proporcidén de alargado/retraccidén deberd de ser rélativamente
permanente. Por "relativamente permanente"” se quiere decir 'que
un laminado extensible probado por 7 dias después del estirado
en la direccién transversal deberd de tener: un valor de
histéresis, medido durante un primer ciclo de
alargado/retraccién al 100%, de por lo menos alreded;r de 15%
inferior que un laminado extensible sin estirar comparable,
deseablemente por lo menos de alrededor de 20% inferior; un

ajuste, medido durante un primer cicle de alargado/retraccién



10

15

20

25

178

24

al 100%, por lo menos alrededor de 10% inferior que un laminado
extensible sin estirar comparable, apropiadamente de por lo
menos alrededor de 20% inferior; y una proporcién de
alargado/retraccién de por lo menos de alrededor de 15%
inferior que un laminado extensible sin estirar comparable,
apropiadamente por lo menos alrededor de 20% inferior. Ademﬁs,
un laminado extensible probado por 30 dias después del estirado
en la direccién transversal deberd de tener: un valor de
histéresis, medido durante un primer ciclo de
alargado/retraccién al 100%, de por lo menos alrededor de 15%
interior que un laminado "extensible sin estirar comparable,
deseablemente por lo menos alrededor de 20% inférior; en
ajuste, medido durante un primer ciclo de alargado/retraccién
al 100%, por lo menos alrededor de 10% inferior que un laminado
extensible sin estirar comparable, apropiadamente por lo menos
alrededor de 20% inferior; y una proporcién de
alargado/retraccién de por lo menos alrededor de i5% in?erior
que un laminado extensible sin estirar .comparable,
apropiadamente por lo menos alrededor de 20% inferior.. El
laminado extensible es apropiado para uso en una variedad de
productos de consumo que incluyen, pero no estdn limitados a
las prendas absorbentes, ‘los pafiales, los calzoncilleos para
aprendizaje, los trajes de baflo, los productos para la
incontinencia de los adultos, los productos para la higiene de

la mujer, y las prendas protectoras industriales o médicas.

A
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Como se muestra en la figura 1, un laminado
extensible 10 incluye una tela no tejida extensible 12 laminada
a una hoja elastomérica 14. El1 laminado extensible 10 es
extensible en una direccién transversal 16 debido a 1la
influencia de la tela no tejida extensible 12. Cuando una
fuerza de extensién en la direccién de maquina es removida el
laminado 10 podr& regresar substancialmente a su configuracién

fabricada debido a la influencia de la hoja elastomérica 14.

Opcionalmenté, el laminado extensible .10 puede
incluir capas adicionales de material no tejido y/o de material
elastomérico. Por ejemplo, el laminadeo extensible puede incluir
una primera y una segunda telas no tejidas extensibles
laminadas a cada lado de una hoja elastomérica.
Alternativamente, el laminado extensible 10 puede incluir una
primera y una segunda hojas elastoméricas laminadas una con la

otra y/o a una tela no tejida extensible.

Generalmente, durante el proceso de laminacién
los dos tipos de uniones son formados entre la tela no tejida
extensible 12 y la hoja elastomérica 14. Refiriéndonos a las
figuras 2a y 2b, un laminado 50 incluye uniones primérias 20 y
uniones secundarias 22 que acoplan la tela no tejida extensible

12 a la hoja elastomérica 14.

En un aspecto, refiriéndonos a la figura 2a, las

uniones primarias 20 pueden involucrar transversalmente unir un
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plano interfacial 24 entre la tela no tejida extensible 12 y la
hoja elastomérica 14 en donde partes de los dos materiales se
vuelven enredados con y/o encapsulados dentro una con la otra
como ocurre durante las técnicas de laminacién de unién de
punto. Como un resultado, las uniones primarias 20 son
resistentes al rompimiento durante el alargado ¢ extensién ‘del
laminado 50 por lo que imparten cohesidén interna al laminado
50. Por lo tanto, la tela no tejida extensible 12 no se separa
facilmente de la hoja elastomérica 14 durante la extensidén o

alargado.

En otro aspecto, refiriéndonos a la figura 2b,
las uniones primarias 20 pueden involucrar a la unién a lo
largo de la interfacial 24 en donde la intensidad de la unién
por resistencia de las uniones es superior tal como puede
ocurrir durante las técnicas de laminacién de calaﬁdrado
térmico. Como un resultade las wuniones primarias 20 .son
resistentes al rompimiento durante el alargadc o extensién del
50 por lo que imparten cohesién interna al laminado 50. Por lo
tanto, la tela no tejida' extensible 12 no se separard tan
facilmente de la hoja elastomérica 14 durante la extensién o

alargado.

Las mejores propiedades elasticas del laminado
extensible 10 son logradas cuando la hoja elastomérica 14 y la
tela no tejida extensible 12 se estiran® totalmente

independientemente una de la otra (por ejemplo cuando no hay
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acoplamiento fisico entre la hoja elastomérica 14 y la tela no
tejida extensible 12). Sin embargo, algo de acoplamiento fisico
es obviamente requerido para formar el laminadoq El
acoplamiento adecuado es intencionalmente formado (uniones
primarias) para asegurar que el laminado tenga una adecuada
cohesién interna perc a menudo también ocurre algo de
acoplamiento innecesaric (uniones secundarias). Estas uniones
secundarias, las cuales no.son requeridas de para la formacién
aceptable del laminado, impactan negativamente a las

propiedades elasticas del laminado.

Las uniones secundarias 22, las cuales
tipicamente se forman en el plano interfacial 24, generalmente
no involucran un enredado o un encapsulado signifi&ativo_de la
tela no tejida extensible 12 y la hoja elastsmérica 14.
Adicionalmente, tales uniones secundarias tipicamente tienen
una intensidad o resistencia de unién inferiores. Como un
resultado las uniones secundarias 22 son generalmente mis
débiles que las uniones primarias 20. Sin embargo, Sse cree que
la uniones secundarias 22 son perjudiciales a las pfopiedades
elasticas del laminado 50. Las uniones secundarias 22, aunque
no son suficientemente resistentes para impartir una cohesién
significativa interna al laminado, si hacen al laminado mds
rigido y menos elastico. Generalmente, tales laminados tienen
un valor de histéresis, medido durante un primer ciclo de
alargado/retraccién al 100%, superior de alrededor de 45%, a

menudo entre alrededor de 50% y alrededor de  75&.
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Adicionalmente, tales laminados tipicamente tienen un ajuste,
medido durante un primer ciclo de alargado/retraccién al 100%,
de 9% o superior. Como un resultado, cuando el laﬁinado 50 es
estirado en la direccién transversal por la primera vez, ‘una
mayor cantidad de fuerza debe de ser usada para lograr el
estirado méximo y para lograr el ajuste adecuado cuando un
laminado 50 es usado en un producto de consumo. Adicionalmente,
el ajuste superior puede causar un producto holgado y'de ajuste

pobre.

Apropiadamente, la tela no tejida extensible 12
puede ser un material no tejido inherentemente extensible tal
como, por ejemplo, un material unido con hilado de dos
componentes rizados como se describe en la patente dé los
Estados Unidos de América No. 5,418,045 cominmente cedida
otorgada a Pike y otros, la cual estd aqui incorporada por

referencia, o un tejido cardado unido orientado.

Otros materiales no tejidos extensibles
apropiados incluyen los materiales no tejidos biaxialmente
extensibles tal como un unido con hilado estirado/crepado
estrechado. El material no tejido extensible en la direccién
transversal y en la direccién de maquina puede ser suministrado
mediante el estirar una tela no tejida fibrosa en una direccién
de maquina para causar el estrechado (y la extensibilidad) en
la direccién transversal. Alternativamente, el material_ no

tejido de puede ser una coleccién muy floja de fibras
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discontinuamente unidas en la direccién transversai tal que el
material puede ser estirado en la direccién transversal. El
mismo material con la extensibilidad impartida en la direccién

transversal puede ser rizado o crepado en la direccién de

maquina para causar extensibilidad en la direccién de miquina.

El material no tejido extensible 12 también puede
ser un material no tejido estrechado tal como, por ejemplo, un
tejido unido con hilado estrechado, un tejido soplado con
fusién estrechado un tejido cardado unido estrechado.
Apropiadamente, el material no tejido estrechado puede tener un
porcentaje de estrechado de desde alrededor dé 20% hasta
alrededor de 75%. Deseablemente, la tela no tejida estrechada
puede tener un porcentaje de estrechado de desde alrededo; de

30% hasta alrededor de 70%.

Si el material no tejido estrechado es un tejido
de fibras sopladas con fusién, éste puede incluir microfibras
sopladas con fusién. El material no tejido estrechado puede ser
hecho de cualquier material que puede ser estrechado mediante
la tensién y extendido, a la aplicacién de una fuerza para
extender el material estrechado, a sus dimensiones previas
estrechadas. Ciertos polimeros tales como, por ejemplo, las
poliolefinas, los poliésteres y las poliamidas .pueden ser
tratados con calor bajo condiciones apropiadas para impartir
tal memoria. Las poliolefinas de ejemplo incluyen uno o .mas

copolimeros de polietileno, de polipropileno, de polibuteno, de



10

15

20

25

7
30 : ')é?

etileno, los copolimeros de propileno y los copolimeros de
buteno. Los polipropilenos que han sido encontrados itiles
incluyen, por ejemplo, el polipropileno disponible de la Himont
Corporation de Wilmington, Delaware bajo la designacidn de
marca PF-304, el polipropileno disponible de la Exxon-Mobil
Chemical Company de Baytown, Texas bajo la marca registrada
ESCORENE PD-3445, y el polipropileno disponible de la Shell
Chemical Company de Houston, Texas bajo la designacién de marca
DX 5A09. Los polietilenos también pueden ser usados, incluyendo
los polietilenos de baja densidad lineal ASPUN 6811A y 2553 de
Dow Chemical Company de Midland, Michigan, asi -como varios
polietilenos de alta densidad. Las caracteristicas.quimicas de
estos materiales estdn disponibles de sus respectivos

fabricantes.

En una incorgoracién de la presente invencién, la
tela no tejida extensible 12 puede ser un material, de capas
miltiples que tiene, por ejemplo, por lo menos una capa de
tejido unido con hilado unido a por lo menos una capa de tejido
soplado con fusién, de tejido cardado unido u otro material
apropiado. Por ejemplo, la tela no tejida extensible 12 puede
ser un material de capas miltiples que tiene una primera capa
de poliolefina unida con hilado que tiene un peso base de.desde
alrededor de 0.2 hasta alrededor de B onzas por yarda cuadrada
(osy) (alrededor de 6.8 hasta alrededor de 271.3 gramos por
metro cuadrado (gsm)), una capa de poliolefina soplgda con

fusién que tiene un peso base de desde alrededor de 0.1 hasta
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alrededor de 4 onzas por yarda cuadrada (alrededor de 3.4 hasta
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alrededor de 113.4 gramos por metro cuadrado), y una capa
secundaria de poliolefina unida con hilado que tiene un peso
base de alrededor de 0.2 hasta alrededor de 8 onzas por yarda
cuadrada (alrededor de 6.8 hasta alrededor de 271.3 dramos por

metro cuadrado).

Alternativamente, la tela no tejida extensible 12
puede ser una capa sencilla de material tal como, por ejemplo,
un tejido unido con hilado que tiene un peso base de desde
alrededor de 0.2 hasta alrededor de 10 onzas por yarda cuadrada
(alrededor de 6.8 hasta alrededor de 339.1 gramos por metro
cuadrado) o un tejido soplade con fusién y tiene un peso base
de desde alrededor de 0.2 hasta alrededor de 8 onzas por yarda
cuadrada (alrededor de 6.8 hasta alrededor de 271.3 gramos por

metro cuadrado).

La tela no tejida extensible 12 también puede
incluir un material compuesto hecho de una mezcla de dos o mds
fibras diferentes o una mezcla de fibras y de particulas. Tales
mezclas pueden ser formadas mediante agregar . fibras y/o
particulados a una corriente de gas en la cual las fibras
sopladas con fusién son transportadas tal que un enredado
intimo compenetrado de fibras sopladas con fusién vy otros
materiales (por ejemplo, pulpa de madera, fibras badsicas o
particulas tales como, por ejemplo, materiales super

absorbentes) ocurre antes de la recolecciédn de las fipras sobre
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de fibras sopladas con fusién dispersas al azar y otros
materiales tales como se describen en la patente de los Estados

Unidos de América No. 4,100,324 otorgada a Anderson y-otros, la

cual esta incorporada por referencia.

Las fibras de la tela no tejida extensible 12
deberdn de ser unidas mediante la unidén de entrefibra usando
une o mas de los procesos de unién descritos en. la anterior

"Definicién™ de la unidn de entrefibra.

La hoja elastomérica 14 puede ser hecha' de
cualquier material que puede ser fabricado en forma de hoja.
Por ejemplo, la hoja elagtomérica 14 puede ser una tela no
tejida elastomérica, un tejido de lienzo elastomérico, o un
tejido de filamento elastomérico. Un tejido elastomérico no
tejido puede ser formado mediante soplar con fusidén una resina
apropiada o mezclas que contienen la misma para proporcionar
una tela elastothérica no tejida. Un ejemplo especifico de una
tela elastomérica no tejida estd descrito en la patente de los
Estados Unidos de América No. 4,663,220 otorgada a Wisneski y

otros, la cual estd aqui incorporada por referencia.

Alternativamente, la hoja elastomérica 14 puede
ser una pelicula elastomérica hecha de un copolimero de
estireno, por ejemplo, un-polimero seleccionado de estireno-

butadieno-estireno, de estireno-isopreno-estireno, de estireno-



a

10

15

20

25

w

33

etileno/butileno-estireno, de estireno-etileno/propileno-
estireno, y las combinaciopes de los mismos. Tales copolimeros
de estireno son tipicamente altamente elésticos Y
substancialﬁente controlan la elasticidad total de la pelicula
elastomérica coextrudida. Los copolimeros de estireno
apropiados para uso en la presente invencién estan disponibles
de Kraton Polymers de Houston, Texas bajo la marca registrada
KRATON. Uno de tales copolimeros puede ser, por ejemplo, el
KRATON G-1657. Las mezclas elastoméricas apropiadas que
contienen copolimeros KRATON incluyen, por ejemplo, el KRATON
G-2755 y el Kraton G-2760.

Otros materiales de ejemplo los cuales pueden ser
usados incluyen los materiéles elastoméricos de poliuretano tal
como, por ejemplo, aquellos disponibles de la marca registrada
ESTANE de Noveon, Inc., de Cleveland, Ohio, los materiales
elastoméricos de poliamida tales como, por ejemplo, aquellos
disponibles bajo la marca registrada PEBAX de Atofina Chemical
Company de Filadelfia, Pennsylvania, y los materiales
elastoméricos de poliéster tales como, por ejempio, aqyellos
disponibles bajo la marca registrada HYTREL de E.f. duPont De
Nemours & Company de Wilmington, Delaware. La formacidén de -las
hojas elastoméricas de materiales eldsticos de poliéster esta
descrita en, por ejemplo, la patente de los Estados Unidos de
América No. 4,741949 otorgada a Morman y otros, aqui

incorporada por referencia.
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La pelicula elastomérica puede incluir un
copolimero catalizado de sitio Gnico tal como un polimero de
"metaloceno™ producido de acuerdo con un proceso de metalocenc.
El término "catalizado de sitio dnico" como es usado aqui
incluye aquellos materiales de polimero que son producidos
mediante la polimerizacién de por lo menos etilenc que usan
metalocenos o cataiizadores de geometria constreiflida, una clase
de complejos organometalicos, como los catalizadores:. Por
ejempleo, un metaleceno comin es el ferrcoceno, un complejo de un
metal entre dos ligaduras de c¢iclopentadienilo (Cp). Los
catalizadores de proceso de metaloceno incluyen el dicloruro de

titanio de bis(n-butilciclopentadienilo), el dicloruro de

bis{n-butilciclopentadienilo)zirconio, el dicloquro de
bis{(metilciclopentadienilo)titanio, el dicloruro de
bis{metilciclopentadienilo)zirconio, el cobaltoceno, el

tricloruro de de ciclopentadieniltitanio; el fgrroceno, el
dicloruro de hafnoceno, el dicloruro de
isopropilo{ciclopentadienilo,-1-fluoroenil) zirgonio, el
dicloruro de molibdoceno, el niqueloceno, el dicloruro de
nioboceno, el ruthenoceno, el dicloruro de titanoceho, el
hibrido de cloruro de zirconoceno, el dicloruro de zirconoceno,
entre otros. Una lista mAs exhaustiva de tales compuestos esta
incluida en la patente de los Estados Unidos de América No.
5,374,696 otorgada a Rosen y otros y cedida a Dow Chemical
Company de Midland, Michigan. Tales compuestos también estan
descritos en la patente de los Estados Unidos de América No.

5,064,802 otorgada a Steven y otros, y cedida a Dow.
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Deseablemente, los copolimeros de olefina de
etileno-alfa catalizados de sitio Unico tienen una densidad de
alrededor de 0.860 hasta alrededor de 0.900 gramos por
centimetro cilbico y son seleccionados de los copolimeros de
etileno y de 1- buteno, los copolimeros de etileno y de 1-
hexeno, los copolimeros de etileno y de 1l-ocgteno y las
combinaciones de los mismos. Tales copolimeros de olefina de
etileno-alfa catalizados de sitio tUnico estan disponibles de
Exxon-Mobil Chemical Company de Baytown, Texas las marcas
registradas EXXPOL para el polipropileno a base de polimeros y
el EXACT para el polietileno a base de polimeros. Los
Elastémeros de DuPont D&w, L.L.C. de Wilmington,_ Delaware
tienen pclimeros comercialmente disponibles bajo la marca
registrada ENGAGE. Los copolimeros de olefina de etileno-alfa
catalizados de sitio Unico también estédn disponibles bajo la
marcada registrada AFFINITY de Dow Chemical Company de Midland,
Michigan. Los copolimeros de ©olefina de etileno-alfa
catalizados de sitio Unico para uso en la presente invencién
incluyen, por ejemplo, el ENGAGE EGB200 vy él AFFINITY
XUs58380.01L.

Los polimeros elastoméricos incluyen el
polipropileno, solo o en combinacién con otros polimeros
elastoméricos o materiales menos elasticos, taﬁbién son
apropiados para formar la pelicula elastomérica. Por ejemplo,

la pelicula elastomérica puede ser formada de un homopolimero
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elastomérico de polipropileno, un copolimero elastomérico de

polipropileno, © una combinacién de los mismos.

Una poliolefina puede ser usada sola para formar
una pelicula extensible o puede ser mezclada con,k un polimero
elastomérico para mejorar la procesabilidad de la composicién
de la pelicula. La policlefina puede ser una la cual, cuando es
sometida a una combinacié4n apropiada de temperatura elevada Y
de condiciones de presién elevada, es extrudible, sola o en
forma mezclada. Los materiales de policlefina Gtiles incluyen,
por ejemplo, el polietilens, el polipropileno y el pqlibuteno,
que incluyen los copolimeros de etileno, los copolimeros de
propileno y 1los copolimeros de buteno. Un polietileno
particularmente 1itil puede ser obtenido de U.S.I. Chemical
Company bajo la marca registrada PETROTHENE NA60l. Dos o mas de
las poliolefinas pueden ser utilizadas. Las mezclas extrudibles
de polimeros elastoméricos y de poliolefinas estan descritas
en, por ejemplo, la patente de los Estados Unidog de Ameérica
No. 4,663,220 otorgada a Wisneski y otros, aqui incorporada -por

referencia.

La pelicula elastomérica también puede ser un
material de capas miltiples en que ésta puede incluir'dos O mas
hojas o tejidos coherentes. Adicionalmente, la hoja
elastomérica 14 puede ser un material de capas miltiples en el
cual una o mas de las capas contienen una mezcla de particulas

o de fibras extensibles y elasticas. Un ejemplo del tipo
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anterior de tejido eléstico esta descrito en la patente de los
Estados Unidos de América No. 4,209,563 otorgada a Sisson, aqui
incorporada por referencia, en la cual las fibras extensibles y
elastoméricas estdn compenetradas para formar un tejido

coherente sencillo de fibras dispersas al azar.

Las peliculas elastoméricas de ejemplo para uso
en la presente invencién incluyen las mezclas de copolimeros de
bloque de (poli/poli(etilencbutilenc) /poliestireno), las
poliolefinas y los poliﬁeros derivados de metalo?eno. Por
ejemplo, la pelicula elastomérica puede ser formada de una
mezcla de desde alrededor de 15% hasta alrededor de 75% de una
poliolefina derivada de metaloceno, de alrededor de 10% hasta
alrededor de 60% de copolimeros de bloque de
(poliestireno/poli {etilenobutileno) /poliestirenc), o de 0 hasta

alrededor de 15% de un polietileno de baja densidad.

En otro aspecto, la hoja elastomérica 14 puede
ser un materlal de una espuma elastomérica. Un material de
espuma elastomérica apropiado es una espuma de poliuretano

elastomérico.

La hoja elastomérica 14 puede incluir una
pelicula elastomérica rellenada. La pelicula elastomérica
rellenada puede ser formada mediante mezclar una o mas
poliolefinas y/o resinas elastoméricas con un rellenador de

particula. Las particulas rellenadoras pueden incluir cualquier
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material orgdnico o inorgdnico apropiado. Generalmente, las
particulgs rellenadoras deberdn de tener un diametro de
particula medic de alrededor de 0.1 hasta alrededor de 8.0
micras,-deseablemente alrededor de 0.5 hasta alrededor de 5.0
micras, y més deseablemente alrededor de 0.8 de hasta alrededor
de 2.0 micras. Las particulas rellenadoras inorgénicas
apropiadas incluyen sin limitacién el carbonato de calcio, las
arcillas no hinchables, el silice, la altmina, el sulfato de
bario, el carbonato de sodio, el talco, el sulfato de magnesio,
el didéxido de titanio, las zeolitas, el sulfato de aluminio, la
tierra diatomdcea, el carbonato de magnesio, el carbonato de
bario, el caolin, la mica, el carbono, el éxido de calcio, el
6xido de magnesio, el hidréxide de aluminio. Las particulas
rellenadoras organicas apropiadas incluyen las cuentas o las
particulas de polimero. El carbonato de calcio es.la particula
rellenadora actualmente deseada. La hoja elastomériéa rellenada
14 puede ser estirado adelgazado para causar la formacién- de
vacio alrededor de las particulas rellenadoras por lo que hacen

la pelicula con capacidad para respirar.

La hoja elastomérica 14 puede ser formada por
cualquier nimero de procesos convencionalmente conocidos, que
incluyen pero no estédn limitados a, la extrusidén de matriz
plana, los procesos de pelicula soplada (tubular), el fundido,
la coextrusién y los similares. Apropiadamente, 1la hoja
elastomérica 14 puede tener un peso base de alrededor de 5

hasta alrededor de 10 gramos por metro cuadrado, Yy
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deseablemente alrededor de 25 hasta alrededor de 600 gramos por

metro cuadrado.

Sin estar unido en consecuencia, se cree que las
moléculas en la hoja elastomérica 14 estan predominantemente
orientadas en las direcciones de maquina y por lo tanto la hoja
elastomérica tiene sus mejores propiedades el&sticas en 1la
direccién de la maquina. Lé unica vez, que el estirado mecénico
direccional transversal de esta invencién orienta algo de las
moléculas en la direccién transversal, mejorando por tanto las
propiedades elasticas direccionales transversales de 1la hoja
elastomérica en estirados subsiguientes. Se teoriza que durante
la laminacién de una tela no tejida extensible 12 y una hoja
elastomérica 14 mecidnicamente se estiran en uﬂa dirgccibn
transversal ayuda a romper los dominios microscépicss dentro de
la resina elastomérica que resultan en un laminado extensible
10 que tiene propiedades de estirado mejoradas en su siguiente

ciclo de alargado/retraccién.

La figura 3 ilustra esquemdticamente un método
para hacer un 1laminado extensible 10 de 1la invencidén que
incluye wuna tela no tejida extensible 12 y una hoja
elastomérica 14. En este método, un laminado 50 de la tela no
tejida extensible 12 y la hoja elastomérica 14 son
mecinicamente estirados en la direccién transversal por lo
menos alrededor de 50%, apropiadamente por lo mends alrédedor

de 65%, deseablemente por lo menos alrededor de 75%,



10

15

20

25

4
o &

ventajosamente por lo menos alrededor de 100%. . E1 estirado
mecanico es preferido para asegurar que una fuerza uniforme sea
aplicada a través del laminado por una cantidad uniforme de
tiempo. Se cree que mecdnicamente estirar el laminado 50 en la
direccién transversal resulta en un laminado extensible que
tiene propiedades de estirado ma&s consistentes y mejoradas, tal
como la histéresis inferior y el ajuste, particularmente en los

subsecuentes ciclos de alargado/relajacién.

Refiriéndonos a la figura 3, un método para hacer
un laminado extensible 10 incluye proporcionar una tela de
material no tejido en un rollo de suministro 28: La tela de
material no tejido 26 pasa a través de un primer punto de
presién 30, que incluye los rodillos de punto de éresién 32 y
34, que giran a una primera velocidad de superficie; y a través
de un segundo punto de presién 36, que incluye los rodillos de
punto de presién 38 y 40, que giran a una segunda velocidad de
superficie que es superior que la primera velocidad de
superficie por lo. que forman una tela no tejida exteﬁsible 12.
El estrechado de la tela de material no tejido 26 entre el
primer puntoc de presién 30 y el segundo punto de presién 36 en
la direccién de maquina 18 es afectado por las diferentes
velocidades de superficie de los rodillos de punto de presién.
Apropiadamente, la tela no tejida estrechada 12 .que resulta
tiene un porcentaje de estrechado de alrededor de 20 .hasta
alrededor de 75%, deseablemente alrededor de 30 hasta alrededor

de 70%.
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Alternativamente, la tela de materia} no tejido
26 en un rollo de suministro 28 puede ser un material no tejido
previamente estrechado ¢ un material no tejido inherentemente

extensible que puede ser directamente laminado con una hoja

elastomérica 14 sin ningin procesamiento en linea anterior.

Una hoja elastomérica 14 es desenroilada del
rollo de suministro 42. La hoja elastomérica 14 y la tela no
tejida extensible 12 son pasadas a través de un tercer punto de
presién 44, que incluyen los rodillos de punto de presién 46 y

48, para formar un laminado 50.

Alternativamente, como se muestra en ia figura 4,
la hoja elastomérica 14 puede ser una pelicula elastomérica
formada mediante un proceso de extrusién justo antes de la
laminacién con la tela no tejida extensible 12. Un elastémero
fundido 52 es extrudido a través de la punta de matriz 54 para
formar una hoja elastomérica extendida 14. La hoja elastomérica
extrudida 14 es depositada directamente en la tela no tejida
extensible 12 y las dos capas son laminadas juntas en el tercer
punto de presién 14. La hoja elastomérica extrudida 14 puede
contactar y el material de tela no tejida extensible 12 dentro
de alrededor de 0.1 segundo después de que la pelicula deja la
punta de matriz 54, apropiadamente dentro de alrededor de 0.25
hasta alrededor de 0.5 segundos, deseablemente dentro de
alrededor de 0.3 y alrededor de 0.45 segundos. La hoja

elastomérica 14 puede ser extrudida a una temperatura de
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alrededor de 180°C hasta alrededor de 300°C, apfopiadamente
alrededor de 200°C hasta alrededor de 250°C. Una ligera presién
es aplicada en el tercer punto de presién 44 para térmicamente
unir la hoja elastomérica 44 (en un estado relativamente sin
tensionar) a la tela no tejida estrechada tensionada 12. Los
rodillos de punto de presién 46 y 48 pueden o no puedén ser con
patrén, no necesitan ser calentados, y pueden ser enfriados
(por ejemple, una temperatura de alrededor de 10°C hasta
alrededor de 30°C) para asi sumergir la hoja el;stomérica 14 a

la tela no tejida extensible 12.

El laminado 50 puede ser estirado en la diréccibn
transversal 16 debido a la extensibilidad de la tela no tejida
extensible 12. A la relajacién, el laminado 50 puede regresar
substancialmente a su configuracién fabricada original
dependiendo en la fuerza retroactiva de la hoja elastomérica 14
y de qué tan retroactivo es el elastdmero. Generalmente, el
laminado 50 puede tener un valor de histéresis superior de
alrededor de 45%, tipicamente superior de alrededor de 50%. El
laminado 50 puede tener un valor de histéresis tan superior
como alrededor de 75% dependiendo en el grade de formacién de
unién secundario durante la laminacién y el nimero de dominios
microscépicos que existen dentro de la resina o de-.las résinas
elastoméricas que hacen la pelicula. Generalmente, el laminado

50 puede tener un ajuste de 9% o superior.
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laminada a la hoja elastomérica 14 mediante una variedad de
procesos que incluyen, pero no estdn limitados a la unién
adhesiva, la unién térmica, la unién de punto, la soldadura
sénica y las combinaciones de los mismos. Por ejemplo, los
rodillos de punto de presién 46 y 48 pueden ser calentados a
una temperatqra de alrededor de 93°C hasta alrededor de 135°C
tal que la tela no tejida extensible 12 es térmicamente unida a

la hoja elastomérica 14.

Refiriéndonos a otra vez a ,la figqura 3, el
laminado 50 es pasado a través de un cuarto rodillo de punto de
presién 56, que incluye los rodillos ranurados 58 y 60, tal que
el laminado 50 es mecénicamente (incrementalmente)} estirado en
una direccién - transversal 16 para producir un laminado
extensible 10 que tiene propiedades de estirado mejoradas. Como
se muestran en la figura 3a, los rodillos ranurados 58 y 60
incluyen una pluralidad de lomos 62 que definen una pluralidad
de ranuras 64 colocadas a través de los rodillos ranurados 58 y
60 en la direccién transversal 16. Generalmente, las ranuras 64
deberin de estar orientadas perpendiculares a la direccién de
estirado del material. En otras palabras, las  ranuras 64
deberan de estar orientadas en la direccién de maquina a fin de
estirar el laminado 50 en 1la direccién transversal.
Refiriéndonos a la figura 3b, los lomos 62 del rodillo ranurado
58 entremezclan con la ranuras 64 del rodillo ranuradec 60 y las

ranuras 64 del rodillo ranurado 58 se entremezclaq con los
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lomos 62 del rodillo ranurado 60 en el cuarto punto de presién
56 tal que el laminado 50 es mecanicamente estirado en la
direccién transversal 16.  Apropiadamente, el laminado 50 es
mecdnicamente estirado en la direccién transversal 16 por 1lo
menos alrededor de 50%, deseablemente por lo menos alrededor de
65%, mas deseablemente por lo menos alrededor de 75%, més
deseablemente alrededor de 100%. Mientras que el laminado
mecdnicamente estirado 50 que sale del cuarto punto de presién
56 se le permite relajarse hacia su dimensién substancialmente
previamente estrechada por lo que forma el laminado extensible
10 de la presente invencién. El laminado extensible 10 puede
ser enredado en un rodillo de admisién (no mostrado) para uso
posterior en un proceso fuera de linea o puede ser transportado

a un proceso en linea para la incorporacién en un producto de

consumo.

Alternativamente, como se muestra en la figura
4a, el laminado 50 puede ser pasado a través de un armazén para
tender 66 de manera tal que el laminado 50 es mecédnicamente
estirado en la direccidédn transversal 16 por lo menos alrededor
de 50%, deseablemente por lo menos alrededor de 65%, més
deseab}emente por lo menos alrededor de 75%, mas deseablemente
alrededor de 100%. Refiriéndonos a la figura 4b,'el arm#zbn
para tender 66 incluye un par de cadenas o de bandas que se
desvian 6B. Las orillas trgnsversales 70 del laminado 50 estéan
acopladas a las bandas que se desvian 68 mediante una serie de

abrazaderas 72 las cuales mantienen el laminado 50 en su lugar.
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Mientras el laminado 50 es jalado a través del armazén para
tender 66, las bandas que 'se desvian 68 mecanicamente estiran
el laminado 50 en la direccién transversal 16 por una cantidad
deseada, apropiadamente por lo menos alrededor de 50%. Mientras
el laminado mecanicamente estirado sale del armazén para tender
66, las orillas transversales 70 son liberadas y al laminado se
le permite relajarse de regreso a su dimensidén previamente
estirada por lo que forma un laminado extensible 10 de 1la
presente invencién. Otros medios conocidos en el arte témbién
pueden ser usados para mecanicamente estirar el laminado 50 de

la direccidn transversal por lo menos alrededor de 50%.

. Ejemplos

Los laminados que incluyen una capa de una tela
no tejida extensible y la pelicula elAstica fueron preparados

como sigue.

Muaestra 1l:

Los laminados extensibles fueron preparados
mediante laminar térmicamente una tela unida con hilado de 6.75
onzas por yarda cuadrada (aproximadamente 25.4 gramos por metro
cuadrado) en cualquier 1a;go de una hoja elastomérica de 35
gramos por metro cuadrado. El1 tejido unide con hilado,
producido por Kimberly-Clark Corporation, fue estrechado para

proporciohar un porcentaje de estrechado de alrededor de 56%.
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La hoja elastomérica fue una pelicula MD-6659 bbteniﬁa de

Kraton Polymers de Houston, Texas.

Los laminados fueron mecanicamente estirados en

la direcciébn transversal por un 100% para producir un laminado

extensible de la presente invencidn.

fueron

alargado/retraccién,

laminados extensibles y a 1,

probados

de

ciclo

para

Los laminados extensibles

medir

la

proporcién

de

el valor de histéresis y el ajuste de los

7 v 9 dias después del estirado.

También fue probado un laminado de contrel sin estirar. Los
resultados estdn incluidos en la Tabla 1.
TABLA 1

[ Cédigo |Proporclén ) Histé&resis 5 Ajuste % -

E/R Disminucién {%) Disminucién (%) Disminucién
S1n 3.26 50 ]
Estirar
[Estirado 2.36 27.6 40 20 7 22
bia 1 2.37 271.3 39 22 k] 11
_[gia T 2.49 23.6 41 18 ] 11
Dia 19 2.43 25.5 11 18 ] 11

El porcentaje de disminucién para la proporcién

de alargado/retraccién, valor de histéresis y de ajuste fueron

calculados como sigue:

$ Disminucién = [(no estirado-estirado)/(no estirado)] x 100.
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Por ejemplo, la disminucidén en la proporcidédn de

alargado/retraccién en 1 Dia fue calculado como [{3.26 -

2.36)/3.26] x 100 = 27.3%.
Muestra 2:

Los 1laminados extensibles fueron preparados
mediante laminar térmicamente un tejido unido con hilado de 0.5
onzas por yarda cuadrada (aproximadamente 17 gramos por metro
cuadrado) a cualquier lado de una hoja elastomérica de 42
gramos por metro cuadrado. El1 tejido ~unido ¢on hilado,
producido por Kimberly-Clark Corporation, fue estrechado desde
un ancho de alrededor de 126 pulgadas (alrededor de 320
centimetros) a un ancho de alrededor de 45 pulgadas (alrededor
de 114.3 centimetros) para proporcionar un porcentaje de
estrechado de alrededor de 64%. La hoja elastomérica fue una
pelicula KRATON G-2755 obtenida de Kraton Polymers de Houston,

Texas.

Los laminados fueron mecanicamente estirados en
la direccién transversal por un 100% para producir un laminado
extensible de la presente invencién. Los laminados.extensibles
fueron probados de ciclo para medir la proporcién de
alargado/retraccién, el valor de histéresis y el ajuste de.los
laminados extensibles a inmediatamente y a 7, 19 y 26 dias

después del estirado. También fue probado un laminado de
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La proporcién de alargado/retraccién (proporcién
de E/R) del laminado extensible es caracterizado por la carga
(fuerza) medida a 30% de alargado durante el primer ciclo del
ciclo de extensidén (jalado) y la carga a 30% de alargado
durante el segundo modo del ciclo de retraccién. La medicién de
la proporcién de alargado/retraccién es reportado como la
proporcién de fuerza de retraccidédn por la fuerzaq?e extensién

por 100.

Ain cuando en la descripciétn anterior esta
invencién ha sido descrita en relacién a ciertas
incorporacliones preferidas de la misma, y muchos de detalles
han sido divulgados para el propbésito de ilustracién, podra ser
evidente para aquellos con habilidad en el arté que 1la
invencién es susceptible a incorporacicnes adicionales y que
ciertos de los detalles descritos aqui pueden ser
considerablemente variados sin apartarse de los principios

basicos de la invencidn.
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REIVINDICACTI N ES

1. Un laminado extensible que comprende:
una tela no tejida extensible; y
una hoja elastomérica,

en donde la tela no tejida extensible y la hoja
elastomérica después de 1la laminacién han sido estiradas
mecdnicamente en la direccidédn transversal para proporcionar un
laminado extensible que tiene un valor de histéresis, medido
durante una primer ciclo de 100 por ciento de
alargamiento/retraccién, por 1lo menos alrededor de 15 por
ciento mas bajo que un laminado extensible no estirado

comparable.

2. El laminado extensible tal .y como se
reivindica en la clausula 1, caracterizado porque.el laminado
extensible tiene un valor de histéresis de por lo menos
alrededor de 20 por ciento mas bajo que un laminado extensible

no estirado comparable.

3. El laminado extensible tal vy "como se
reivindica en la cliusula 1, caracterizado porque el laminado

extensible tiene un valor de histéresis de 7 dias por lo menos
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control sin estirar. Los resultados estin mostrades en la Tabla

2.

TABLA 2

Cédigo |Proporclén % Higtéresls % Ajuste %
E/R Disminucién (%) Disminucién (%) Disminucidn

Sin 2.88 49 9
|Estirar
| Estirado 2.01 30.2 36 26.5 [ 33

Dia 1 2.19 24.0 39 20.4 7 22

Dia 7/ 2.18 24.3 38.5 21.4 ] 11

Dia 19 2.19 24.0 39 20.4 7 22

Prueba para Determinar la Histéxesis, el Ajuste y la Propoxcién

de Alargado/Retraccién

El ciclo de prueba es un método, que usa un
probador de tensién de extensién de tasa constante tal como,
por ejemplo, el Sintech '2, Modelo 3397-139, disponible de
Sintech Corporation, de Cary, Carolina del No£te, para
determinar las propiedades elasticas de un laminado extensible.
Especificamente, una muestra de un laminado extensible es
cortada a una dimensién de 4.5 X 3 pulgadas, las 4.5 pulgadas
siendo en la direccién transversal. La muestra de 3 pulgadas de
largo es a abrazada entre dos mandibulas neuméticés de manera
tal que la longitud de calibre (separacién de mandiﬁula)-es de
dos pulgadas, y la direccién de jalado es en la direccibn
transversal. La velocidad de jalado es de 20 pulgadas por
minuto. La prueba es hecha durante dos ciclos de
extensién/retraccié4n. La nwuestra es primero jalada a 100% de

alargado (separaciétn de mandibula de 4 pulgadas) e
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de alrededor de 15 por ciento mias bajo que un laminado

extensible no estirado comparable.

4. El 1laminado extensible tal y como se
reivindica en la cléusula 1, caracterizado porque el laminado
extensible tiene un valor de histéresis de 30 dias por lo.menos
de alrededor de 15 por ciento mis bajo que un laminado

extensible no estirado comparable.

5. El laminado extensible tal y como se
reivindica en 1la cléusula.l, caracterizado porque el laminadoc
extensible tiene un ajuste mas bajo que un laminado no estirado

comparable.

6. El laminado extensible tal y como se
reivindica en la cléAusula 1, caracterizado porque el laminado
extensible tiene un ajuste de por lo menos alrededSr de }0 por
ciento mids bajo que un laminado extensible no estirado

comparable.

7. El laminado extensible tal y como se
reivindica en la cléusula 'l, caracterizado porque el laminado
extensible tiene un ajuste de por loc menos alrededor de 20 por
ciente mas bajo que un laminado extensible no estirado

comparable.
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8. El laminado extensible tal y como se

reivindica en la cléusula 1, caracterizado porque el laminado
extensible tiene un ajuste de por io menos alrededor de 30 por

ciento mas bajo que un laminado extensible no estirado

comparable.

9. El laminado extensible tal y como se
reivindica en la cldusula 1, caracterizado porque el laminado
extensible tiene una proporcidén de alargamiento/retracciédn mas

baja que un laminado extenéible no estirado comparable.

10. El1 laminado extensible tal y como se
reivindica en la cliusula 1, caracterizado porque el laminado
extensible tiene una proporcién de alargamiento/retraccién de
por lo menos alrededor de 15 por ciento mas baja dque un

laminado extensible no estirado comparable.

1l1. E1 laminado extensible tal y como .- se
reivindica en la cléusula 1, caracterizado porque el laminado
extensible tiene una proporcién de alargamiento/retraccién de
por lo menos alrededor de 20 por ciento mas baja que un

laminado extensible no estirado comparable.

12. El1 laminado extensible tal y como se
reivindica en la cléausula 1, caracterizado porque el laminado

extensible tiene una proporcié4n de alargamiento/retraccién per
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del comienzo. Es entonces repetido el ciclo de extensibdn-
retraccién. Finalmente, lé muestra es jalada a una extensién
donde se rompe, en cuyo tiempo la prueba es detenida. La fuerza
Y la extensién son medidas mediante una celda de carga
apropiada y otros sensores. Los datos son registrados vy
analizados por un programa para computadora.

La histéresis fue calculada medianfe restar la
energia recuperada durante el primer ciclo de retraccidén de la
energia suministrada para extender el material en el primer
ciclo de extensién, esta cantidad es dividida por la energia
suministrada para extender el material en el primer ciclo de
extensién, esta cantidad por 100. La energia suministrada y la
energia recuperada fueron determinadas por la comphtadora Y

medidas como el 4rea bajo la curva de tensidn tirantez.

El porcentaje de ajuste es determinado mediante
medir la extensién en que la muestra estd durante el ciclo de
retraccién cuando la fuerza primero mide 10 gramos o menos. El
porcentaje de ajuste es definido como la longitud de exténsién
méxima de la muestra tomada a menos la longitud determinada en
la medicién de retraccién de 10 gramos anterior, esta cantidad
dividida por la longitud de extensién méxima, esta cantidad 100

veces.
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lo menos alrededor de 25 por ciento mas baja que un laminado

extensible no estirado comparable.

13. El1 laminado extensible tal y comoc se
reivindica en la clAusula 1, caracterizado porque el laminado
extensible tiene una proporcidén de alargamiento/retraccién a 7
dias de por lo menos alrededor de 15 por ciento mds baja que un

laminado extensible no estirado comparable.

14. El1 laminado extensible tal vy -como se
reivindica en la clausula 1, caracterizado porque el laminado
extensible tiene una proporcién de alargamiento/retraccién a 30
dias de por lo menos alrededor de 20 por ciento mias baja que un

laminado extensible no estirado comparable.

15. El1 laminado extensible tal y como se
reivindica en la cléusula 1, caracterizado porque la tela. no
tejida extensible comprende una tela no tejida reversiblemente

estrechada.

16. El1 1laminado extensible tal y “~como se
reivindica en la cliusula 1, caracterizado porque la pelicula
elastomérica comprende un copolimero de estireno seleccionado
de estireno-butadieno-estireno, estireno-isopreno-estireno,
estireno-etileno/butileno-estireno, estireno-etileno/propileno-

estireno y combinaciones de los mismos.
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17. El1 laminado extensible tal y como se
reivindica en la cldusula 1, caracterizado porque la pelicula
elastomérica comprende un copolimero catalizado de etileno-alfa
olefina que tiene una densidad de alrededor de 0.860 a

alrededor de 0.900 gramos por centimetro cubico.

18. El1 laminado extensible tal y como se
reivindica en la cldusula 1, caracterizado porque la pelicula
elastomérica comprende una pelicula elastomérica con capacidad

para respirar.
19. Un laminado extensible que comprende:
una tela no tejida extensible; y
una hoja elastomérica,

en donde la tela no tejida extensible y la hoja
elastomérica después de la laminacién han sido estiradas
mecdnicamente en la direccidédn transversal para propofcionar un
laminado extensible que tiene un ajuste, medido durante un
primer ciclo de 100 por ciento de alargamiento/retraccién, a
por lo menos alrededor de 10 por ciento mé&s bajo que un

laminado extensible no estirado comparable.

20. El1 laminado extensible tal y como se

8
&

reivindica en la cléusula 19, caracterizado porque el laminado
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extensible tiene un ajuste de por lo menos alrededor de 20 por
ciento mds bajo que un laminado extensible no estirado

comparable.

21. El1 laminado extensible tal y como se
reivindica en la clausula 19, caracterizado porque el laminado
extensible tiene un ajuste'de por lo menos alrededor de 30 por
ciento mads baje que un laminado extensible no. estirado

comparable.

22. El1 1laminado extensible tal y como se
reivindica en la clausula 19, caracterizado porque el laminado
extensible tiene un ajuste de 7 dias por lo menos de alrededor
de 10 por ciento mds bajo que un laminado exhensibie no

estirado comparable.

23. E1 laminado extensible tal y como se
reivindica en la cléiusula 19, caracterizado porque el laminado
extensible tiene un ajuste de 30 dias por lo menos de alrededor
de 10 por ciento més bajo que un laminado extensible no

estirado comparable.

24. El1 1laminado extensible tal y como se
reivindica en la cliusula 19,'caracterizado porque el laminado
extensible tiene un valor de histéresis mis bajo gque un

laminado no estirado comparable.

F)\
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25. El1 laminado extensible tal y como se
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reivindica en la clausula 19, caracterizado porque-el laminado
extensible tiene una proporcién de alargamiento/retraccién mas

baja que un laminado extensible no estirado comparable.

26. El1 laminado extensible tal y como se
reivindica en la clausula 19, caracterizado porque el laminado
extensible tiene una proporcién de alargamiento/retraccién de
por lo menos alrededor de 20 por ciento mas baja que un

laminado extensible no estirado comparable.

27. El1 laminado extensible tal 'y como se
reivindica en la cléausula 19, caracterizado porque ‘el laminado
extensible tiene una proporcién de alargamiento/retraccién de 7
dias de por lo menos alrededor de 15 por cienteo mds baja que un

laminado extensible no estiradc comparable.

28. El1 laminado extensible tal y -como se
reivindica en la clausula 19, caracterizado porque el laminado
extensible tiene una proporcién de alargamiento/retraccién de
30 dias de por lo menos alrededor de 15 por ciento mas baja que

un laminado extensible no estirado comparable.

29. El1 1laminado extensible tal y como se
reivindica en la cldusula 19, caracterizado porque la tela no
tejida extensible comprende una tela no tejida reversiblemente

estrechada.
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30. El1 laminado extensible tal y como se
reivindica en la cléusula 19, caracterizado porque la pelicula
elastomérica comprende un copolimerc de estireno seleccionado
de estireno-butadieno-estireno, estireno-isopreno—-estireno,
estireno-etileno/butileno-estireno, estireno-etileno/propilenc-

estireno y combinaciones de los mismos.

31. El1 laminado extensible tal y como se
reivindica en la cléusula 19, caracterizado porque la pelicula
elastomérica comprende un copolimero de etilenc-alfa olefina
catalizado de sitio tnico que tiene una densidad de alrededor

de 0.860 a alrededor de 0.900 gramos por centimetro cibico.

32. E1 laminado extensible tal y como se
reivindica en la clausula 19, caracterizado porque la pelicula
elastomérica comprende una pelicula eldstica con capagidad para

respirar.

33. Un método para hacer un laminado extensible,

que comprende lcs pasos de:

laminar por lo menos una tela no tejida

extensible en una hoja elastomérica para formar un laminado; y
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estirar mecanicamente el laminado en .una
direccidén transversal por lo menos por alrededor de 50 por

ciento.

34. El método tal y como se reivindica en la
clausula 33, caracterizado porgque el laminado es estirado
mecanicamente en la direccidén transversal por lo menos por

alrededor de 65 por ciento.

35. El método tal y como se reivindica en la
clidusula 33, caracterizado porque el laminado es estirado
mecidnicamente en la direccién transversal por lo menos por

alrededor de 75 por ciento.

36. El método tal y como se reivindica en la
cléusula 33, caracterizado porque el laminado es. estirado
mecdnicamente en la direccidén transversal por lo menos por

alrededor de 100 por ciento.

37. El1 método tal y como se reivindica en la
clidusula 33, caracterizado porque el laminado .es estirado
mecdnicamente en la direccién transversal usando un armazén

para tender.

38. El método tal y como se reivindica en 1la

cldusula 33, caracterizado porque el laminado es estirado
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mecanicamente en la direccidén transversal usande un par de

rodillos ranurados.

39. El1 método tal y como se reivindica en la
clausula 33, caracterizado porque el laminado extensible tiene
un valor de histéresis por lo menos 15 por ciento mas bajo que

un laminado extensible no estirado comparable.

40. El método tal y como se reivindica en la
clausula 33, caracterizado porque el laminado extensible tiene
una histéresis de 30 dias de por lo menos alrededor de 15 por
ciento mis baja que un laminado extensible no estifado

comparable.

41. El1 método tal y como se reivindica en 1la
clauvsula 33, caracterizado porque el laminado extensible tiene
un ajuste a por lo menos alrededor de 10 por ciento mas bajo

que un laminado extensible no estirado comparable.

42. E1l método tal y como se reivindica en la
clausula 33, caracterizado porque el laminado extensible.tiene
un ajuste a por lo menos alrededor de 20 por ciento mas bajo

que un laminado extensible no estirado comparable.

43, El método tal y como se reivindica en la

cliusula 33, caracterizado porque el laminado extensible tiene

%

\/
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un ajuste a por lo menos alrededor de 30 por ciento mas bajo
que un laminado extensible no estirado comparable.

44, El método tal y como se reivindica en la
cliusula 33, caracterizado porque el laminado extensible tiene
un ajuste de 7 dias de por lo menos alrededor de 10 por ciento

mads bajo que un laminado extensible no estirado comparable.

45. El método tal y como se reivindica en la
cldusula 33, caracterizado porque el laminado extensible tiene
un ajuste a 30 dias de por lo menos alrededor de 10 por ciento

mids bajo que un laminado extensible no estirade comparable.

46. El méto&o tal y como se reivind%ca en la
cliausula 33, caracterizado porque el laminado extensible tiene
una proporcién de alargamiento/retraccién de por lo menos 20
por ciento més baja que un 1laminado extensible no estirado

comparable.

47. El1 método tal y como se reivindica en la
clausula 33, caracterizado porque el laminado exteﬁsibie tiene
una proporcién de alargamiento/retraccién a 7 dias de por lo
menos alrededor de 15 por ciento mas baja que un laminado

extensible no estirado comparable:

48, El1 método tal y como se reivindica en la

cliusula 33, caracterizado porque el laminado extensible tiene
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una proporcién de alargamiento/retraccién a 30 dias de por 1lo

62

menos alrededor de 15 por ciento m&s baja que un laminado

extensible no estirado comparable.

49, El método tal y como se reivindica en la
clausula 33, caracterizado porque la hoja elastomérica

comprende una hoja elastomérica rellenada.

50. El método tal y como se reivindica en 1la
clidusula 49, caracterizado porque el laminado extensible tiene

capacidad para respirar.



10

)
63 }?;a

RESUMEN

Se describe un laminado extensible que tiene
ajuste e histéresis mejorados. El1 laminado extensible incluye
una tela no tejidé extensible laminada a una hoja elastomérica
que ha sido estirada mecdnicamente en la direccidédn transversal
después de la laminacién. Un método para hacer-el la@inado
extensible incluye laminar una tela no tejida extgﬁsible a una
hoja elastomérica para formar un laminade y  ©estirar
mecanicamente el laminado en una direccién transversal por lo

menos por alrededor de 50 por ciento.
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