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REIVINDICACIONES

/§;> Un método para elaborar pelicula termopléstica, que comprende.

Extruir un extruido termopléstico en la forma de una red en su
estado fundido,

Localizar un rodillo de enfriado que opera a una velocidad
periférica (V;) y a una temperatura (T,) para recibir y enfriar
dicha red formando de esta manera una pelicula,

Localizar un segundo rodillo que opera a una velocidad
periférica (V,) mayor gue dicho V, para recibir dicha pelicula a
una temperatura (T,), espacial dicho segggdo Fodillo de dichp
rodillo enfriador para suministrar un espacio de rollo de no mas
de una pulgada entre dicho rodillo de enfriado y dicho segundo
N e .

rodillo para el estiramiento de dicha pelicula.
Estiféf-ﬁhifofmemente dicha pelicula en dicho espacio de rollo a
una temperatura de estirado entre dicha T, y T, a una velocidad

entre dicho V, y V, para formar una pelicula termopléastica

estirada que tiene un calibre sustancialmente uniforme.

El método de la reivindicacién 1 donde el espacio de rollo es

de aproximadamente 0.005 a aproximadamente 0.05 pulgadas.

El método de la reivindicacién 1 donde el espacio de rollo es

de aproximadamente 0.01 pulgadas.

El método de la reivindicacién 1 en donde la rata de dicho V; a
V, proporciona una rata de estiramiento entre aproximadamente

1.25:1 y aproximadamente 4:1.



10.

11.

12.

El método de la reivindicacién 1 en donde dicho rodillo de
enfriado es un rodillo de metal gue coopera con un rodillo de
respaldo para formar una primer linea de unién para recibir

dicha red.

El método de la reivindicacién 5 en donde dicho rodillo de
enfriado se selecciona del grupo de un rodillo de metal

realzado y un rodillo de cromo plano.

El método de la reivindicacidén 5 en donde dicho rodillo de
respaldo se selecciona del grupo de un rodillo de caucho y un

rodillo de metal.

El método de 1la reivindicacién 5 en donde dicho segundo
rodillo coopera con otro rodillo de respaldo para formar una
segunda linea de unién para recibir dicha pelicula de dicha

primer linea de unién.

El método de 1la reivindicacién 8 en donde dicho segundo

rodillo es un rodillo de metal.

El método de la reivindicacién 8 en donde dicho rodillo de

respaldo es un rodillo de caucho.

El método de la reivindicacién 1 en donde una caja de vacio se

localiza adyacente a dicho rodillo de enfriado.

El método de la reivindicacién 11 en donde dicho rodillo de
enfriado se selecciona del grupo de un rodillo de metal de

realce vy un rodillo de cromo plano.
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

El método de 1la reivindicacién 11 en donde dicho segundo
rodillo coopera con rodillo de respaldo para formar una primer
linea de unién para recibir dicha pelicula de dicho rodillo de

enfriado.

El método de la reivindicacién 13 en donde dicho segundo
rodillo es un rodillo de metal y dicho rodillo de respaldo es

un rodillo de caucho.

El método de 1la reivindicacién 1 en donde dicho V; es
ligeramente inferior que aquel cuando ocurre el arranque de la
resonancia laminar en la red extrudida y V, estd en el rango de

hasta aproximadamente 4 o mas veces V,.

El método de la reivindicacién 15 en donde Vv, es

aproximadamente 2 a aproximadamente 4 veces V,.

El método de la reivindicacién 1 en donde 1la pelicula
extrudida en el rodillo de enfriado tiene un calibre original
y una pelicula estirada es hasta aproximadamente 4 o mas veces

mas delgada que el calibre original.

El método de la reivindicacién 1 en donde dicha pelicula es
estirada uniformemente a velocidades hasta de 4000 o mas pies

lineales por minuto.

El método de 1la reivindicacién 1 en donde dicha extruido
termopléstico es un polimero termopléstico que contiene una

fase dispersa de particulas formadoras de poros seleccionadas



20.

21.

22.

23.

24.

25.

del grupo gque consiste de 1llenador inorganico Yy material
organico Yy dicha pelicula termopléstica estirada es
microporosa teniendo una rata de transmisién de vapor de3

humedad (MVTR) y ser una barrera al paso de liquido.

El método de la reivindicacidén 19 en donde dicho MVTR es mayor

de aproximadamente 1,000 g/m’/dia, de acuerdo al ASTM E96 (E).

El método de la reivindicacién 19 en donde dicho MVTR es mayor
de aproximadamente 1,000 a 4,000 g/m’/dia, de acuerdo al ASTM

E96 (E).

El método de la reivindicacién 1 en donde dicho extruido
termoplastico comprende un polimero en donde dicho polimero se
selecciona del grupo que consiste de poliolefina, poliéster,
nailon y mezclas o coextrusiones de dos o mas de tales

polimeros.

El método de la reivindicacién 22 en donde dicha poliolefina
se selecciona del grupo que consiste de polietileno,

polipropileno, copolimeros de estos, y mezclas de estos.

El método de la reivindicacién 23 en donde dicha poliolefina
contiene una fase dispersa de particulas formadoras de poros
seleccionadas del grupo que consiste de llenador inorgdnico y
un material organico, y dicha pelicula termopléstica estirada

es microporosa.

El método de la reivindicacién 24 en donde dicho llenador de

particula formador de poros se selecciona del grupo que
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31.

32.

consiste de carbonato de calcio, sulfato de bario, silica,

talco, y mica.

El método de la reivindicacién 23 en donde la temperatura de
la pelicula en dicho espacio de rodillo esta en el rango de

aproximadamente 20° C a 100° C (68°F a aproximadamente 212°F).

El método de la reivindicacién 26 en donde la temperatura de
la pelicula en dicho espacio de rodillo esta en el rango de

aproximadamente 30° C a 80° C (86° F a 176° F).

El método de la reivindicacién 26 en donde la temperatura de
dicho segundo rodillo es de aproximadamente 21° C a 82° C (70°

F a 180° F).

El método de la reivindicacién 1 en donde la temperatura de

estiramiento se controla mediante un rodillo de enfriado.

El método de 1la reivindicacién 29 en donde dicho segundo

rodillo controla T, a temperatura ambiente o una temperatura

mayor.

El método de la reivindicacién 1 en donde dicho T, se mantiene

en o por debajo de T,

El método de la reivindicacién 1 en donde dicha pelicula tiene
una rata de estiramiento tensil MD a 25% de elongacién a
estiramiento tensil CD a 25% de elongacién mayor de 2 blogque
le suministra dicha pelicula a un modulo para manejo de red y

un tensil CD para suavidad.
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34.
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El método de 1la reivindicacién 1 en donde dicho polimero

termopléstico es un polimero elastomérico.

El método de la reivindicacién 33 en donde dicho polimero

elastomérico se selecciona del grupo gque consiste de

poli(etileno-butano), poli(etileno-hexano), poli (etileno-
octano) , poli(etileno-prolpileno), poli (estireno-butadieno-
estireno), poli (estireno-isopreno-estireno), poli(estireno-
etileno-butileno-estireno), poli (ester-éter), poli (eter-
amida), poli(etileno-vinilacetato), poli(etileno-
metilacrilato), ©poli(etileno-acido acrilico), poli(etileno-
butilacrilato), poliuretano, poli(etileno-propileno-dieno), Yy

caucho de etileno-propileno.

El método de la reivindicacién 34 en donde dicho polimero
contiene particulas llenadoras inorganicas formadoras de poro
gque suministran microporocidad a dicha pelicula después del

estiramiento.

El método de 1la reivindicacién 1 en donde dicha pelicula
termoplédstica estirada tiene un grosor del orden de
aproximadamente 0.25 (aproximadamente 6 gsm) a aproximadamente

10 (aproximadamente 250 gsm) mils.

El método de 1la reivindicacién 1 en donde dicho extruido
termoplastico comprende
Aproximadamente 30% a aproximadamente 45% en peso de un

polietileno o propileno de baja densidad,



O, [

Aproximadamente 1% a aproximadamente 10% en peso de un
polietileno de baja densidad,

Aproximadamente 40% a aproximadamente 60% en peso de

particulas llenadoras de carbonato de calcio.

38. E1 método de la reivindicacién 37 en donde la composicidn
contiene ademds un componente seleccionado del grupo dgue
consiste de polietileno de alta densidad, y oxido de titanio y

mezclas de estos.

. 39. El1 método de 1la reivindicacién 1 en donde dicho estudio
termoplédstico es una estructura coextruida de una o mas capas
de diferentes composiciones de polimero para producir una

pelicula termopléastica seleccionada del grupo que consiste de

(a) pelicula microporosa respirable
(b} pelicula microporosa no respirable, y
(c) pelicula no microporosa.
40. El1 método de la reivindicacidén 39 en donde 1la estructura
. coextruida tiene una o mas capas de un polimero seleccionado

del grupo que consiste de polipropileno, polietileno lineal de
baja densidad (LLDPE), polietileno de baja densidad (LDPE), Yy

mezclas de estos.

41. E1 método de 1la reivindicacidén 1 gque comprende la etapa
adicional de introducir dicha pelicula termoplédstica en
rodillo de tensionamiento creciente para crecientemente

estirar dicha pelicula.
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El método de la reivindicacién 41 en donde dicho rodillos de
estiramiento creciente comprenden una primer seccidn Yy una
segunda seccidén y dicha pelicula es estirada crecientemente en
una primer direccién por dicha primer seccidén seguida por
estiramiento creciente en la segunda direccién mediante dicha

segunda seccidn.

El método de la reivindicacidén 42 en donde dicha primera y
segunda direcciones de estiramiento son sustancialmente

perpendiculares una a la otra.

El método de 1la reivindicacién 37 en donde dicha pelicula
termopléstica estirada tiene wun grosor de pelicula de

aproximadamente 0.25 a 2 mils.

Un método para elaborar una pelicula termopléstica microporosa
de barrera respirable y a los liquidos que comprende

Extrudir un extruido fundido termopléastico formable
microporoso seleccionado del grupo que consiste de
polipropileno, polietileno, copolimeros de estos y mezclas de
estos, dicho extruido contiene un llenador formador de poro,
Localizar un rodillo de enfriado que opera a una velocidad
periférica (V,;) y a una temperatura (T,) para enfriar dicha red
formando de esta manera una pelicula formable microporosa,
Localizar un segundo rodillo que opera a una velocidad
periférica (V,) mayor que dicho V, para recibir dicha pelicula
a una temperatura (T;),

Espaciar dicho segundo rodillo de dicho rodillo de enfriado

para suministrar un espacio de rodillo de no mas de una



46.
47.
48.
49.
50.

pulgada entre dicho rodillo de enfriade y dicho segundo
rodillo para estirar dicha pelicula,

Estirar dicha pelicula en dicho espacio de rodillo a una
temperatura de estilado de entre dicho T, y T, a una velocidad
entre dicho V, y V, para formar una pelicula termopléstica
microporosa que tiene un grosor de pelicula de aproximadamente

0.25 a aproximadamente 10 mils.

El método de la reivindicacién 45 en donde 1la pelicula
microporosa tiene una rata de transmisién de vapor de humedad
(MVTR) mayor de aproximadamente 1,000 g/m’/dia de acuerdo al

ASTM E96 (E).

El método de la reivindicacién 45 en donde dicho MVTR es de
aproximadamente 1,000 a 4,000 g/nﬁ/dia de acuerdo al ASTM E96

(E).

El método de la reivindicacién 45 en donde dicha pelicula
microporosa tiene una rata de estiramiento tensil MD a 25% de
elongacién a un estiramiento tensil CD al 25% de elongacidén
mayor de 2 lo que le suministra a dicha pelicula microporosa

un mdédulo para manejo de red y un tensil CD para suavidad.

El método de 1la reivindicacién 1 en donde la pelicula es

templada.

El método de 1la reivindicacién 1 gque comprende la etapa
adicional de laminar dicho extruido a una lamina fibrosa no

tejida extensible durante dicha extrusién para formar una



51.

52.

54.

lamina de dicha red y la hoja antes de dicho estiramiento

uniforme.

El método de 1la reivindicacién 1 gque comprende 1la etapa
adicional de laminar dicha pelicula termopléstica estirada a
una lamina fibrosa no tejida para formar una lamina de dicha

pelicula y dicha hoja después de dicho estiramiento uniforme.

Un producto producido por el método de acuerdo con cualquiera

de las reivindicaciones 1 a 51.

Un aparato para elaborar una pelicula termopléstica estirada
gue comprende

Un extrusor para extrudir un extruido fundido termopléstico en
la forma de una red,

Un rodillo enfriador para operar a una velocidad'periférica
(V,) y a una temperatura (T,) para recibir y enfriar dicha red
formando de esta manera una pelicula,

Un segundo rodillo para operar a una velocidad periférica (V)
mayor que dicho V; para recibir dicha pelicula a una
temperatura (T,),

Dicho segundo rodillo espaciado de dicho rodillo de enfriado

para suministrar un espacio de rodillo de no mas de una
pulgada entre dicho rodillo de enfriado y dicho segundo
rodillo para estirar dicha pelicula para suministrar una

pelicula de calibre uniforme.

El aparato de la reivindicacién 53 en donde dicho rodillo de

enfriado esta espaciado de hecho el segundo rodillo para
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56.

57.

58.

59.

60.

suministrar un espacio de rodillo de aproximadamente 0.005 a

aproximadamente 0.05 pulgadas.

El aparato de la reivindicacidén 53 en donde dicho rodillos
estan disefilados para operar a unas ratas de velocidades de V; a

V, entre aproximadamente 1.25:1 a aproximadamente 4:1.

Los aparatos de la reivindicacidn 53 en donde dicho rodillo de
enfriado es un rodillo de metal que coopera con un rodillo de
respaldo para formar una primer linea de contacto para recibir

dicha red.

El aparato de la reivindicacién 56 en donde dicho rodillo de
enfriado se selecciona del grupo de un rodillo de metal de

realzado y un rodillo de cromo plano. te 0.05 pulgadas.

El aparato de la reivindicacién 56 en donde el rodillo de
respaldo se selecciona del grupo de un rodillo de caucho y un

rodillo de metal.

El aparato de la reivindicacidén 53 en donde dicho segundo
rodillo coopera con otro rodillo de respaldo para formar una
segunda linea de unién para recibir dicha pelicula de dicha

primer linea de unidn.

El aparato de la reivindicacidén 59 en donde dicho segundo
rodillo se selecciona del grupo de un rodillo de metal y un

rodillo de caucho.

50
A
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63.
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65.

66,

67.

El aparato de la reivindicacién 53 en donde la caja de vacid

se localiza adyacente a dicho rodillo de enfriado.

El aparato de la reivindicacién 61 en donde dicho rodillo de
enfriado se selecciona del grupo de un rodillo de metal de

realzado y un rodillo de cromo plano.

El aparato de 1la reivindicacién 61 en donde dicho segundo
rodillo coopera con un rodillo de respaldo para formar una
primer linea de unidén que recibe la pelicula de dicho rodillo

de enfriado.

El aparato de 1la reivindicacién 53 que comprende ademas
rodillos de estiramiento creciente para crecientemente estirar

dicha pelicula.

El aparato de la reivindicacidén 64 en donde dichos rodillos de
estiramiento creciente estadn comprendidos de una primer
seccién y una segunda seccidén para estirar crecientemente la
pelicula en una primer direccidn seguida por el estiramiento

creciente en una segunda direcciédn.

El aparato de la reivindicacidén 65 en donde dicho primera y
segunda direcciones de estiramiento son sustancialmente

perpendiculares una a la otra.

El aparato de la reivindicacidén 53 en donde dicho extrusor
opera a un rata de extrusién wméxima y dichos rodillos de
enfriado y segundo operan a V; y V,, respectivamente, hasta

aproximadamente 4 o mis veces dicha rata de extrusidn.

prt
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