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Anexos

Comprobante de pago de la tasa de presentacion de la solicitud por $ 463 000 oo
Comprobante de pago por remvindicacién de pnondad

Documento que acredita la existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona
juridica

Poderes si fuere el caso

Documento de cesién del inventor al solicitante o a su causante

Declaraciones

Copia de la solicitud intemacional (Resumen descnpcién renvindicaciones dibujos)

Traduccidn de la solicitud intemacional al castellano (Resumen descnpcién reivindicaciones
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA
Traduccién del examen prehlminar efectuado por la IPEA
De ser el caso copia del contrato de acceso

De ser el caso documento que acredite la licencia o autonzacion de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas

De ser el caso certificado de depdsito del matenal biolégico
Arte final 12x12

De ser el caso informacién sobre otras solicitudes de patente o tltulos obtenidos en el extranjero por
el mismo titular o su causante relacionadas parcial o totalmente con la invencién de esta solicitud

Otros VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

@ B O8O O00=A

FIGURA CARACTERISTICA

©

Solicito la concesion de la patente
NOMBRE EMILIO FERRERO

FIRMA Q;-Q_ @‘“‘—Q
CC 438019 de Usaquén TP 31 929
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DOCUMENTOS ANEXOS

1 [ Publicacién Internacional WO 2005/110713 A1
Descnpcion
Paginas 39 en el idioma onginal
Pé&ginas 38 en espafiol
Rewvindicaciones Namero (s) 118
Figuras Nimero (s) 14

2 [X] Forma PCT/ISA/210 Informe de Busqueda Intemacional

3 [X Extracto de publicacién

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA
FASE INTERNACIONAL
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(Convention de la Haye du 5 octobre 1961)

1 Country United States of Amenca

This public document

2 has been signed by JAMES L SPAETH

3 acting in the capacity of Clerk of Court of Common Pleas

4 bears the seal/stamp of Court of Common Pleas, Warren County

CERTIFIED -
5 at Columbus Ohio
60ctober 24, 2002
7 by the Secretary of State of Ohlo
8 No 107796 -
9 Seal/Stamp 10 Signature

J' Kenneth Blackwell
'*Secratary of State of Ohio
E"s L

13443
6334
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THE STATE OF OHIO
County

Warren COMMON PLEAS COURT

I the undersigned Clerk of the court of Common pleas a Court of Law and

Record of said County do hereby certify that
Shasta E Rodenhauser

isa Notary Public in and for said County duly commissioned
and qualified and that his commission 1s dated 7/31/02 and
exprres 7/30/07

In Testimony Whereof [ hereunto subscribe my name and affix

the seal of said Court at Lebanon Ohwo
ths 14th 45y o Ogtober 2002
W Clerk
By -
Deputy
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ABOGAPOS wodels, Ilodustrinl desigus, trademarks, comsasrcial
EDIFICIO SISKI aames, trade emblems, domain aames, slogans licenses.
CARRERA 4* N 7238
BOGOTA, 5~ COLOMMA

1

REPRESENTATION AND POWER-OF-ATTORNEY

1({we) the undersigned CIOPAY PLASTIC PRUDUCTS COMPANY INC

of 8585 Duke Bouleward
Mason, Ohio 45040 U B A

do hereby sppoint EMILIO FERRERD T P.A N®31 929 GONZALQ PERDOMO TP A. N° 831 LUZ CLEMENCIA
DE PAEZ, TP.A N 23555 and GERMAN CAVELIER, TP.A N* §32, domic led a2 Cayrera 4n. No.72-35 Bogoth,
Colombia, :n due complance with the tenmns of Pamgraph 1at of Artcle 543 of the Commarcal Cods, the first us
pnncipal and the others as altornxtes, in the arder of thelr sppointment, as our repreacotatives for all mdustrml property
motters with facuky o accept notifiostions and 1o appoint attorneys In and omt of Cowrt. The St alttrnate ghall replace
the prn ipal 1 cxxe of hu swhsencs or of temporal or defutve unpediment. The same rule shall apply when the second
alternate representahive 13 to replace fhs firgt one, or when the thind 13 % repiacs the sscond. In such cases, the principal
representcive, or the flrst or second alternates m thear tun, or both of them simll smts thew misaion Dot to act as
represertauvas through s declarmtion glven before a Nowry Public or enather Public Official, or s Colamblan Cansul
abrosd snd in case of mnpedimant, the appropriate centficxte shall suffice 1If any of the appointces were 10 be deflmitely
nbsent, the followmg alternate shall ke his place. When the sbsence or impedimant of the prinoipal, or of the first, or
d alterrmtas m th 1 turn ceases, the ropressnianon can be twken agam by the principal the first or second alternares
‘“;:dm;muu and the mere fact of ity exorcise stall sutfice for the representarion to be fully valid The exercuse of
th represemmation by the first, second or thaed hemates  th irtum shell end =t such tame

In addition we grant a Power of Arnoreey m favor of the above-named sitomeys-si-lnw 30 thmr they may obmin the
p otect an of my (our) mdustnal propenty sod aganut unfur competition, for which purposs I (we) suthories the sald
anbmeys to represent me ( ) befors any mchormes or persons whh ér withour jurisdichon eypecwlly those
adminstranve sdminlstranve coalentous and judicial, a3 well a3 before Arbiomtion Court, in all matrers coneamng the
following a) Obtamment of patepts, utllity models and indusmal designs the regisranon of tademarks, collective
defens ve and service muks slogans, commercial names trade emblems dommn nmmnes, vegemsl varietues and
¢ nonfnations of sngn its rengwal, assigninent, chenge of name or dom cile voluntary cancellation, snd the reglscraton
of licenses of use of the above nghts  b) Actons of unfar competiucn, proiecusn 1o th consumer opposmons or
observations, administvarive or Comrt cancellaton— nulliny mffingement, gmniing of 1 censes the scnon for writ
mendamus the protectdan of trade secrelx, snd.m guem) the cvil, pepal and admlinisoative suns relanng tor thos  nghts-
ac1 ons and suits nstituted by me (us) or agamstm (us), And that i sll the above maters they may-substitute this Power
of Azorn y compromise conciliste, rdink the factz of the case, desist, cancel, receive realgn and mnfy acts done by
represermanves w thout & power of attorney

Given and s gned th s@%&az of Beptember, 2002

m_Mapon, Ohio USA

by Dayid K Troller
-

2 CAMELIER AB GADOS
¥FPODEUL 197 DMINUTA 121 121 USA)



CERTIFICADO NOTARIAL (INDIVIDUO) ]

A los dias del mex de dr
200 anto i, Nouno Pdblico 0 Funclonario Aumripado de
L |
ompurecit{eron) personalmnenis

& quien(es) doy fo d= conocer y me consts que ox(son) (x)
parsona(s) firmame(s) del documento que precede, y quicn(es)
tiene(n) capacldad lcgal para otorgario

CERTIFICADO NOTARIAL (SOCIEDAD)

Hoy 9% 30 de_S'ﬂl_ﬁdf de200 L,
Compmelumgﬁ_ Iro Ill.('

¥

NOTARIAL CERTIFICATE (ANDIVIDUAL)

Omn ths day of
2002  before me s Notary Public or Atcsung Official
of

personally appeared

o known, snd known to me to be the pmson(s) who
sxocuted thxt fogepoing document, and Whe hasthave) legal
capuctty 1o suecuts it

-~ —

Notano Piiblico o Funcionano Autonizado —Notary Public or Auestng i_Oﬁmll
L

NOTARIAL CERTIFICATE {CORPORATION)

Ontlus _.i_tudny of __ September 200 2
sppozrad before me

David E Troller

quen(es) conozco personalmente y qus firmafn) eso

who(m) [ know parsonally and who{m) signed this document as

documento en representucidn de la  Socisdad/compaliis represenative(s) of 1the Corparation/Company named
denommads _ CLOPAY PLASTIC PRODUCTES COMPANY,

—IHE..

Cemfi o 1 cantify”

Que be vizo los sipuwientas documentos-=

@ Ltecdis o Gy de Clyay
Pache o Srinlii 1aoe

2 Qued hudocmmehnhnnm

b |

Que _CLOPAY PLASTIC PRODUGCTSE COMPANY, INC.

1 That I have seen the following documenis

Aphieles of ‘I'naor- nai- on

Tnc
stie TP duc s C 'Z" Y
of&c:cfliove ﬂ.-sfl:-F' June 273, /7

2z, Thnmmdmmdulymvem followwng

21 That

c ANY, INC

una Sociedsd/Compafila legalmente comstitulda y existents

d acuerdo can las icyes dey_Estado da Delawumra,
Eatados Inidos de Anbrics

22 Que-el dom ¢ Lo de dicha Soc dad/Compufiis e
8585 Duks Boulsvard,

Mamon, Ohio 45040, E U.A

2. Quo ol objeio y objetos para los cuales se owrga sl praseme
pod estin comprendidos dentro del objeo social de I

mencionada Socredad/Compalis.

Is s Corparanon/Company legally const mired and In existance
m accordance with the laws te [}

Inited States of Ansrice

22 That the domlicile of smid Corporation/Company
A383 Puke Fonlevard.
Mason. CGhip 45040, U.S.A

2.3 That the purpose or parposes for which the present Power
of Anomey 15 granted are comprised withmn the corporanon
puposss ket farth m the charter of the mennoned
Corporanon/Company

J.Qne el(los) St (Srea ) T@é/ 2.4 That Mr (Messrs ) __Troller

esth(n) autonzndo(s) para atorger ol pressmte Poder is(are) mathonzed to grant the presemt Power of Atornoy
Ciudad ___Mason Clty . Maaan

Estado Qé{ [ Ste__ Ohio

Hoy _J0O é a\l’!hwf 300

CAVELIER ABOGADODS
WPPODEO! 197 (MINUTA 121 121 USA)

This iD day of September 200 2

i o Attesting Oficul
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LT
JUAN'MANUEL BOF | © PEDINA
NOTAR

ShodS T 0Rwdpusern.
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TRADUCCION OFICIAL 137/2002 DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN INGLES
REALIZADA POR EDUARDO C?LADO NOGUERA TRADUCTCR OFICIAL APROBADO
POR RESOLUCION 541 DEL 27 DE FEBRERO DE 1976 Y DEBIDAMENTE
INSCRITO ANTE EL MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES DE COLOMBIA
Nosotros CLOPAY PLASTIC PRODUCTS COMPANY INC domiciliada en
8585 Duke Boulevard Mason Ohio 45040 ESTADOS UNIDOS DE
AMERICA por la presente nombramos a EMILIO FERRERO tpa 31929
GONZALO PERDOMO tpa 831 LUZ CLEMENCIA DE PAEZ tpa 23555 y GERMAN
CAVELIER tpa 832 domiciliados en la Carrera 4 No 72 35
Bogotd Colombia en obedecimiento a lo dispuesto en el parégrafo
1 del Articulo 543 del C6digo de Comercio el primerc como
principal y los demis como suplentes en su orden cCoOmo mls
{nuestroas) representantes en todos los asuntos de propiedad
industrial con facultad para recibir notificaciones y nombrar
apoderados judiciales p extrajudiciales El primer representante
suplente reemplazarid al principal —en caso de ausencia o
impedimento temporal o definitivo de aquel La misma regla se
aplicard cuando el segundo representante suplente haya de

reemplazar al primero o el tercero al segundo En tales casos

el representante principal o el primero o segundo suplente en

I FRD el ¢ howna
0 CONSTA GUF LA

sBu caso © ambos declarardn su intencién quega;:,cerﬁ
representacién mediante declaracibn autentﬁ"a?a'g ﬁgﬁmnéﬁ"a'f&

4 vt Lt
piblico en Colombia o por notario u otro fu c&.‘gia" O%I\Iigqq.scq 18
¢ ot} e Bl

A
cbnsul de Colombia en el extranjero vy nl;lpmssuu 61:3"63!?%1-@:;?&51
i -y

impedimento con el certificado respectivo Si alguno de 1los
nombrados faltare definitivamente el siguliente tomard su lugar
Cuando cesare Jla ausencia o aimpedimento del representante

principal o de su primero o segundo suplentes en 8su caso

EshaCotade W
Eduarde Cu t P agnos

TRADUCTO? O¥ W

aoE SR EELS
L] Cabwas da YBe
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(f"

podrin ejercer la representacifn en su orden uno u otros segtn
el caso asumiéndola pq{ el polo hecho de ejercerla cesando en
ese momento el ejercicio de la representacién por el praimero
segundo o tercer suplente en su caso

Ademds confiero( conferimos) poder a los abogados arriba
nombrados para obtener la proteccifn de m1 (nuestra) propiedad
industrial y contra la competencia desleal a cuyo efecto
autorizo (amos) a dichos apoderados para que me (nos) representen
ante cualeequiera entidades o personas ejerzan © no
jurisdiccién especialmente ante las del orden administrativo
contencioso-administrativo y judicial asi como los tribunales de
arbitramento en todo lo concerniente a los siguientes asuntos
a) obtencién de patentes de invencién modelos de utilidad y
disefios 1ndustriales el 1registro de marcas de fébrica
colectivas defensivas, de servicio lemas comerciales nombres
comerciales enseflas variedades veg;tales Y denominaciones de
origen su renovacién traspaso cambioc de nombre o domicilio
cancelacién voluntaria y el registro de licencias de usc de esos
derechos b) las acciones de competencia desleal proteccién del

'r-r"n w:'m-'lrm

consumidor oposiciones u observacid §§§p§$ elipn

cu\m.;r 26 o,
t-'.l A_uN o w::' our

administrativa y judicial nulidad med:l.das ute ;ﬁ oﬁd’e‘s n

l‘
de licencias 1la tutela 1la proteccién de s reto dustflale Y

Junn MA uEL vl RGIEI‘MM
en general los Jjuicios civiles penale ﬁgﬂﬁﬂml

contencioso-administrativos mencicnados con estos derechos
acclones y procesos Que promovamos O gque SBe promuevan en contra
nuestra Y para que en todos los asuntoe arriba determinados
puedan sustituir este mandato transigir conciliar admitir los
EnClan. W

Eluarde "u v M=
TRADUCINY D3t W



"
hechos del procesc desistir cancelar recibir renunciar y
ratificar los actos de a!gentes oficiosos
Dado y firmado hoy 30 de septiembre de 2002 en Mason Ohio
Estados Unidos de América Por David Troller secretario
Firmado David E Troller secretario
CERTIFICADO NOTARIAL en inglés y en espaflol expedido el 30 de
septiembre de 2002 en el sentido de certificar la comparecencia
de David E Troller conocido mio personalmente y quien firmd
este documento como representante de la empresa llamada CLOPAY
PLASTIC PRODUCTS COMPANY INC empresa legalmente conastituida y
existente en el estado de Delaware Estados Unidos de América y
que el seflor Troller estd autorizado para firmar este poder
Mason Ohio 30 de septiembre de 2002
Farmado Shasta E Rodenhauser
Sello Notario piiblico, estado de Ohio Shasta E Rodenhauser

notario pliblico estado de Ohio Mi ca-:l-:'go vence el 30 de julio de

2007

G Nk 0°A, ABO G103 e A
§mmk COMC S G AL ORI

CERTIFICADO DE CARACTER OFf€EAcraus scwo o o ;ﬂ
Al

AR = 4

gf; , 24 T 2008 -

Ur he L) AV-Iya

El estade de Ohio condado Warren

CORTE DE ALEGATOS COMUNES E A
-
» WAL
JUAR 44 & 1 CRO WEDINA

En m1 calidad de secretario de la corte d%&, ega o8 noomunes
tribunal jJjudicial y de registrc para el condado arriba
mencionado por el presente certifico que Shasta E Rodenhauser
es notario piblico para dicho condado y que estd debidamente
calificado y nombrado y que el inicio del desempefio de su cargo

es el 31 de julio de 2002 y vence el 30 de julio de 2007

En testimonio de lo cual firmo y fijo el sello de dicha corte en

Lebanon Ohio hoy 14 de octubre de 2002 E:E l (E Q | 1\,

Edvarde Cwa Mwper=
TRADLUCINM D¥! 1
MOLE B> Wi
Roa 541 Fabrevo da 0
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Firmado (1legible) secretario
Por Firma ilegible sqp%gnte
APOSTILLA
{Convencién de La Haya del 5 de octubre de 1961)
1 Estadoe Unidos de América
Este documento piblico
2 ha sido firmado por JAMES L. SPAETH
3 gquien actfia en su calidad de SECRETARIO DE LA CORTE DE
ALEGATOS COMUNES
4 lleva el sello de LA CORTE DE =J:\LEC-}ATOS COM(JN‘EE" CONDADO
WARREN
CERTIFICADO i
5 en Columbus Ohio
6 el 24 de octubre de 2002
7 por el Secretario de estado de Ohio
8 107796 — B

9 Sello

El sello del Secretario de estado dewehldu-wwzwwwm?‘

CONO NOT WD MO DEL CORCY g
DE POGGIA, HAGD GONr A aug

10 Firma J Kenneth Blackwell }Egéh Oiln iﬂgg f?de Ohio
WPCLO02G ID 3017 -i:_, 24 ucr 2006

3 “ n =
COLO-13443~-701-001-7 : JUANBANS | m-.‘:_tronon EDINA §

Bogotd 5 de noviembre de 2002 N

&am*«-%jﬂ LN

Eduarde Tuwai,. Nagw 2
TRADUCTDT OF1 W
MU P> =D
Rea 541 Pabwero de jit
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(12) INTERNATI NAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

(19) World Intellecinal Property < ar 3
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24 November 2005 (24.11.2005) PCT WO 2005/110713 Al
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PCT/US05010048

guified " §lales (unless otharwise Indicated for every
e oy jal proievtion avaliable) AE, A AL, AM
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METHOD AND APPARATUS FOR UNIFORMLY STRETCHING
THERMOPLASTIC FILM AND PRODUCTS PRODUCED THEREBY

TECHNICAL FIELD OF THE INVENTION
This invention 1s directed to a method for uniformly
stretching a thermoplastic filim thereby controling thickness of the

stretched film and imparting desirable mechanical properties thereto

BACKGROUND OF THE INVENTION

There are thres common ways to stretch thermoplastic films
One 1s referrad to as machine direction orientation {(MDO) which involves
stretching the film between two pairs of rollers The film 1s pinched in
the nip of a first pair of rollars which are running at a relatively siow
speed and a second parr of rollers downstream from the first pair which
are operating faster than the first pair Because of the difference in run
speeds the film in between the roller pairs must either stretch or break
to accommodate the difference The ratio of the roller speeds will
roughly determine the amount that the film i1s stretched For example if

the first pair 1s running at 100 feet per minute {fpm) and the second parr

NG
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I$ running at 300 fpm‘ the film will be stretched to roughly three times
it oniginal length The MDO method stretches the film in the machine
direction {MD) only The MDO stretching method 1s used to create an
oriented film or a micraporous film for example |where the film contains
a dispersed inorganic filler which creates microporosity upon stretching
The micropores formed in the microporous film as stretched by MDO tend
to be oval and are relatively large for example up to 1 5 g#m microns on
the long axis An early example of stretching or orienting a microporous
film to improve gas and motsture vapor transmission by differential speed
rollers 1s US Pat 3 832 267 which 1ssued iIn 1974 This 267 patent
also discloses a sacond method of stretching which 1s called tentering
In simplest terms the tentering method involves grabbing the sides of the
fiim and stretching 1t sideways For many years this was the only way
to stretch fiim from—side to side or in the cross direction {CD) The
tontering method tended to be slow _and because the forces are
concentrated on the edges of the film often the film did not stretch
evenly US Pat 4 704 238 discloses a tentering apparatus having a
pre-heating zone and & stretching zone followed by a heat setting zone
to faciitate the stretching of a preformed blown or cast film In this

238 patent the thermoplastic film cohtains inorganic fillers such as
calcium carbonate which when stretched by tentering and/or heat
tempering produces a microporous film Another example of MDO

stretching of polymeric film and multilayered film 1s EP 848663 where an

94
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axtruded film product‘may first be cooled and then later heated and
stretched to form a breathable fiim preduct Additionally the extruded
film may be stretched immediately after extrusion before 1t 1s cooled

A third metho‘d of stretching involves incremental stretching
of thermoplastic flm This method 15 described In the early patent
Iterature forexample US Pat 4 153 751 4 116 892 4 289 832 and
4 438 167 In the practice of this method the film 18 run between
grooved or toothed rollers The grooves ar teeth on the rollers intermash
wrthout touching when the rollers are brought together and as the film
passes between the rollers itis stretched incremental stretching has the
advantage of causing the film to stretch in many small iIncrements that
are evenly spaced over the entire film This results In a more evenly
stretched film something that 1s not always true for MDO stretching and
Is almost never true-for tentering Incremental stretching allows one to
stratch the film in the MD CD and at an;Ie ar any combination of these
three directions The depth at which the mmtermeshing teeth engage
controls the degree of stretching OGften this incremental method of
stretching 18 simply referred to as CD MD or CD/MD A numberof U S
patents have 1ssued for incrementally stretching thermoplastic fiims and
laminates An early example of the patent art which discloses a method
of incrementally stretching flm s U S Pat 5 296 184 Other relevant

patents regarding the incremental stretching of thermoplastic films and
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laminates include US Pats Nos 6 265 045 6 214 147 6 013 151
5 865 926 5 861 071 5 851 937 5422 172 and 5 382 461

The above bnef description of stretching techniques and
app‘aratus to produce an oniented or stretched polymeric film dlustrates
the efforts that have been made to produce film products having desirable
aesthetic and mechanical properties Notwithstanding these efforts
there 1s an ongoing effort to improve known methods for producing
thermoplastic fiims and laminates thereof to achieve quality products
having improved properties Moreover there 15 a2 continuing effort to
improve apparatus forproducing oriented or stretched thermoplastic film
without significant capital expenditures It has been a very desirable
objective to make improvements with savings in caprtal expenditures and
processing costs yet with production of quality products

SUMMARY OF THE INVENTION

This invention 1s directed to a method of making a stretched
thermoplastic film having substantially uniform gauge with improved
mechanical properties The method involves extruding the thermoplastic
extrudate in the form of a web In its molten state and locating differential
speed rollers to chill the fiim to i1ts solid state and stretching the film
betweean the rollers to achieve a stretched film having a substantially
uniform gauge

It has been found critical in accordance with the principles

of this invention n order to achieve 1ts objectives and advantages 1o
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locate a second roller downstream from the first chill roller to provids a
stretch or roll gap of n: more than 1 inch (simply hereinafter "short gap”}
between the rollers for stretching the film It has been found if the short
gap 1s not maintained that thermoplastic film products having the desired
mechanical propertias and aesthetics are not obtained For example the
short gap apparatus and method according to this invention enable the
production of film products where the gauge or thickness is substantially
uniformly maintained This control over film thickness eliminates what
is referred te in the trade as tiger stripes which are visual evidence of
nonuniformity m thickness which renders the film somewhat ugly and
aesthetically undesirable especially since the film products are used In
the fabnication of clothing where nts unsightliness 1s undesirable In
addition film products are desired where modulus and tensile strengths
need to be maintained in order to have useful products

The desired objectives of E\IS nvention are achisved by
utihization of the residual extrusion heat upon film formation to faciitate
the stretching iImmediately after film extrusion However this desirable
savings of heat energy will not necessarily result in the production of a
satisfactory product uniess the short gap for film stretching 1s utilized
Expenmental data in the detalled operating examples of this invention as
hereinafter described illustrate the practice of this invention and the

obtainment of the desired results

V¥
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This II'IVOl;tIOI'I enables the conversion of a conventional cast
extrusion line to an MDO processing ine without making a capital
expendrture for conventional MDO equipment In addrtion the present
invention reduces energy costs because the extra step of heating the
cooled web in a typical MDO stretching process I1s eliminated

This invention also enables a conventional cast extrusion line
to produce polymar film at a rate of speed exceeding the imits of the
extruder For instance one limitation to the speed at which thermoplastic
polymers can be extruded 13 the onset of draw resonance &s the
extrudate exits the extruder die If a given extruder can produce
extrudate at a maximum rate of 1000 linear feet per minute without
resonance this invention makes 1t possible to stretch the resulting
product without draw resonance in order to produce 2000 3000 4000
or even more linear feet per minute (fpm) at the winder Thus In this
embodiment of the invention the veloclt\;_ (V) of the extrudate 1s siightly
below that where the onset of draw resonance in the extruded web
occurs The extruded film at V, having a certain orniginal thickness s then
stretched in the short stretch gap at a velocrty (V,} which is in the range
of up to about 4 1e about 2to 4 or more times the velocity V, The
resulting film product has a gauge which 1s thinner by corresponding
ratios of for example about 2 to 4 or more times thinner than the

onginal extruded film Accordingly commaercially acceptable thin films

of substantially less than 1 mil eg 0 4 t0o O 6 mil of uniform gauge



10

15

20

7

can be produced at high speeds of 2000 to 4000 fpm or more by the
3

method end apparatus of this invantion

From a composrtional standpoint in brief the thermoplastic
film products compnse a polymer consisting of polyolefin polye;ter
nylon and blends or coextrusions of two or more of such polymers
Where a microporous film product or laminate s desired the
thermoplastic extrudate contans a dispersed phase of pore forming
particles which may be an inorganic filler or organic particles Depending
upon the polymer and desired degree of microporosity to achieve
breathabiiity the temperature of the film and the short gap between the
rollers 15 in the range of between 20° to 100°C

One of the objectives of the invention 1s to achieve a film
product with a high modulus for hariding and surtable tensile for
softness Elastomenc-polymers may also be used as the thermoplastic
extrudate including metallocene polymer: involving copolymerization of
ethylene with an alpha-olefin comonomer such as butene hexene or
octene

The invention 1s also djrected to an apparatus for making a
stretched thermopglastic film comprising an extruder for extruding the
thermoplastic extrudate and differential speed rollers to chill the film and
provide a roll gap of no more than 1 inch for stretching the film to provide
a film of uniform gauge thickness The chill rolier may comprise an

embossing metal roller or a fiat chrome roller typically in combination
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with the backing of a rubber roller or metal rolier to achieve desirable film
properties and aesthet?cs such as an ambossed cloth like surface matte
finish or other textures The backing roller cooperates with the chill roller
to form a nip for receiving the molten web Lnd faciinating stretching
Similarly the second roller which operates at a peripheral speed higher
than the chill roller to faciirtate stretching :n the short gap may cooperate
wrth another backing roller in order to form a second nip for raceiving the
film from the first nip Typically the sacond roller 1s a metal roller and the
backing roller i1s a rubber roll

The apparatus for forming the short gap can be combined
with incremental stretching roliers which further treat the stretched film
by incrementally stretching it Incremental stretching of the film modifies
the mechanical properties of the film that have been achieved by
stretching the film in-the short gap For instance the various textures
and aesthetics may be modified by a furth;r tncremental stretching which
affects the moisture vapor transmission rate (MVTR) and air breathability
of the film The incremental stretching rollers are usually comprised of
a first section and a second section for incrementally stretching the film
in a first direction (MD) followed by incrementally stretching in a second
direction {CD) preferably substantially perpendicular to the MD

The follow:ng detailed description and examples illustrate the

method of making the thermoplastic film products of this nvention and

the apparatus In hight of these examples and this detalled description
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it 1s apparent to a person of ordinary skill in the art that variations thereof
may be made wrtho:t departing from the scope of the invention
Furthermore other banefits advantages and objectives of this invention
will be further understLod with reference to the detailled description
BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

This invention 1s further understood with reference to the
drawings in which

Fig 1 1s a schematic of an tn ine extrusion process with
MDO stretching and ingremental stretching for making the film or film
laminate of this invention using the short stretching gap x”

Fig 2 1s a cross sectional view taken along 2 2 of Fig 1
iflustrating intermeshing rollers in diagrammatic form

Fig 315 a schematic of an alternative form of the MDO
stretching apparatus-with the short gap x

Fig 418 a SEM photomlcro;raph of an unstretched film of
Example | O,

Fig 5 1s a SEM photomicrograph of a stretched film of
Example | A

Fig 6 18 a SEM photomicrograph of a stretched film of

Example | B

Fig 7 1s a SEM photomicrograph of a stretched film of

Example | C
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Fig B s a SEM photomicrograph of a stretched film of
]

Example | D

Fig 9 18 a8 SEM photomicrograph of a stretched film of
Example A

Fig 10 1s a SEM photomicrograph of a stretched film of
Example |l B

Fig 11 1s a SEM photomicrograph of a stretched film of
Example I} C

Fig 12 1s a SEM photomicrograph of a stretched film of
Example lll A

Fig 13 15 a SEM photomicrograph of a stretched film of
Example Il B

Fig 14 18 a schematic illustrative comparative exhibit of
Examples VA to VB
DETAILED DESCRIPTION OF THE INVEN-';'ION

It 1s one objective of this invention to convert a conventional
cast extrusion line to make a stretched MDO thermoplastic film product
without making a caprtal expenditure for MDO equipment which 1s
conventionally used to perform MDO processing In addition 1t I1s an
objective of the present invention to save money and energy In the
production of thermoplastic fiim and laminate products It 1s also an
objective of this invention to simplify the processing end stretching of

thermoplastic film by elimination of extra steps such as heating & cool
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web In a typical MDO ;;rocass It 1s also an objactive of this invention to
produce thermoplastic film at a rate of speed in excess of the imitations
of the extruder One of the benefits of this invention is the obtainment
of a stretched thermoplastic film having a substantial uniformiy gauge and
desirable mechanical properties such as tensile impact and modulus
Thermoplastic films and laminates are produced according to the
invention which are aesthetically desirable 1e having a cloth like
appearance and fesl Microporous film products having significant
moisture vapor transmission rates are also produced

The above objectives and benefits of this invention are
achieved with reference to Fig 1 which shows an in ine film extrusion
lamination system with MDO stretching and optionally a CD+MD
interdigitating roller section The conventional film extrusion system
involves an extruder 21 and a die 22 Thermoplastic web 26 1s extruded
in 1ts molten state fram the die 22 past :n arr knife 23 into a mip which
involves a rubber roller 25 and metal rpller 24 When a nonwoven and
film laminate 1s desired the nonwoven 20 1s supplied to web 26 The
surface of rubber roller 25 1s typically cooled by immersing it partially in
a water tank which 1s not shown The film 26 1s cooled by an arr knife
23 of Fig 1 or by an air knife 33 and vacuum box 34 which operates in
conjunction wrth die 35 and metal rollers 38 37 as shown in the

alternative embodiment of Fig 3 The metal rolier 24 can be an engraved

pattern or a flat chrome roller to produce erther embossed or flat film and

it
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it 1s cooled to a specnfn: tempaerature after passing through the nip of the
metal roller 24 and rubber roller 26 The metal roller 24 serves as a chill
roller which s typically controlled at a temperature (T,) to receive and
cool the web to ts molecularly orientable and stretchable state The
second roller 27 is also typically maintained at a temperature (T,) which
18 at or lower than T, The temperatures T, and T, are maintained
depending upon the film properties required and are typically in the range
of between about the glass transition temperature (Tg) and the melting
temperature {Tm) of the polymer present at the highest concentration In
the flm The film s uniformly stretched in the roll gap x at a stretch
temperature of between T, and T, at a speed between V, and V, to form
the stretched thermoplastic film having a substantially uniform gauge

The thermoplastic web 26 will be formed flat or embossed
and cooled to a speecific temperature after passing over the metal roller
24 which 1s typically controlled at a tem;erature T, between Tg and Tm
of the main polymer (for example hstween 70 160°F for polyolefin
composrtions of PE LLDPE HDPE or PP) and stripped away by passing
through another metal roller 27 which 15 typically controlled at a
temperature T, &t or below T, on- the fim property required At this
point the film 29 1s fermed and cooled and will go downstream where
n can be wound into a roll form for different apphcations Where
incremental stretching 1s desired the MDO stretched film 26 1s passed

through intermeshing rollers 40 41 and 42 43 for stretching in the MD

21
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and CD respectively ‘A rubber roller 28 can be added to form another
nip wrth the metal roller 27 This nip formed by rubber roller 28 and
metgl roller 27 can be adjusted horizontally or vertically to form a gap x
between the nip of metal rolier 24 The gap between the metal rolllers 24
and 27 s at 0 005 to 1 and the metal roller 27 usually runs at about
1 5 to 5 times faster than the metal roller 24 The ratio of the speed of
the metal roiler 27 in feet per minute to the metal roller 24 1s defined as
the stretch ratio The short roll gap x" 1s defined as the narrowest
distance between the circumferences of the chill roller 24 and second
roller 27 This distanee 1s measured directly by a feeler gauge which 1s
readily available

The roll gap 1s no more than 1 inch more preferably about
0 005 to about O 05 inch usually about 0 01 iInch The ratio of V,to V,
provides a stretching ratio between about 1 25 1 and about 4 1
Preterably the chill roller 1s a metal rolla: such as an embossing roller
which cooperates with a backing roller to form a first nip for receiving
web extrudate Where nonembossed or flat films are desired the chill
roller 1s a flat chrome rofler The second metal roller cooperates with
another backing rolier {usually rubber) to form a second nip for receiving
satd film from said first nip A vacuum box or air knife may be used with

said chill roller

25
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A Thermoplaste Polymers for the Fllm or Laminates

When a‘ microporous film product 18 desired the
thermopiastic extrudate 18 a tharmaoplastic polymer containing a dispersed
phase of pore-forming particles selected! from the group consisting of
inorganic filler and organic material and the stretched thermoplastic film
I1s microporous having a moisture vapor transmission rate {(MVTR) and
being a barner to the passage of hguid An MVTR greater than about
1 000 g/m?/day according to ASTM E9B(E) 15 achieved preferably
greater than about 1 000 to 4 000 g/m?/day according to ASTM E9S6(E}
More broadly the thermoplastic extrudate compnises a poilymer wherein
said polymer i1s selected from the group consisting of polyolefin
polyester nylon and blends or coextrusions of two or more of such
polymers Preferably the polyolafin 1s selectad from the group consisting
of polyethylene (PE) polypropylene (PP} copolymers thereof and blends
thereof wherein the polyolefin contains 8 dispersed phase of pore-
forming patticles selected from the group consisting of inorgantc filler and
an organic material and said stretched thermoplastic film 1s microporous
The pore forming particle filler 1s selected from the group consisting of
calcium carbonete barium sulfate silice taic and mica

When employing polyolefing to make a film or microporous
product of the above type 1e PE PP LLDPE LDPE or HDPE the
temperature of the film 1n said roll gap 1s in the range of about 20° to

100°C (68°F to about 212°F) usually in the range of about 30 C to
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80°C (B6°F to 176°F) The temperature of said second roller 1s from
about 21°C to 82°C (!70°F to 180°F) The stretching temperature Is
contraolled by a chill roller and the sacond roller controls T, at ambient
temperature or a higher temperature which maintains the fim in s
molecularly onentable and stretchable state In other words T, 1s
maintained at or below T, Film having a ratioc of MD tensile strength at
25% elongation to CD tensile strength at 25% elongation of greater than
2 can be made which provides it with a modulus for web handling and
CD tensile for softnass

Other thermoplastic polymers can be usad which are
elastomeric Elastomeric polymers are selected from the group consisting
of poly{ethylene-butene) poly({ethylene hexene} poly{ethylene octene)
poly(ethylene propylene} poly{styrene butadiene-styrene} poly{styrene-
isoprene-styrene) poly(styrene ethylene-butylene-styrene) poly(ester
ether) polylether amide) poly(ethylan_e-vmylacetate) poly{ethyliene-
methylacrylate) poly{ethylene-acryiic acid) poly{ethylene butylacrylate)
polyurethane polylethylene propylene diene) and ethylene-propylene
rubber This class of rubber like polymers are generally referred to herein
as polyolefins produced from singfe crte catalysts The most preferred
catelysts are known in the ert as metallocene catalysts whereby ethylene
propylene styrene and other olefins may be polymerized with butene
hexene octene etc to provide slastomers surtable for use in accordance

with the principles of this invention The slastomeric polymer also may
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contain pore-forming inorganic filler particles which provide microporosity
to said film upon str:tchlng Stretched thermoplastic film having a
thickness on the order of about O 256 to about 10 mils (about 6 to 250
gsm) can be produced preferably about 0 25 to 2 mils (about 6 to 50
gsm)

A preferred thermoplastic extrudate comprises about 30%
to about 45% by weight of a linear low density polyethylene {LLDPE) or
polypropylene (PP) about 1% to about 10% by weight of a low density
polysthylene (LDPE) and about 40% to about 60% by weight of calcium
carbonate filler particles The composition can further contamn a
component selected from the group consisting of high density
polyethylene (HDPE) titanium dioxide and mixtures thereof The
thermoplastic extrudate can be a coextruded structure of one or more
layers of different composrtions such as one or more layers of a polymer
selected from the group consisting of poi;propylene LLDPE LDPE and
blends therepf

As stated above both embossed and flat films may be
produced according to the principles of this inventibn In the case of an
embossed film the nip of rollers comprises a metal emboasing roller and
a rubber roller The compressive force between the rollers forms an
embossed film of desired thickness on the order of about O 25 to about
10 mils Roliers which provide a polished chrome surface form a fiat film

Whether the film 1s an embossed film or a flat fim upon incremental
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stratching at high speeds microporous film products are produced
having high mmstur: vapor transmission rate (MVTR} within the
acceptable renge of about 1000 to 4000 gms/m? /day Laminates of the
microporous film may be obtained with nonwoven fibrous webs The
nonwoven fibrous web may comprise fibers of polyethylene
polypropylene polyesters, rayon cellulose nylon and blends of such
fibars A number of definitions have been proposed for nonwovaen fibrous
webs The fibers are usually staple fibers or continuous filaments The
nonwovens_.are usually referred to as spunbond carded meltblown and
the ke The fibers or filaments may be bicomponant to facilitate
bonding For example a fiber having a sheath and core of different
polymers such as polyethylene (PE) and polypropylene (PP) may be used
or mixtures of PE and PP fibers may be used As used herein nonwoven
fibrous web 13 used in its genenc sense to define a ganerally planar
structure that 1s relatively flat flexible and porous and 1s composed of
staple fibers or continuous filaments For a detalled descrnption of
nonwovens see Nonwoven Fabnc Primer and Reference Sampler by E
A Veughn Association of the Nonwoven Fabrics Industry 3d Edition
{1892)

in 8 preferred form the microporous laminate employs a film
having a gauge or a thickness between about O 25 and 10 mils (a weight
of 6 to 250 gsm) and depending upon use thd film thickness will vary

and most preferably in disposable applications i1s the order of about O 25

2.
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to 2 mils in thickness The nonwoven fibrous webs of the laminated
sheet normally havo: weight of about 5 gms/yd? to 75 gms/yd?
preferably about 20 to about 40 gms/yd? The composite or laminate can
be incrementally stretched in the cross direction (CD) to form a CD
stretched composrte Furthermore CD stretching may be followed by
stretching in the machine direction {(MD) to form a composite which 1s
stretched in both CD and MD directions As indicated above the
microporous film or laminate may be used in many different applications
such as baby diapers baby training pants catamenial pads and garments
and the like where maisture vapor and air transmission properties as well
as flwd barrier properties are nesded
B Stretchers for the Microporous Film and Laminates

A number of different stretchers and techniques may be
employed to stretch the film or laminate of a nonwoven fibrous web and
microporous formable fiim These Iamlna:es of nonwoven carded fibrous
webs of staple fibers or nonwoven spun bonded fibrous webs may be
stretched with the stretchers and techniques described as follows
1 Diagonal Intermeshing Stretcher

The diagonal intermeshing stretcher consists of a pair of left
hand and nght hand helical gear like elements on parallel shafts The
shafts are disposed between two machine side plates the lower shaft
being located in fixed bearings and the upper shaft being located in

bearings In vertically shideble members The shdable members are
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adjustable in the vertical direction by wedge shaped elements operable by
adjusting screws Scr:wmg the wedges out or in will move the vertically
slidable member respectively down or up to further engage or disengage
the gear ke teeth of the upper intermsshing roll witH the lower
intermeshing roll Micrometers mounted to the side frames are operable
to indicate the depth of engagement of the teeth of the intermeshing roll

Arr cylinders are employed to hold the shidable members in
their lower engaged position firmly against the adjusting wedges to
oppose the upward force exerted by the material being stretched These
cylinders may also be retracted to disengage the upper and lower
intermeshing rolls from each other for purposes of threading matenal
through the intermeshing equipment or in conjunction with a safety circurt
which would open all the machine nip points when activated

A dnive_means 1s typically utilized to drive the stationery
intermeashing roll If the upper mtermeshl;g roll 1s to be disengageable for
purposes of machine threading or safety 1t 1s preferable to use an
antibacklash gearnng arrangement between the upper and lower
intermeshing rolls to assure that upon reengagement the teeth of one
intermeshing roll always fall between the teeth of the other intermeshing
roll and potentially damaging physical contact between addenda of

ntermeshing teeth 1s avoided If the intermeshing rolis are to remain In

constant angagement the upper intermeshing roll typically need not be

7]
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driven Dnve may be accomplished by the driven intermeshing roll
through the maternal b:ing stretched

The intermeshing rolls closely resemble fine prich hslical
gears In the preferred embodiment tHe rolis have 5 935 diameter 45°
helix angle a 0 100 normal pitch 30 diametral prtch 14%° pressure
angle and are basically & long addendum topped gear This produces &
narrow deep tooth profile which allows up to about 0090 of
intermeshing engagement and about 0 005 clearance on the sides of the
tooth for matenal thickness The teeth are not designed to transmit
rotational torque and do not contact metal to metal in normal
intermashing stretching operation
2 Cross Direction Intermeshing Stretcher

The CD intermashing stretching equipment is identical to the
diagonal intermeshing stretcher with differances in the design of the
intermeshing rolls and other minor areas noted below Since the CD
intermeshing elements are capable of large engagement depths 1t 1s
important that the equipment incorporate a means of causing the shafts
of the two intermeshing rolis to remain paraliel when the top shaft 1s
raising or lowering This 18 necessary to assure that the teeth of one
intermeshing roll always fall between the teath of the other intermeshing
roll and potentially damaging physical contact between intermeshing teeth
is avoided This parailel motion 15 assured by a rack and gear

arrangement wherein a stetionary gear rack is attached to each side
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frame in juxtaposition to the vertically shdable members A shaft
traverses the side fr:mes and operates In a beanng in each of the
vertically siidable members A gear resides on sach end of this shaft and
operates in engagement with the racks to produce the desired parallel
motion

The drive for the CD intermeshing stretcher must operate
both upper and lower intermeshing rolls except in the case of
intermeshing stretching of matenals with a relatively high coefficient of
friction The drive need not be antibacklash however because a small
amount of machine direction misalignment or drive shppage will cause no
problem The reason for this will become ewvident with a description of
the CD intermeshing elements

The CD intermeshing eilements are machined from solid
matenal but can best be described as an alternating stack of two different
dismeter disks In the preferred emboamant the intermeshing disks
would be 6 1n diameter 0 031 thick and have a full radius on therr
edge The spacer disks separating the intermeshing disks would be 5 %
in diameter and 0 088 n thickness Two rolls of this configuration
would be able to be ntermeshed up to 0 231 leaving O 019 clearance
for matenal on all sides As wrth the diagonal intermeshing stretcher this

CD intermeshing element configuration would have a 0 100 pitch

23
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3 Machine Direction Intermeshing Stretcher

TheMD I:termeshlng stretching equipment i1s identical to the
diagonal intermeshing stretch except for the design of the intermeshing
rolls The MD intermeshing rolls closely resemble fine prtch spur gears
In the preferred embodiment the rolls have a 56 933 diameter 0 100
pitch 30 diametral prtch 14 %°pressure angle and are basically a long
addendum topped gear A second pass was taken on these rolls with
the gear hob offset 0 010 to provide a narrowed tooth with more
clearance With about O 090 of engagement this configuration will
have about 0 010 clgarance on the sides for material thickness
4 Incremental Stretching Techmique

The above described diagonal CD or MD intermeshing
stretchers may be employed to produce the incrementally stretched film
or laminate of nonwoven fibrous web and microporous formable film to
farm the microporous film products of tr;s invention For example the
stretching operation may be esmployad on an extrusion laminate of a
nonwoven fibrous web of staple fibers or spun bonded filaments and
microporous formable thermoplastic fim The laminate of nonwoven
fibrous web and microporous formable fiim i1s incrementally stretched
using for instance the CD and/or MD intermeshing stretcher with one
pass through the stretcher with a depth of roller engagement at about

0 060 inch to O 120 inch at speeds from about 550 fpm to 1200 fpm or

faster The results of such incremental or iIntermesh stretching produces
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laminates that have e;:callent breathability and liquid barrier properties
yet provide superior bond strengths and soft cloth like textures

The foliowing examples |II£.|strate the method of making
microporous film and laminates of this invention In hght of these
examples and this further detalied description It 13 apparent to a person

of ordinary skill in the art that vanations thereof may be made without

departing from the scope of this invention

EXAMPLES-1 A mucroporous formable forrulation containing 55%
calcium carbonate 36% homopolymer polypropylene (PP) 5% low
densrty polyethylans (LDPE} 3% trtanium dioxide master batch and 1%
of combined processing master batch and antioxidant addrtives typically
used in the film processing 1s extruded by 8 conventional single screw
extruder 21 and a siot die 22 to form a web 26 which 1s about 450-
500°F The web 26 1s leading into & p:essure nip formed by a rubber
roller 25 and a metal roller 24 The rubber roll 1s partially timmersed in a
water tank (not shown) so its surface i1s cooled by the water where the
water 18 typically controlied at a temperature batween 80 140°F The
web 268 after passing the first pressure nip formed by rubber roller 25
and metal roller 24 18 immedately stretched in the machine direction
between the first pressure nip and the second pressure nip formed by the

rubber roller 28 and metal roller 27 The stretching ratio (R) i1s defined by

the speed (V,} of the first metal roller 24 and the speed (V,) of the
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second metal roller 27 The stretch or roll gap (x) 1 defined by the
narrowest distance be:ween the circumfarences of first metal chill rolier
24 and second metal roller 27 which can be dwectly measured by any
feelar gauge easily available Table | demonstrates the expsrimental
conditions and the results for Exemples 1O to I D | O 1s a comparative
example where the speed of the first rolier 24 and second roller 27 1s the
same (90 fpm) to make an unstretched film which 15 not microporous
In contrast Example | A to | D are stretched The surface tapology of
unstretched {(Example | O) and stretched (Examples | A to | D} are shown

in Figs 48 dentifiedas 10to 1D
Table 1 aiso demonstrates the benefits of this invention
where the film 1s extruded wrthout draw resonance at an original gauge
of 85 g/m? and is stratched to 50 g/m? {comparing Examples | O and | D}
The speed at the first roller {V,} 1s 80 fpm and 1s 180 at the second roller
(V) for a stretch ratioof 21 More bro;dlv this invention can achieve

thin films which are up to 4 or more ttmes thinner than the original

extruded film without draw resonance



TABLE 1
Exemple | First Metal Roller | Second Metal Roller Roll Gap Stretch Ratio Film MVTR

Temp | Speed Temp Speed {x) (R) Thickness E 96E Mocon

(| teml [ (P "pm'_ {inch) ) tgim?) | giniidey | g/mPrday

-0 90 80 70 90 005 11 85 [+] 0O w
1A 20 90 70 136 0056 161 76 2794 4396
B 136 90 70 168 0 06 176 1 58 2840 4306
1C 139 90 70 167 005 1861 62 2048 4766
10 139 90 70 180 005 201 50 2908 6237

|
Note 1 ASTM E 96E 18 measured at 100°F and 90%RH

Note 2 Mocon MVTR Is measured at 37 8 C

sz
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EXAMPLES I A microporous formable formulation containing 52 8%
calcium carbonate 38! 8% LLDPE 3% LDPE 4 4% TiO, and 1% of
processing aid master batch and antioxidant additives typically used in
the film extrusion is extruded in b very similar manner as described in
Examples | O to ID The expenmental condtions and the resuits are
shown n the Teble 2 The surface topologies of these examples are
shownmFigs 9 11 identifiedas |l A lIBand Il C

Table 3 shows the mechanical properties of Example Il B as
MDO stretched followed by incremental stretching in the MD and CD with
the apparatus of Fig 1 using intermeshing roliers 40 41 and 42 43 for
stretching in the CD and MD respectively The intermeshing of

stretching rollers are at ambient temperature and the engagement of the

roliers on CD and MD are O 050 and 0 040 respectively



TABLE 2
Example First Metal Roller Second Metal Roller | Roll Gap Stretch Ratio Film MVTR
T Thickness
Temp Speed Temp Speed {x) (R) E B6E Mocon
{F) (tpm) (F (fom) {inch) {vgVy) -
P P ¥ {(g/m?) gim’/dey | g/mP/day
A 126 100 70 200 0 050 21 64 4373 14 2486
B 140 100 70 400 0 06 41 33 4540 16 219
nc 140 100 70 400 1 41 36 4578 18 403

Lz



TABLE 3
Example Basis Weight MVTR Tensile Strength (g/cm) Elongation at Break (%) "
(g/m’) E 96E MD cD MD cD
IBasis 329 4373 2038 144 51 489
Il B with 306 4259 1922 '1 40 50 421
ntermeshing

8z
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EXAMPLES llI

Table 4 III‘ustrates Examples | D and Il A and Il B where the
MDO stretched film of | D was subsa:quantly incrementally stretched in
the CD and MD under condrtions as shown in the Table 4 for the CD and
MD stretchers described above

Table 5 demonstrates the mechanical propertias of the Table
4 products The MDO stretching and interdigitating stretching produced
microporous film writh adjusted and balanced properties such as
micropore pore sizes MVTR MD and CD modulus and MD and CD tensile
strength as shown by Table 5 The MDO microporous films were
continuously CD interdigitated and CD interdigrntated and MD

interdigitated respectively The surface topologies of these examples are

shown in Figs 12 13 dentified as Il A and Il B

A



TABLE 4
Example | First Metal Roller | Second Metal Roller Roll Gep Stretch Ratio Intermeshing Depth MVIR Film
E 96E Waeight
Temp Speed Temp Speed | (x) (R) cD MD

(A7) {fpm) (P {fpm) {inch) tvyvy) {inch) {inch) g/mP/day (Gl'ﬁr

1D 139 80 70 180 0 06 21 o) o 2908 50

A 139 20 70 180 0 05 21 0 06 o] 3362 45

nB 139 20 70 180 0 05 21 0 06 004 3837 37

N

ot



TABLE 5
Example Tensile Strength (g/cm) Elongation at Break (%) Tensile @2% Elongation (g/cm)
MD cD MD cD MD cD
ID 1418 464 263 413 385 177 |
mA 1027 593 296 322 282 a7
nB 1106 421 218 294 279 63

I3

1€
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EXAMPLE IV A microporous formable formulation having an ABA
coextruded structure :vas axtruded into a film wrth the MDO process
where (A) contaned 55 6% CaCO, 3690% homopolymer
polypropylene 6 4% LDPE 2% TO, and 0 1% of antioxidant additive
and (B) contained 52 8% CaCO, 39 2% LDPE 3 5% LDPE 4 4% Ti0,
and O 1% antioxidant additive The roll gap was at 0 01 nch and the
stretching ratio was 10 The MDO process weas followed with CD
intermeshing at O 055 inch and further followed with MD intermeshing
at 0 045 inch using the CD/MD stretcher described above {see Example
IV A of Table 8) A microporous film was producsed with a MVTR of
1300 (ASTM E9BE) grams/m?/day and a fiim weight of 21 grams per
square meter {gsm) with a MD tensile at 25% of 218 g/em Then the
same ABA coextrusion was run but the stretching ratio was increased
from10to125 1.5 17% and 2 O while all other process condrtions
were kept the same (see Examples IV B C D and E of Table 6) The film
gauge was reduced from 21 gsm to 183 165 15 and 1395

respectively While the film gauge was reduced the 25% MD tensile
strength increased from 218 gsm to 240 265 311 and 327 gsm

respectively This was very beneficial to web handling of the thin gauged
fim While 25% MD tensile was incressed the 25% CD tensile
decreased from 142 gsmto 118 82 58 and 54 gsm This provided soft
hand feel film as well These types of microporbus films are suitable for

meking diapér and feminine care napkin outcover while providing high

34
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strength on MD direction for product high speed conversion yet providing
soft product for end :sa Table 7 1s provided to show the mechanical
properties normalized to 21 gsm for same gauge comparison
Accordnl\gly microporous film products produced by the MDO process of
this invention can be followed with CD and MD intermeshing to provide
a film with rts tensile strength at 25% elongation of MD to CD ratio of
greater than 2

Table 6 exampies also demonstrate original gauge reduction
of the extruded film without draw resonance at V, from 21 gsm (1V A}

to 13 9 gsm at V, (IV E) nearly two times thinner The speed at V, was

325 fpm and 650 at V, for a stretch ratio of 2

s
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TABLE 6
Example | FI at Matal Rolle Second Matel Roller | Roll Gap Stretch Rstlo | Incrementsl Stretching | Alm Wt MVTR Tensfle MD Tensiis CD
Temp | Speed Temp Speed x) (R CcD ™MD (gem} E-86E ot 26% ot 26%
(ws) tpm) [y {fpm} {inah} (vavy) {inch} (inch)
(gicm) Ig/em)
VA 148 325 70 326 001 1 0 056 0046 21 1300 218 142
VB 148 326 70 406 001 126 0088 0048 193 1400 240 118
ivc 148 326 70 488 001 16 0 068 0048 166 1400 268 82
D 148 326 70 68 o0l 176 0 056 0048 16 1400 an 68
VE 148 326 70 650 001 2 0 066 0 046 138 1460 327 84

Note 1 Film weight gsm 18 gram per square meter

Note 2 MVTR i1s ASTM E96E in grams/m?/day

Note 3 Tensile MD at 25% ts the MD tensile strength at 25% elongation

Note 4 Tensile CD at 26% Is the CD tensile strength at 25% slongation

ve



TABLE 7
Semple | Fim Wt Tensila Strength at MD gluctlun meas red st diffe ent slongation Tensllg St ength at CD directio  measured et different siongation
{gam) 1Q%(g/cm) 26%(g/cm} Ultimate ig/cm)/break {%) 10%{g/cm) 26%(g/cm) Ultimats (g/cml/break (%)
Asls | At21gam | Asls | At 21 gam Asl Asls | At21gsm | Asls | At 21 gsm Asls
VA 27 172 172 218 218 407/207 “108 108 142 142 186/340 _
5 VB 183 1 180 240 201 457/339 79 88 18 128 186/313
wve 186 179 228 265 337 4221210 56 70 82 104 130/326
WD 16 187 262 n 436 452/118 39 (1] 58 81 871310
IVE 1389 185 , 280 27 484 516/142 36 64 64 82 B6/346
Note 1 Asis is the mechenical propsrties of the film weight as it is
{
10 Note2 At21gsm Is the mechenical properties normalized to 21 gsm for same gauge comparson
Note 3 Ultimate (g/cm)/break (%) are the Ultimete tensiie strength (in grams/cm) at the efongetion st break (in %)

€~
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EXAMPLE V A microporous formeble formulation containing 52 8%
CaCO, 392% LLDP; 3 5% LDPE 4 4% TiO, and 0 1% antioxidant
addrtives was extruded into a film and stretched at a gap greater than 1
At any stretching ratio a uniformly stretched microporous film cannot bL
attained Big areas of unstretched zones cannot be eiminated (see Fig
14 photos for Examples V A and V B) Howaever at a roll gap at 1
microporous films with uniformly stretched appearance are achieved at
a stretch ratio of 4 1 {see Fig 14 photos for Examples V C and V D}
With the roll gap reduced to O 05 inch uniform microporous films can be
achieved as low as 1 25 1 50 as shownin Fig 14 photos VCandVD
According to this Example V a short stretching or roll gap at 1 or below
1s critical for a successful practice of this invention

Fig 14 illustrates the actual products of Example V which
were produced to show the criticality of the short gap method and
apparatus of this invention in order to p:owda acceptable microporous
film products of substantially uniform gauge Accordingly substantially
uniform gauge 18 meant to define those microporous film products where
the degree of uniformity 18 such that no “tiger stnping” 15 visually
apparent to the naked eye and essentially complete uniform stretching of
the product has been achieved with reference to sketches C and D of
Example V in Fig 14 Sketches A and B of actual products of Example

V demonstrate unacceptable products where the tiger stripes are very

visible to the naked eye which makes the product unsightly or ugly in
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the case of product s:etches A and B the unstretched widths of tiger
stripes are greater than 1/8 inch and are very visible to the naked eye
predominately over a significent portion of the product which makes the
product unsightly or ugly However whers the |tlgar stripes have baeen
reduced or completely eiminated as 1s the case Iin sketches C and D
acceptable product has been produced by uniform stretching to provide
substentially uniform gauge The fine lines as represented by sketch C
are so fine on the order of less than 1/32 inch that they do not detract
from the eye appeal of the product or such hines do not exist at ail as in
the case of sketch D, Accordingly one of ordinary skill in the art will
understand that the objectives of this invention are accomplished by
employment of the short gap to produce substantially uniform gauge as

representative of the elimination of tiger stripes which render the product

unacceptable as represented by the comparative examples of Example

Vv

EXAMPLE VI A microporous formable formulation having an ABA
coextruded structure was extruded into a film with the MDO process
where (A} contained 52 8% CaCO, 39 2% LLDPE 35% LDPE
4 4% TiO, and 0 1% antioxidant and (B} contained 90% polypropylene
polymer and 10% polyethylene polymer The roll gaps were at 0 02 inch
and O 035 inch with stretching ratios at 30 4 0 and 5 0 Films were
produced with microporous layars on both sides and non microparous

layer in the middie The resulted films have very low moisture vapor

A
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transmission rate equwvajent to typical thin films of polyolefins but

provide microporous film surface for pninting nice hand fesel etc which

are suitable for many packaging applications The following Table 8

shows the resuits !

TABLE 8

Exampie Fire Matal Roller Saccond Metal Roller Roll Gep Stustoh Ratlo | Fim Wt MVTR
Tong | Spesd Temp Spaed b L] (gami) E-BBE

A o ™R (i inch) vaivy)
VIA 120 120 ) 380 002 o0 2212 045
via 140 120 70 480 002 40 345 30-80
Ve 110 120 70 480 0 D38 60 336 16-78

Nots 1 Film walght gam Is gram par square meter

EXAMPLE VII A 100% polyethylene resin is extruded into a singie layer
fim by using the MDO process of this invention &t a roll gap of
0 045 inch A film has been produced using this technique at mare than
1000 fpm The pr;duct of this axample has a substantially uniform
gauge of 27 gsm and 15 nonmicroporous Accordingly the terms
subs tantially uniform gauge are also meant to define those

nonmicroporous films of high quality in uniform gauge or thickness

Table 8 describes the results

Table 9
Example Firet Metal Roller Second Matal Roller Roll Gep Swech Rato | AMWR MVTR
Tomp Gpaad Temp Gposd 0] 4] {gam} E-90E
*f tomy i {fpml lincil {valv,)
v 120 499 70 1626 O D4 2.08 7 0-30

Nots 1 Fiim wq gitt gam » grem par sguUEe Mets

Nowe2 MVTRI ASTM EBEE In gramaim®d v
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Accordln!gly the above Examplas | VII| demonstrate that the
method of this Invention produces thermoplastic films at high speeds with
a sl'lort roll gap where films are of substantially uniforrm gauge and are
either non microporous breathable microporous or non breathable
microporous

The above data and experimental resuits demonstrate the
unique thermoplastic fiims and mathod and apparatus of this invention for
stretching said thermoplastic ims Other variations will be apparent to
a person of skill in thq art without departing from this invention

WHAT IS CLAIMED IS

S\
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1 A method of making thermoplastic lm compnsing

extrudlng‘a thermoplastic extrudate in the form of a web in
its molten state

locating & chill roller operating at a peripheral velocity (V,)
and at a temperature (T,) to receive and cool said web thereby forming
a film

locating a second roller operating at a peripheral velocity
(V,) greater than said V, to receive said film at a temperature (T,)

spacing said second roller from said chill roller to provide a
roll gap of no more than one inch between said chill roller and said
stripper roller for stretching said film

uniformly stretching said film in said roll gap at a stretch
temperature between said T, and T, at a speed between said V, and V,
to form stretched thermoplastic film having a substantially uniform

gauge

SZ2-
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2 The method of clam 1 wherein the roll gap 1s about 0 005
3
to about 0 05 inch
3 The method of claim 1 wherein the roll gap is about 0 01
inch
4 The method of clam 1 wheraen the ratio of said V, to V,

prgwdes stretching ratio between about 1 25 1 and about 4 1

5 The method of claam 1 wheretn said chill roller 1s a metal roll

which cooperates with a backing roll to form a first nip for receving said

web

6 The method of claim 5 wherein said chill roller 18 selected

from the group of an embossing metal roll and a filat chrome roll

7 The method of claim 5 wherein said backing roll s selected

from the group of a rubber roll and g metal roll

8 The method of claim 5 wharein said second rolier cooperates

writh another backing roller to form a second nip for receiving said film

from said first nip

33
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S The method of ¢claim 8 wherein said second roller 1s a metal
E

roll

10 The method of claim 8 wherein said backing roller is a rdbber
roll

11 The method of claam 1 wherein a vacuum box 18 located
adjacent to said chill roller

12 The method of claim 11 wherein said chill roller 1s selected

from the group of an embossing metal roll and a flat chrome roll

13 The method of clam 11 wherein said second roller
cooperates with a backing roller to form a first nip for receiving said film

from said chill rotler

14 The method of claim 13 wherein said second roller 18 a matal

roll and said backing roller 1s a rubber roll

15 The method of claim 1 where said V, 1s slightly below that
where the onset of draw resonance in the extruded web occurs and V,

ts in a range of up to about 4 or more times V,
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16 The method of clam 15 where V, 1s about 2 to about 4
: ]

times V,

17 The method of claim 1 wherein tﬂe extruded film at the chill

roller has an onginal gauge and the stretched film 1s up to about 4 or

more times thinner than the original gauge

18 The method of clam 1 wherein said film 1s uniformly

stretched at spesds up to 4000 or more inear fest per minute

19 The method of claim 1 wherein said thermoplastic extrudate
18 a thermoplastic polymer containing a dispersed phase of pore forming
particles selected from the group consisting of inorgamc filler and organic
material and said stretched thermoplastic film 18 microporous having a

moisture vapor transmission rate (MVTR) and being a barner to the

passage of liqguid

20 The method of claim 19 wherein said MVTR is greater than

about 1 000 g/m*/day according to ASTM ES6(E)

21 The method of claim 19 wherein said MVTR 15 greater than

about 1 000 to 4 000 g/m?/day according to ASTM E96(E)
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22 The meathod of claim 1 wherein said thermoplastic extrudate
L ]

compnises a polymer wherein said polymer 1s selected from the group

consisting of polyolefin polyester nylon and blends or coextrusions of

two or more of such p&lvmers

23 The method of claim 22 wherein said polyolefin 1s selected

from the group consisting of polyethylene polypropylene copolymers

thersof and blends thereof

24 The method of claim 23 wherein said polyolefin contains a
dispersed phass of pore forming particles selected from the group
consisting of inorganic filler and an organic material and said stretched

thermoplastic film 1s microporous

25 The method of claim 24 wherein said pore forming particle
filier 18 selected from the group consisting of calcium carbonate barium

sulfate silica talc and mica

26 The method of claim 23 wherein the temperature of the film

in said roll gap 1s in the renge of about 20°C to 100°C (68°F to about

212°F)

Sb
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27 The method of claim 26 wherain the temperature of the film

]
in said roll gap in the range of about 30°C to 80°C (868°F to 176°F)

58 The miethod of claim 26 wherein the temperature of sad

second roller 1s from about 21°C to 82°C (70°F to 180°F)

29 The method of claim 1 wherein the stretching temperature

i1s cantrolled by the chill rolier

30 The method of claim 29 wherein said second roller controls

T, at ambient temperature or a higher temperature

31 The method of claim 1 wherein said T, is maintained at or
below T, -
32 The method of claim 1 wherein said film has a ratio of MD

tensiie strength at 26% elongation to CD tensile strength at 25%
elongation of greater than 2 which provides said film wrth a modulus for

web handling and CD tensile for softness

33 The method of claim 1 wherein said thermoplastic polymer

18 an elastomeric polymer

Sy
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34 The method of claim 33 wherein said elastomenc polymer
I8 selected from th‘a group consisting of poly(ethylane-butene)
poly{ethyiene hexens) poly{ethylene octens) poLv(athylano—propylena!
poly{styrene butadiene styrene) poly(styrene isoprene styrena}
poly{styrene-ethylene-butylene-styrene) poly(ester ether) poly{ether
amide) poly(ethylene vinylacetate} poly(sthylene methylacrylate)

poly{ethyiene-acrylic acid) poly(ethylene butylacrylate) polyurethane

poly{ethylene-propylene-diene) and ethylene-propylene rubber

35 The method of claim 34 wherein said polymer contains pore-
forming inorgenic filler particles which provide microporosity to said film

upon stretching

36 The method of claim 1 wherein said stretched thermoplastic
fim hes a thickness on the order of about 0 25 (about 6 gsm) to about

10 {about 250 gsm) mils
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37 The method of claim 1 wherein said thermoplastic extrudate
comprises '

about 30% to about 45% by weight of a linear low density
polyethylene or polypropylens

about 1% to about 10% by weight of a low density
polyethylene and

about 40% to about 60% by weight of calcium carbonate

filler particles

38 The method of clairmm 37 wherein the composrtion further
contains a component selected from the group consisting of high densrty

- -
polyethylene titanum dioxide and mixtures thereof

39 The method of claim 1 wherein said thermoplastic extrudate
15 a coextruded structure of one or mo_re layers of different polymer
composttions to produce a thermoplastic fiim selected from the group
consisting of a

(a)  breathable microporous film

{(b) nonbreathable microporous film and

{c) nonmicroporous film
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40 The method of claim 39 wherein the coextruded structure
L ]
has one or more layers of a polymer selected from the group consisting

of polypropylene linear low density polysthylens (LLDPE} low density

polyethylene (LDPE)} and blends thereof ‘

41 The method of clam 1 compnsing the further step of
introducing said thermoplastic film into incremental stretching roliers to

incrementally stretch said film

42 The method of claim 41 wherein said incremental stretching
rollers comprise a first section and a second section and said film s
incrementally stretched n a first direction by said first section followed
by incremental stretching in a second direction by said second section

43 The method of clam 42 \;hereln said first and second

stretching drections are substantially perpendicular to one another

44 The method of clam 37 wherein said stretched

thermoplastic film has a film thickness of about O 25 to 2 mils
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45 A methad of making a breathable and liquid barrier

3
microporous thermoplastic film comprising

extruding a microporous formable thermoplastic molten
extrudate selected from the groud consisting of polypropylens
polyethylene copolymers thereof and blends thereof said
extrudate containing a pore-forming filler

locating a chill roller operating at a peripheral velocity {V,)
and at a temperature (T,) to cool said web thereby forming a
microporous formable film

locating a second roller operating at a peripheral velocity (V)
greater than said V, to receive said film at a temperature (T,)

spacing said second roller from said chill roller to prowvide a
roll gap of no more than one inch betwesn said chill rolier and said
stripper roller for stretching said film

stretching said film in said r;II gap at a stretch temperature
betwesen said T, and T, at a speed between said V, and V, to form
a microporous tharmoplastic film having a film thickness of about

0 25 to about 10 mils

b\
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]
46 The method of claim 45 wherein the microporous film has

B8 moisture vapor transmission rate (MVTR) greater than about 1 000

g/m?/day accordmg“to ASTM E96(E)

47 The method of claim 45 wherein said MVTR s about 1 000

to about 4 000 g/m?/day according to ASTM ES6(E)

48 The method of claim 45 wherein said microporous film has
a ratio of MD tensile strength at 25% elongation to CD tensile strength
at 25% elongation of greater than 2 which provides said microporous film

with a modulus for web handling and CD tensile for softness

49 The method of claim 1 wherein the film 15 annealed

50 The method of clam 1 compnising the further step of
laminating said extrudate to an extensible nonwoven fibrous sheet during
said extrusion to form a laminate of said web and sheet before said

uniform stretching

o2



51
51 The method of clam 1 comprising the further step of
1
laminating said stretched thermoplastic film to a nonwoven fibrous sheet

to form a laminate of saild film and said sheet after said umtorm

stretching

b2 The product produced according to the method of claim 1
b3 The product produced according to the method of claim 2
54 The product produced according to the method of claim 3
55 The product praduced according to the method of claim 4
56 The preduct produced accoifllng to the method of claim 5
57 The product produced according to the method of clam 6
58 The product produced.according to the method of clam 7
89 The product produced according to the method of clam 8

60 The product produced according to the method of claim 9
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82

63

64

65

67

69

70

7

72

02

The prod:ct produced according to the method of claim 10
The product produced according }o the method of claim 11
The product produced according to the method of claim 12
The product produced according to the method of claim 13
The product produced according to the method of claim 14

The product produced according to the method of claim 15

The product produced according to the method of claim 16

The product produced according to the method of claim 17

The product produced according to the method of claim 18

The product produced according to the method of claim 19

The product produced according to the method of claim 20

The product produced according to the method of elaim 21

A
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74

75

76

77

78

79

80

81

82

83

84

83

The product produced according to the method of clam 22
1
The product produced according to the method of claim 23
The product produced according to the method of clam 24
The product produced according to the method of claim 25
The product produced according to the method of claim 26
The product produced according to the method of clam 27
The product produced according to the method of claim 28
The pro;uct produced accor;mg to the method of claim 29
The product produced according to the method of claim 30
The product produced according to the method of claim 31

The product produced according to the method of claim 32

The product produced according to the method of claim 33

[
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90

91

92

93

94

54-

The product produced according to the method of claim 34
L |

The product produced according to the method of claim 35
i
The product produced according to the method of claim 36
The product produced according to the method of claim 37
The product praduced according to the method of claim 38
The product produced according to the method of claim 39
The product produced according to the method of claim 40
The pro-duct produced accol:ilng to the mathod of claim 41
The product produced according to the method of claim 42
The product produced according to the method of claim 43

The product produced according to the method of claim 44

The product produced according to the method of claim 45



97

98

100

101

102

85

The proguct produced according to the method.of ctaim 46

The product produced according to the method of claim 47

The product produced according to the method of claim 48

The product produced according to the method of clam 48

The product produced according to the method of claim 50

The product produced according to the method of claim 51

&
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103 An apparatus for maeking a stretched thermoplastic film
]
compnsing

an extruder for extruding a thermoplastic molten extrudate
in the form of & web

a chill roller for operating at a peripheral velocity (V,) and at
a temperature (T,) to receive and cool said web thereby forming a film

a second roller for operating at a peripheral velocity (V,)
greater than said V, to receive said film at a temperature (T,)

said second roller spaced from said chill roller to provide a
roll gap of no more than one inch between said chill rolier and said

second roller for stretching said film to provide a film of uniform gauge
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104 The apparatus of claim 103 wherein said chill roller 1s spaced
3
from said second roller to provide a roll gap of about O 005 to about 0 05
nch
105 The apparatus of claom 103 wherein said rollers are designed

for operating at a ratio of velocities of V, to V, between about 1 25 1

and about 4 1

106 The apparatus of claim 103 wherein said chill roller 15 a
metal roll which cooperates writh a backing roller to form a first mp for

receiving said web

107 The apparatus of clam 106 wherein said chill roller is
selected from the group of an embossing metal roll and a flat chrome roll
108 The apparatus of clam 108 wherein the backing roller 1s

selected from the group of a rubber roll 2 metal roll

109 The apparatus of clam 1Q3 wherein said second roller
cooperates wrth another backing roller to form a second nip for receiving

said film from said first nip
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110 The apparatus of clam 109 wherein saild second roller 15

selected from the group of a metal roll a rubber roll

111 The apparatus of claim 103 wherein a vacuum box 1s located

adjacent to said chill rolier

112 The apparatus of claim 111 wherein said chill roller s

selacted from the group of an embossing metal roll and a flat chrome roll

113 The apparatus of clam 111 wherein said second roller
cooperates with a backing roller to form a first nip receiving film from

said chill roller

114 The apparatus of clam 103 further comprising incremental

stretching rollers for incrementally stretc_r_ung said film

115 The apparatus of clam 114 wherein said incremental
stretching rollers are comprised of a first section and a second section for
incrementally stretching the film in a first direction followed by

incremental stretching in a second direction

116 The apparatus of clam 115 wherein said first and second

stretching directions are substantially perpendicular to one another



117 The apparatus of ciaim 103 wherein said extruder operates
|

up to a maximum extrusion rate and said chill and second rollars operate

at V, and V, respectively up to about 4 or more times said extrusion

’

rate

118 The apparatus of claim 117 wherein said rollers operate at

speeds up to about 4000 or more linear feet per minute

+\
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FIG 6
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Example V
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METODO Y APARATO PARA ESTIRAR UNIFORMEMENTE PELICULA
TERMOPLASTICA Y PRODUCTOS PRODUCIDOS DE ESTA MANERA

CAMPO TECNICO DE LA INVENCION

La invencién estd dingida a un método para estirar unformemente una
pelicula termoplastica controlando de esta manera el grosor de la pelicula

estrada e impartiendo propiedades mecénicas deseables a esta

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Existen tres formas comunes de estirar pelicula termoplastica Una se
refiere a la onentacién en la direccion de la maquina (MDO) que involucra estirar la
pelicula entre dos pares de rodillos La pelicula es presionada en la linea de
contacto de un pnmer par de rodillos que estan comendo a una velocidad
relatvamente lenta y un segundo par de rodillos comente abajo del pnmer par
que estan operando mas rapido que el pnmer par En razén a la diferencia de
velocidades de commiento la pelicula entre los pares de rodillos debe tensionarse
0 romperse para acomodar la diferencia La proporcion de las velocidades de
rodilllo determinard aproximadamente la cantidad que se estire la pelicula Por
eiemplo si el pnmer par esta cormendo a 100 pies por minuto (fpm) y el segundo
par esta comendo a 300 fpm la pelicula se tensionard aproximadamente tres
veces su longitud onginal El método MDO tensiona ia pelicula en la direccion de
la maquina (MD) solamente El método de tensionado MDO se utiliza para crear
una pelicula onentada o una pelicula microporosa Por ejemplo cuando la pelicula
conhiene un lienador inorganico dispersado que crea microporosidad luego del

estramiento Los microporos formados en la pelicula microporosa se tensionados

Y



mediants el MDO tenden a ser ovales y son relatvamente grandes por ejemplo
hasta de 15 micrémetros sobre el eje longtudinal Un ejemplo antiguo de
estiramiento u onentacién de una pelicula microporosa para mejorar la transmision
de gas o vapor de humedad mediante diferentes velocidades de rodillos es la
Patente Estadounidense 3 832 267 que fue otorgada en 1974 Esta patente 267
también descnbe un segundo método de estramiento que es denominado
alargamiento En términos mas simples el método de alargamiento involucra
agarrar ios lados de la pelicula y estirarios oblicuamente Durante muchos afios
esta fue la (mica manera de estirar pelicula de lado a lado o en la direccién
transversal (CD) El método de alargamiento tiene a ser lento y en razén a que las
fuerzas se concentran en los bordes de la pelicula a menudo la pelicula no se
tensiona homogéneamenie La Patente Estadounidense 4 704 238 descnbe un
aparato de alargamiento que tiene una zona de precalentamiento y una zona de
estramiento seguido por una zona de ajuste de calor para facidar el eshramiento
de una pelicula soplada preformada o moldeada En esta patente 238 la pelicula
termoplastica contene llenadores inorgénicos tales como carbonato de calcio el
cual cuando se estira al alargar y/o templamiento en calor produce una pelicula
microporosa Otro ejemplo de estiramiento MDO de una pelicula poliménca y una
pelicula multicapa es la EP 848683 donde un producto de pelicula extrudida puede
ser pnmero enfnado y luego postenormente calentado y estirado para formar un
producto de pelicula respirable Adicionalmente la pelicula extrudida se puede

estirar Inmediatamente después de la extrusion antes de que se enfrie

Un tercer método de estiramiento involucra el estramiento creciente de
pelicula termoplastica Este método se descnbe en la literatura de patente antigua
por ejlemplo la Patente US 4153751 4116892 4289832y 4438167 Enla

prictica de este método la pelicula cormre entre rodillos ranurados o dentados Las



ranuras o dientes sobre los rodillos se entremezclan sin tocarse cuando los rodillos
son puestos juntos y en la medida en que la pelicula pasa entre los rodillos esta
se estira El estramiento creciente tiene la ventaja de hacer que la pelicula se
estire en muchos pequefios Incrementos que estin homogéneamente espaciados
sobre |a pelicula completa Esto resulta en un pelicula tensionada mas
homogénea algo que no siempre es cierto para el estiramiento MDO y casi nunca
cierto para el alargamiento El estiramiento creciente le pernite a uno estrar la
pelicula en el MD CD en un angulo o cualquier combinacidn de estas tres
direcciones La profundidad a la cual los dientes de entremezclado se acoplan
controlan el grado de estramiento A menudo este método creciente de
estramiento es simplemente denominado como CD MD o CD/MD Un ndmero de
patentes estadounidenses se han otorgado para peliculas y laminas
termoplasticas crecientemente estiradas Un ejemplo antiguo de la técnica de
patentes que deacnbe un método de pellicula crecientemente estirada es el de la
Patente US 5296 184 Otras patentes relevantes con relaciéon al estiramiento
craciente de peliculas y ldminas termoplasticas incluyen las Patentes US No
6265045 6214 147 6013 151 5885926 5881074 5851937 5422172 Y
5 382 481

La antenor breve descnpcion de técnicas de estiramiento y aparatos para
producyr pelicula poliménca onentada o tensionada tlustra los esfuerzos que se
han hecho para producir productos de pelicula que tienen propiedades estéticas y
mecanicas deseables Sin importar estos esfuerzos existe un esfuerzo
pemanente por mejorar los métodos conocidos para producir peliculas y ldminas
termoplasticas de éstos para lograr productos de calidad que tengan propiedades
mejoradas Mas aun existe un continuo esfuerzo por mejorar los aparatos para

producir peliculas termopldsticas onentadas o estradas sin gastos de capital



significativos Este ha sido un objetvo muy deseable para hacer mejoras en
ahorros de gastos de capital y costos de procesamiento adn con la produccion de

productos de cahdad

RESUMEN DE LA INVENCION

Esta invencibn esta dingida a un método para elaborar una pelicula
termoplastica estrada que tene un calbre sustanciaimente unforme con
propiedades mecénicas mejoradas El método involucra extrudir el extrudido
termoplastico en la forma de una red en su estado fundido y localizar los rodillos
de velocidad dferencial para enfnar la pelicula a su estado sélido y estirar la
pelicula entre los rodillos para lograr una pelicula estirada que tenga un calibre

sustanciaimente unforme

Se ha encontrado critico de acuerdo con los pnncipios de esta invencidn
con el fin de lograr sus objetivos y ventajas localizar un segundo rodillo cormnente
abajo del pnmer rodillo enfriador para summnistrar un espacio de estiramiento o de
rodillo de no mas de 1 pulgada (simplemente agui espacio corto ) entre los
rodillos para estirar la pelicula Se ha enconirado que el espacio corto nos se
mantene que los productos de pelicula termoplasticos que tienen propiedades
mecanicas deseadas y estética no se obtienen Por ejemplo el aparato de espacio
corto y método de acuerdo con esta invencién posibilta la produccién de
productos de pelicula donde el calbre o grosor se mantene de manera
sustancialmente uniforme Este control sobre el grosor de la pelicula eimina lo que
se denomina en el comercio como “tiras de tigre que son la evidencia visual de la
no unformidad en el grosor y que hace la pelicula un poco fea y estéticamente

indeseable especialmente en razén a que los productos de pellicula son utizados



en la fabncacion de prendas donde su defomidad es indeseable Ademés son
deseados productos de pelicula donde los médulos y los estramientos tensiles les

necesitan ser mantenidos con el fin de tener productos Gtiles

Los objetivos deseados de esta invencidn se logran mediante la utilizacién
de calor de extrusion residual luego de formacién de la pelicula para faciltar el
estiramiento inmediatamente después de [a extrusién de la pelicula Sin embargo
los ahormos deseables de energla calénca no necesanamente dardn como
resultado la produccidbn de un producto satisfactorio a menos que se utlice el
espacio corto para el estiramiento de la pelicula Los datos expenmentales en los
ejemplos operativos detallados de esta invencibn como se descnben a
continuacitdn ilustran la practica de esta invencion y la obtencién de los resultados

deseados

Esta invencidn posibilita la conversidn de una linea de extrusién de molde
convencional a un procesamiento MDO sin hacer un gasto de capital para equipo
MDO convencional Ademds la presente invencién reduce los costos de energla
en razén a que se elkmina la etapa extra de calentar la red enfnada en un proceso

de estiramiento MDO tipico

Esta invencion también posibiita una linea de extrusibn de molde
convencional para producir una pelicula de polimero a una rata de velocidad que
excaeda los limies del extrusor Por ejemplo una imitacién de la velocidad en la
cual los polimeros termoplasticos se pueden extrudir el arranque de la resonancia
laminar en la medida en que el extrudido sale de la boquilla extrusora $i un
extrusor dado puede producir extrudido a una rata maxima de 1000 pies lineales

por minuto sin resonancia esta invencidn hace posible estirar el producto
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resultante sin resonancia laminar con el fin de producir 2000 3000 4000 o &un
mas pies lineales por minuto (fpm) en el enrollador Asl en esta modalidad de la
invencién la velocidad (V4) del extrudido esta igeramente por debajo de aquella
en que ocurre el arranque de la resonancia laminar en la red extrudida La pelicula
extrudida en Vi que tiene cierto grosor onginal es luego estirada en el espacio de
estiramiento corto a una velocidad (V2) que esta en el rango de hasta
aproximadamente 4 es decir aproximadamente 2 a 4 o mds veces la velocidad
V, El producto de pelicula resultante tiene un calibre que es mas delgado por las
proporciones comrespondientes de por ejemplo aproximadamente 2 a 4 o més
veces mas delgada que la pelicula extrudida onginal De acuerdo con esto las
peliculas delgadas comerciaimente aceptables de sustancialmente menos de 1
mil por ejemplo 04 a 08 mil de calbre unforme se pueden producir aitas
velocidades de 2000 a 4000 fpom o mas mediante el método y aparato de esta

invencion

Desde un punto de vista composicional en resumen los productos de
pelicula termopldstica comprenden un pollimero que consiste de poliolefina
poliéster nylon y mezclas o coextrusiones de dos 0 mas de tales polimeros
Cuando se desea un producto o ldmina de pelicula microporosa el extrudido
termoplastco contene una fase dispersa de particulas formadoras de poro que
pueden ser un llenador inorganico o particulas organicas Dependiendo del
polimero y el grado deseado de microporosidad para lograr regpirabiidad |a
temperatura de la pelicula y el espacio corto entre los rodillos esta en el rango de

entre20 a100 C

Uno de los objetivos de la invencién es lograr un producto de pelicula con

un moédulo alto para el manejo y un tensil adecuado para la suavidad Los
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polimeros elastoméncos se pueden utlizar como el extrudido termoplastico que
incluye polimeros de metalocene que involucran la copolimenzacién de etileno con

un comonémero de alfa olefina tal como buteno hexeno u octeno

La invencidn también esta dingida a un aparato para hacer una pelicula
termoplastica estrada que comprenda un extrusor para extrudir el extrudido
termoplastico y rodillos con velocdad dferencial para enfnar la pelicula y
suministrar un espacio de rodillo de no més de 1 pulgada para estrar la pelicula
con el fin de suministrar una pelicula de grosor de calibre unforme El rodillo
enfnador puede comprender un rodillo de metal con relazado o un rodilio de cromo
plano tipicamente en combinacién con el respaldo de un rodillo de caucho o un
rodillo de metal para lograr las propiedades de pelicula deseables y las estétcas
tales como una superficie similar a una prenda realzada acabado mate u otras
texturas El rodillo de respaldo coopera con el rodillo de enfnamiento para formar
una linea de contacto para recibir la red fundida y faciltar el estramiento De
manera similar el segundo rodillo que opera a una velocidad penfénca mayor que
el rodillo de enfnramiento para faciitar el eshramiento en ef espacio corto puede
cooperar con otro rodillo de respaldo con el fin de formar una segunda linea de
contacto para recibir la pelicula de la pnmer linea de contacto Tipicamente el
segundo rodillo es un rodillo de metal y el rodillo de respaldo es un rodillo de

caucho

El aparato para formar el espacio corio se puede combinar con rodilios de
estramiento creciente que fratan ademés la pelicula estirada al estrarla de
manera creciente El estiramiento creciente de la pelicula modifica las propiedades
mecénicas de la pelicula que se han logrado al estirar la pelicula en el espacio

corto Por ejlemplo se puede modfficar vanas texturas y estétcas mediante un
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estramiento creciente adicional que afecte la rata de transmisidn de vapor de
humedad (MVTR) y la respirabilidad de aire de la pelicula Los rodilios de
estiramiento creciente estan usualmente comprendidos de una pnmer seccion y
una segunda seccidon para estirar crecientemente la pelicula en una pnmer
direccién (MD) seguida por el estramiento creciente en una segunda direccién

(CD) preferiblemente sustanciaimente perpendicular al MDO

La siguiente descripcion detallada y ejemplos llustran el método de elaborar
productos de pelicula termoplastica de esta invencién y el aparato A la luz de
estos ejemplos y esta descnpcién detallada es evidente para una persona
medianamente versada en la técnica que se pueden hacer vanaciones a esta sin
apartarse del alcance de la invencion Adicionaimente se entenderdn ofros
beneficios ventajas y objetivos de esta invencidn con referencia a la descnpcién

detallada

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Esta invencibn se entende ademas con referencia a los dibujos en los

cuales

La Figura 1 es un esquema de un proceso de extrusién en linea con
estiramiento MDO y un estiramiento creciente para hacer la pelicula o la lAmina de

la pelicula de esta invencion utiizando el espacio de estiramiento corto “x”

La Figura 2 es una vista en seccién transversal tomada a lo largo de 2 2 de

la Figura 1 que ilustra los rodillos entremezclantes en forma de diagrama



La Figura 3 es un esquema de una forma altemativa del aparato de

estiramiento MDO con el espacio corto x°

La Figura 4 es una foto micrografla SEM de una pelicula no estirada del
Ejemplo I-0

La Figura 5 es una foto micrografia SEM de una pelicula estirada del
Ejemplo | A

La Figura 6 es una foto micrografla SEM de una pelicula estrada del
Ejemplo | B

La Figura 7 es una foto micrografla SEM de una pelicula estirada del
Ejemplo I-C

La Figura 8 es una foto micrografla SEM de una pelicula estirada del
Ejemplo | D

La Figura 9 es una foto micrografla SEM de una pelicula estrada del
Ejemplo lI-A

La Figura 10 es una foto micrografla SEM de una pelicula estrada del
Ejemplo ii B

La Figura 11 es una foto micrografla SEM de una pelicula estrada del
Ejemplo II-C
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La Figura 12 es una foto micrografia SEM de una pelicula estirada del
Ejemplo llI-A

La Figura 13 es una foto micrografla SEM de una pelicula estirada del
Ejemplo lll B

La Figura 14 es un anexo comparativo ilustrativo esquematico de los

Ejlemplos V-AaV D

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Es un objetivo de esta invencidn convertir una linea de extrusién de molde
convencional para hacer un producto de pelicula termoplastica MDO estirado sin
hacer gastos de capital para el equipo MDO que es convencionalmente utihizado
para desamollar el procesamiento MDO Ademés es un objetivo de la presente
invencidn ahomar dinero y energia en la produccién de una pelicula termoplastca
y productos de lamina También es un objetivo de esta invencidon simplificar el
procesamiento y estirar la pelicula termoplastica mediante la eliminacion de etapas
extra tales como calentar una red fria en un proceso MDO tipico Es también un
objetivo de esta invencién producir pelicula termoplastica a una rata de velocidad
que exceda las imitaciones del extrusor Uno de los beneficios de esta invencion
es el obtener una pelicula termoplastica eatrada que tenga un calibre
sustanciaimente unforme y unas propiedades mecénicas deseables tal como
tensiil impacto y mdéduloc Las pelicuias y las laminas termoplasticas son
producidas de acuerdo con la invencibn que son estéhcamente deseables es

decir que tengan una apanencia y sensacion similar a prenda También son
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producidos productos de pelicula microporosa que tengan unas ratas de

transmisién de vapor de humedad significativas

Los objetivos y beneficios antenores de esta invencién se logran con
referencia a la Figura 1 que muestra un sistema de laminacion de extrusién de
pelicula en linea con un estiramiento MDO y opcionaimente una seccidn de
rodilio interdigtante CD + MD EI sistema de extrusidn de pelicula convencional
involucra un extrusor 21 y una boquilla 22 La red temmoplastica 26 se extruye en
su estado fundido de una boquilla 22 pasa un cuchillo de aire 23 en una linea de
contacto que involucra un rodilio de caucho 25 y un rodillo de metal 24 Cuando se
desea una lamina de no tepdo y pelicula el no tejdo 20 es suministrado a la red
28 La superficie del rodillo de caucho 25 es tipicamente enfnada al sumergirio
parciaimente en un tanque de agua que no se muestra La pelicula 26 se enfria
mediante un cuchillo de aire 23 de la Figura 1 0 mediante un cuchillo de aire 33 y
una caja de vacio 34 que operan en conjunto con la boquilla 35 y los rodillos de
metal 368 37 como se muestran en |la modaldad altemativa de la Figura 3 El
rodilio de metal 24 puede ser un patrén grabado o un rodillo de cromo plano para
producrr |a pelicula realzada o plana y esta se enfria a una temperatura especifica
después de pasar a través de la linea de contacto del rodillo de metal 24 y el
rodilio de caucho 25 El rodillo de metal 24 airve como un rodillo enfnador que es
controlado tipicamente a una temperatura (T4) para recibir y enfnar la red a su
estado molecularmente onentable y estirable El sagundo rodillo 27 también se
mantene tipicamente a una temperatura (T2) que esta en 0 més bajo de T, Las
temperaturas T, y T2 son mantenidas dependiendo de las propiedades de pelicula
requendas y estan tlpicamente en el rango de entre aproximadamente la
temperatura de transicion vitrea (Tg) vy la temperatura de fusién (Tm) del polimero

presente a la concentracibn més alta en la pelicula La pelicula es estirada

T
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unformemente en el espacio de rodillo x a una temperatura de estirado de entre
Ty y T2 a una velocidad entre V, y V; para forrmar una pelicula termoplastica

estirada que tenga un calibre sustancialmente uniforme

La red termopldstica 268 se formara plana o realzada y se enfnard a una
temperatura especifica después de pasar sobre el rodillo de metal 24 que es
tipicamente controlado a una temperatura T4 entre Tg y Tm del polimero pnncipal
{por ejemplo entre 70 160 F para las composiciones de poliolefina de PE LLDPE
HDPE o PP) y es despojado al pasar a tfravés de otro rodillc de metal 27 que es
tipicamente controlado a una temperatura T2 en o por debajo de T sobre la
propiedad de pelicula requenda En este punto la pelicula 29 se forma y se enfria
e Ik comente abajo donde esta se pueda enrollar en una forma de rodilio para
diferentes aplicaciones Cuando se desea el estiramiento creciente la pelicula
estirada MDO 26 pasa a través de rodillos entre mezclantes 40 41 y 42 43 para
estiramiento en MD y CD respectvamente Un rodillo de caucho 28 se puede
agregar para formar otra linea de contacto con el rodilioc de metal 27 Esta linea de
contacto formada por el rodillo de caucho 28 y el rodillo de metal 27 se puede
ajustar honzontal o verticaimente para formar un espacio x entre la linea de
contacto del rodillo de metal 24 El espacio entre los rodilios de metal 24 y 27 es
de 0005 pulgadas a 1 puigada y el rodillo de metal 27 usualmente come a
aproximadamente 1 5 a 5 veces mas rapido que el rodillo de metal 24 La rata de
velocidad del rodillo de metal 27 en ples por minuto al rodilio de metal 24 se define
como la rata de tension El espacio del rodillo corto x" se define como la distancia
mas corta entre las circunferencias del rodillo de enfnado 24 y el segundo rodillo
27 Esta distancia se mide directamente por un calibre de palpo que es faciimente
disponible

<%
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El espacio de rodilllo es no mas de 1 pulgada més prefenblemente
aproxxmadamente 0005 a aproxmadamente 005 pulgadas usualmente
aproximadamente 001 pulgadas La rata de V2 a V; summistra una rata de
estramento entre aproxmadamente 1251 a aproxmadamente 41
Prefenblemente el rodillo enfnador es un rodillo de metal tal como un rodilio de
realce que coopera con el rodillo de respaldo para formar una pnmera linea de
contacto para recibir el extrudido de red Cuando se desean peliculas no realzadas
o planas el rodilo de enfriado es un rodillo de cromo plano El segundo rodilio de
metal coopera con otro rodillo de respaldo (usualmente de caucho) para formar
una segunda linea de contacto para recibir dicha pelicula de dicha pnmera linea

de contacto Una caja de vacio o cuchillo de aire se puede utilizar con dicho rodilio

de enfnado

A. Polimeros Termoplésticos para la Pelicula o Laminas

Cuando se desea un producto de pelicula microporosa el extrudido
termopléastico es un polimero termopléstico que contiene una fase dispersada de
particulas formadoras de poros seleccionadas del grupo que consiste de matenal
llenador inorgénico y orgénico y la pelicula termoplastica estirada es microporosa
teniendo una tasa de transmisidn de vapor de humedad (MVTR) y siendo una
barrera al paso de liqudo Un MVTR mayor de aproximadamente 1 000 g/m?/dia
de acuerdo con el ASTM ES6(E) se logra prefenblemente mayor de
aproximadamente 1 000 a 4 000 g/m?/dia de acuerdo con la ASTM EBB(E) Mas
amplamente el extrudido termopldstico comprende un polimero en donde dicho
polimero se selecciona del grupo que consiste de policlefina poliéster nylon y
mezclas o coextrusiones de dos o més de tales polimeros Prefenblemente la

poliolefina se selecciona del grupo que consiste de polietileno (PE) polipropilenc
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(PP) copolimeros de éstos y mezclas de éstos en donde la poliolefina conbene
una fase dispersada de particulas formadoras de poros seleccionadas del grupo
que consiste de llenador inorganico y un matenal organico y dicha pelicula
termopléastica estirada es microporosa El llenador de particula foormadora de poro
se selecciona del grupo que consiste de carbonato de calcio sulfato de bano

sllice talco y mica

Cuando se emplean poliolefinas para hacer la pelicula o el producto
microporoso del tpo antenor es decir PE PP LLDPE LDPE o HDPE la
temperatura de la pelicula en dicho espacio de rodillo que esta en el rango de
aproximadamente 20 a 100 C (88 F a aproxmadamente 212 F) usualmente en
el rango de aproxxmadamente 30 C a 80 C (86 F a 176 F) La temperatura de
dicho segundo rodilio es de aproximadamente 21 Ca 82 C (70 F a 180 F) La
temperatura de estiramiento se controla por un rodillo de enfnado y un segundo
rodillo controla T; a temperatura ambiente 0 a una temperatura mayor que
mantiene la pelicula en su estado molecularmente onentable y tensionable En
otras palabras T; se mantiene en o por debajo de T, La pelicula que tiene una
rata de estiramiento tensil MD con 25% de elongacién a un estiramiento tensil CD
con 25% de elongacién de més de dos puede ser hecha la cual suministra con un

mddulo para manejo de red y tensil CD para suavidad

Otros polimeros termoplasticos se pueden utlizar los cuales son
elastoméncos Los polimeros elastoméncos se seleccionan del grupo que consiste
de pol(etiieno-buteno) poli(etleno-hexeno) poli(etileno-octeno) poli(etieno-
propileno) poli(estireno-butadieno-estreno) poli(estireno  isoprenoc-estireno)
poli(estireno-etleno-butileno-estireno) poli(éster-&ter) poli(éter amida)

poli(etiieno vinilacetato) poli(etileno-metilacnlato) poli(etileno-&cxdo  acrilico)
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poli(etleno butilacnlato) poliuretano poli(ehleno-propileno-dieno) y caucho de
etileno-propileno Esta clase de polimeros similares a caucho son denominados
generaimente aquf como poliolefinas producidos por catalizadores “single-cite

Los catalzadores mas prefendos son los conocidos en la técnica como
catalizadores de metalocene por medio de los cuales el etileno propileno estireno
y ofras olefinas se pueden polimenzar con buteno hexeno octeno etc para
suministrar elastdmeros adecuados para uso de acuerdo con los pnncipios de esta
invencién El polimero elastoménco también puede contener particulas llenadoras
inorganicas formadoras de poro que suministran microporosidad a dicha pelicula
luego de estiramiento La pelicula termoplastica estirada que tiene un grosor del
orden de aproximadamente 0 25 a 10 mils (aproximadamente 6 a 250 gsm) se
puede producir prefenblemente aproxmadamente 025 a 2 mils

(aproximadamente 6 a 50 gsm)

Un extrudido termoplastico prefendo comprende aproximadamente 30% a
aproximadamente 45% en peso de un polietileno ineal de baja densidad (LLDPE)
o polipropileno (PP) aproximadamente 1% a aproximadamente 10% en peso de
polietieno de baja densidad (LDPE) y aproximadamente 40% a aproximadamente
60% en peso de particulas llenadoras de carbonato de calcio La composicién
puede ademas contener un componente seleccionado del grupo que consiste de
polietileno de alta densidad (HDPE) dibado de ttanio y mezclas de éstos El
extrudido termoplastico puede ser una estructura coextrudida de una o méas capas
de diferentes composiciones tales como una o mas capas de un polimero
seleccionado del grupo que consiste de poliproplleno LLDPE LDPE y mezclas de

éstos
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Como se establecid antenrommente tanto las peliculas realzadas como
planas se pueden producir de acuerdo con los principios de esta invencién En el
caso de una pelicula realzada la linea de contacto de los rodillos comprende un
rodillo metalico de realce y un rodilio de caucho La fuerza de compresion entre los
rodillos forma una pelicula realzada del grosor deseado del orden de
aproximadamente 0 25 a aproximadamente 10 mils Los rodillos que suministran
una superficie de cromo pulida forman una pelicula plana Sea la pelicula una
pelicula realzada o una pelicula plana luego del estramiento creciente a altas
velocidades los productos de pelicula microporosa se producen teniende una rata
de transmisidon de vapor de humedad alta (MVTR) dentro del rango aceptable de
aproxmadamente 1000 a 4000 gms/m%dia Las léminas de pelicula microporosa
se pueden obtener con redes fibrosas no tejdas La red fibrosa no tejida puede
comprender fibras de polietieno polipropileno poliésteres rayon celulosa nylon
y mezclas de tales fibras Un nimero de definiciones se han propuesto para redes
fibrosas no tepdas Las fibras son usuaimente fibras de hebra o filamentos
continuos Los no tejidos son usuaimente denominados como unidos por hilado
cardados fundidos por soplado y smilares Las fibras o filamentos pueden ser
bicomponentes para facitar la umén Por ejemplo una fibora que tiene una
envoltura y nicleo de diferentes polimeros tales como polietieno (PE) y
polipropileno (PP) se pueden utiizar o se pueden utilizar mezclas de fibras PE y
PP Como se utiliza aqui red fibrosa no tejda se utliza en su sentdo genénco
para definir una estructura generalmente plana que es relativamente plana flexible
y porosa y esta compuesta de fibras de hebra o filamentos continuos Para una
descripcion detallada de los no tejdos ver Nonwoven Fabnc Pnmer and
Reference Sampler by E A Vaughn Association of the Nonwoven Fabncs
Industry 3d Edtion (1992)
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En una forma prefenda la ldmina microporosa emplea una pelicula que
tiene un calibre o un grosor de entre aproximadamente 0 25 a 10 mils (un peso de
8 a 250 gsm) y dependiendo del uso el grosor de la pelicula vanard y mas
prefenblemente en aplicaciones desechables es del orden de aproximadamente
025 a 2 mils de grosor Las redes de fibras no tejidas de hojas laminadas
nomalmente tienen un peso de aproximadamente 5 gms/yd? a 75 gms/yd?
prefenblemente aproximadamente 20 a aproxmadamente 40 gmsfyd® El
compuesto o lamina puede ser crecientemente estirado en la seccién fransversal
(CD) para formar un compuesto estrado CD Ademés el estiramiento CD puede
ser seguido por un estiramiento en la direccién de la maquina (MD) para formar un
compuesto que es estirado en ambas direcciones CD y MD Como se indicé
antenomente la pelicula microporosa o ldmina se puede utlizar en muchas
diferentes aplicaciones tal como pafiales para nifio pantaloncitos de
entrenamiento para nifio almohadillas y prendas catameniales y similares donde
el vapor de humedad y las propiedades de transmision de aire asl como tambsén

las propiedades de barrera de fluudo son necesanas

B Estiradores para la Pelicula y Laminas Microporosas

Un ndmero de diferentes estiradores y técnicas se pueden emplear pama
estirar la pelicula o lamina de red fibrosa no tejida y pelicula formable microporosa
Estas laminas de redes fibrosas cardadas no tejidas de fibras de hebra de redes
fibrosas unidas por hilado no tejda se pueden estirar con los estiradores y

técnicas descritas como sigue

1 Estwador Entremezclante Diagonal
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El estirador entre mezclante diagonal consiste de un par de elementos
similar a engranaje helicoidal a mano izquierda y a mano derecha sobre ejes
paralelos Los ejes estdn dispuestos entre dos placas laterales de maquina el eje
inferor esta localizado en soportes fijos y el eje supenor esta localizado en
soportes en miembros verticaimente deslizables Los miembros deslizables son
ajustables a la direccién vertical mediante elementos con forma de cufia operables
medante tomillos de ajuste Atornillando las cufias adentro o afuera moveran el
miembro verticalmente deslizable respectivamente hacia abajo y amba para
acoplamiento y desacoplamiento adicional de los dientes similares a engranajes
del rodillo entremezclante supenor con el rodillo entremezclante infenor Los
micrémetros montados en las estructuras laterales son operables para indicar la
profundidad del acoplamiento de los dientes del rodillo entremezclante

Todos los cilindros se emplean para soportar los membros deslizables en
su posicidn acoplada inferior firmemente contra las cufias de ajuste para oponerse
a la fuerza hacia amba ejercida por el matenal que esta siendo estirado Estos
cilindros también se pueden retraer para desacoplar los rodillos entremezclantes
supenor e infenor uno del otro para propdsitos del matenal de hilado a través del
equipo entremezclante o en conjunto con un circurto de segundad que abnra todos

los puntos de linea de unién de maquina cuando se activen

Unos medios de impulsién son tipicamente utiizados para impulsar el rodilio
entremezclante estacionano $Si el rodillo entremezclante supenor va a ser
desacoplable para propésitos de hilade o segundad de la maquina es prefenble
ublizar una disposicion de engranaje antibacklash entre los rodillos
entremezclantes supenor e infenor para asegurar que el reacoplamiento supnor de

los dientes del rodillo entremezclante siempre caiga entre los dientes del otro

W
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rodillo entremezclante y se evite potenciaimente el dafio por contacto fisico entre
la adenda de los dientes de entremezclado S los rodillos de entremezclado van a
permanecer en acoplamiento constante el rodillo de entremezclado supenor
tipicamente no necesita ser impulsado La impulsién se puede lograr mediante un
rodillo de entremezclado de impulsion a través del matenal que esta siendo

estirado

Los rodillos entremezclantes semejan cercanamente engranajes
helicoidales con inchnacién fina En la modalidad prefenda los rodillos tienen
5 935 pulgadas de diametro 45 de dngulo de hélice una inchnacidn nomal de
0 100 pulgadas una inchnacién diametral 30 14% de dngulo de presién y son
basicamente un engranaje tope de adendo largo Este produce un perfil de diente
estrecho profundo que permite hasta aproximadaments 0080 pulgadas de
acoplamiento entremezclante y aproximadamente 0 005 pulgadas de espacio a los
lados de los dientes para el grosor del matenal Los dientes no estan disefiados
para transmitir torque rotacional y no contactan metal con metal en la operacién de

estiramiento entremezclante nomal

2 Estirador Entremezclante en Direccién Transversal

El equipo de estramiento entremezclante CD es idéntico al estirador
entremezclantse diagonal con diferencias en el disefio de los rodillos
entremezclantes y otras dreas menores anotadas adelante En razon a que los
elementos entremezclantes CD son capaces de profundidad en acoplamientos
grandes es importante que el equipo incorpore unos medios para hacer que los
ejes de los dos rodilios entremezclantes permanezcan paralelos cuando el eje

supernor se esta elevando o bajando Es necesano asegurar que los dientes de un

95~
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rodillo entremezclante siempre caiga entre los dientes del otro rodillo
entremezclante y se evite potenciaimente el dafio por contacto fisico entre los
dientes entremezclantes Se asegura el movimiento paralelo por una disposicién
de bastidor y engranaje en donde el bastidor de engranaje estacionano se une a
cada estructura lateral en yuxtaposicibn con los miembros verticalmente
deslizables Un eje atraviesa las estructuras laterales y opera un soporte en cada
uno de los membros verticaimente deslizables Un engranaje reside en cada
extremo de este eje y opera en acoplamiento con [os bastidores para producir el

movimiento paralelo deseado

El mpulso para el estirador entremezclante CD se debe operar tanto los
rodillos entremezclantes supenor como infenor excepto en el caso del estiramiento
entremezclante de matenales con un coeficiente relatvamente alto de fnccidén El
impulso no necesita ser antibacklash sin embargo en razén a la poca cantidad
de desalineamiento de la direccidn de la maquina o deslhizamiento por impulsién no
ofnginara problema La raz6n para esto serd evidente con una descnpcidn de los

elementos entremezclantes CD

Los elementos entremezclantes CD son maquinados de matenal sélido pero
pueden ser mejor descritos en una pila altemante de dos discos de diferente
diametro En una modalidad prefenda los discos entremezclantes serlan de 6
pulgadas de diametro 0 031 pulgadas de grueso y tendran un radio completo
sobre su borde Los discos espaciadores que separan los discos entremezclantes
senan de 5% pulgadas de didmetro y 0 069 pulgadas de grosor Dos rodillos de
esta configuracibn seran capaces de ser entremezclados hasta 0 231 pulgadas

dejando 0 018 pulgadas de espacio para matenal en todos los lados Como con el

SR
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estrador entremezclante diagonal esia configuracibn del elemento

entremezclante CD tendria 0 100 pulgadas de inchinacién

3 Estirador Entremezclants en Direccién de la Méaquina

El equipo de estramiento entremezclante MD es idéntico al estramiento
entremezclante diagonal excepto por el disefio de los rodillos entremezclantes
Los rodillos entremezclantes MD semejan cercanamente engranajes dentados con
inchnacién fina En la modalidad prefenda los rodillos tienen un diametro de 5 833
pulgadas 0 100 pulgadas de inchinacién 30 de incinacién diametral 14% de
angulo de presién y son bésicamente un engranaje tope de adendo largo Se
tomé un segundo paso sobre los dos rodillos con el cubo de engranaje de
centrado 0 010 pulgadas para suministrar un diente estrecho con més espacio
Con aproximadamente 0 080 pulgadas de acoplamiento esta configuracién tendra
aproximadamente 0 010 puilgadas de espacio a los lados para el grosor del

matenal

4 Técnica de Estiramiento Creciente

Los antenormente descntos estradores entremezclantes CD o MD
diagonales se pueden emplear para producir la pelicula o ldmina crecientemente
estrada de red fibrosa no tejda y pelicula formable microporosa para formar los
productos de pelfcula microporosa de esta invencién Por e)lemplo la operacion
tensionante se puede emplear sobre una ldmina de extrusién de una de una red
fibrosa no tejda de fibras de hebra o filamentos unidos por hilado y pelicula
termoplastica formable microporosa La ldmina de red fibrosa no tejida de pelicula

formable microporosa es crecientemente estirada utiizando por ejemplo el
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estirador entremezclante CD y/o MD con un paso a través del tensionador con una
profundidad del acoplamiento de rodillo de aproximadamente 0 060 pulgadas a
0 120 pulgadas a velocidades desde aproximadamente 550 fpm a 1200 fpm o més
rapidos Los resultados de tal incremento o estramiento entremezcla producen
ldminas que tienen excelente respirabilidad y propiedades de barrera a liquidos
ain suministra superiores estiramientos de unién y texturas similares a prenda

Los siguientes ejemplos ilustran el método para elaborar pelicula y l[dminas
microporosas de esta invencién A la luz de estos ejemplos y esta descnpcion
detallada adicional es evidente para una persona medianamente experta en la
técnica que se pueden hacer vanaciones a esta sin apartarse del alcance de esta

invencidn

EJEMPLO 1 - formulacién formable microporosa que contiene 55% de carbonato
de calcio 38% de homopolimero polipropileno (PP) 5% de polietiieno de baja
densidad (LDPE) 3% de tanda maestra de diéxido de fitanio y 1% de tanda
maestra de procesamiento combinado y aditivos antoxidantes tipicamente
utiizados en el procesamiento de la pelicula se estruyen en un extrusor de tomillo
simple convencional 21 y una boquilla de ranura 22 para formar una red 26 la cual
esta aproximadamente a 450-500 F La red 26 es conducida a una linea de unién
de presién formada por un rodillo de caucho 25 y un rodilio de metal 24 El rolio de
caucho esta parciaimente inmerso en un tanque de agua (no mostrado) de tal
forma que su superficie se enfria por el agua donde el agua esta tipicamente
controlada a una temperatura entre 60 140 F La red 26 después de pasar la
pnmer linea de contacto formada por el rodillo de caucho 25 y el rodillo de metal

24 es inmediatamente estirada en la direccién de la méquina entre la pnmer linea
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de contactio y la segunda linea de contacto formada por el rodilio de caucho 28 y el
rodillo de metal 27 Esta proporcidn de estiramiento (R) se define por la velocidad
(V1) del pnmer rodillo de metal 24 y la velocidad (V2) del segundo rodillo de metal
27 El estiramiento sobre el espacio de rollo (x) se define por la distancia mas
corta entre las circunferencias del pnmer rodillo de metal de enfnado 24 y es
segundo rodillo de metal 27 que puede ser directamente medido por cualquier
calibrador de palpo faciimente disponible La Tabla | demuestra las condiciones y
los resultados expenmentales para los Ejlemplos I-O a | D El | O es un ejemplo
comparativo donde la velocidad del pnmer rodillo 24 y el segundo rodillo 27 es la
misma (80 fpm) para hacer una pelicula no estirada que no es microporosa Como
contraste el Ejemplo I-A a | D son estirados La topologia de la superficie del no
estirado (Ejemplo I-O) y estirado (Ejemplos I-A a | D) se muestran en las Figuras

4-8 dentficadas como 1-Oa1D

La Tabla 1 también demuestra los beneficios de esta invencién donde la
pelicula es extrudida sin resonancia laminar a un calibre onginal de 85 g/m® y es
estrada a 50 g/m? (Ejemplos comparativos |I-O y | D) La velocidad en el pnmer
rodillo (V,) es 90 fpm y es 180 en el segundo rodillo (V2) para una proporcién de
estirado de 2 1 Mas ampliamente esta invencién puede lograr peliculas delgadas
que sean hasta 4 o méds veces més delgadas que la pelicula extrudida onginal sin

resonancia laminar

X
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TABLA 1
Ejemplo Pnmer Rodillo de Segundo Rodilio de Espacio de Proporclén | Grosor de MVTR
Metal Metal Rollo de Estirado
Pelicula
Temp |Velocidad|{ Temp Velocidad (x) (R) E-96E Mocon
10 90 90 70 80 005 11 85 0 0
I-A 90 90 70 135 005 161 76 2794 4395
1B 136 90 70 158 005 1761 58 2840 4305
Ic 139 90 70 167 005 1851 52 2848 4785
1D 139 90 70 180 005 201 50 2908 5237

Nota 1 El ASTM E-96E se mide a 100°F y 90% de HR

Nota 2 El Mocon MVTR se mide a 378 C

log
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EJEMPLO 2 — Una formulacién formable microporosa que contene 52 8% de
carbonato de calcio 38 8% de LLDPE 3% de LDPE 4 4% de TiOz y 1% de tanda
maestra de ayuda de procesamiento y aditivos antioxadantes tipicamente utihizados
en la extrusiébn de pelicula es extrudda de una manera muy similar a como se
descnbié en los Ejemplos I-O a | D Las condiciones expenmentales y los
resultados se muestran en la Tabla 2 Las topologlas de superficie de estos

ejemplos son mostrados en las Figuras 9-11 Wentificadas como II-A, [l By lI-C

La Tabla 3 muestra las propiedades mecdnicas del Ejemplo Il B como
estirado MDO seguido por estiramiento creciente en el MD y CD con el aparato de
la Figura 1 utiizando rodillos entremezclantes 40 41 y 42 43 para estiramiento en
el CD y MD respectivamente El entremezclamiento de los rodillos de estiramiento
a temperatura ambiente y el acoplamiento de los rodilios sobre CD y MD es de
0 050 pulgadas y 0 040 pulgadas respectivamente

1o\
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TABLA 2
EjJemplo Primer Rodillo de Segundo Rodlllo de Espacio de Proporcién | Grosor de MVTR
Metal Metal Rollo de Estirado
Pelicul

Temp | Velocidad Temp Velocida (x) R) ey E-96E Mocon
('F) (tpm) (F) (fpm) (pulgada) (VaV) @) | gimidia | gimiidia

Il-A 125 100 70 200 0050 21 54 4373 14 246
B 140 100 70 400 005 41 a3 4540 15 219

nc 140 100 70 400 1 41 a5 4578 18 403

ZG&
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TABLA 3
Estiramiento Tensil (g/cm) Elongacién hasta Ruptura (%)
Peso Base MVTR

Ejemplo (g/m® E-86E MD cD MD co
II-B como es 329 4373 2038 144 51 489

Il Bcon
306 4259 1922 140 50 421

entremezclado
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EJEMPLO Il

La Tabla 4 ilustra los Ejemplos I D y lll-A y lil B donde la pelicula de
estrado MDO de | D fue subsecuentemente crecientemente estirada en el CD y
MD bajo las condiciones como se muestra en la Tabla 4 para los estradores CD y

MD descntos antenormente

La Tabla 5 demuestra las propiedades mecanicas de los productos de la
Tabla 4 El estramiento MDO y el estiramiento interdigital produjeron la pelicula
microporosa con propiedades ajustadas y balanceadas tal como tamafios de poro
microporo médulos MVTR médulos MD y CD y estramiento tensil MD y CD
como se muestra en la Tabla 5 Las peliculas microporosas MDO fueron
continuamente interdigitadas CD y el interdigtado CD y el interdigtado MD
respectivamente Las topologias de superficie de estos ejemplos se muestran en

las Figuras 12 13 identificadas como lll-A y Ill B

\0f
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TABLA 4
EJemplo | Primer Rodlllo de | Segundo Rodillo de | Espaciode | Proporcién Profundidad de
E Metal Motal Rollo | de Estirado Entremezclado i it
cula
Temp | Velocidad | Temp | Velocldad {x) (R) CcD MD
(°F) (fpm) (°F) (fpm) (pulgada) (VaV4) (pulgada) | (pulgada) | g/m?/dia (gsm)
I-D 139 90 70 180 005 21 0 0 2908 50
H-A 139 90 70 180 005 21 005 0 3362 45
-8 139 90 70 180 005 21 005 004 3837 a7

oS



TABLA S
Ejemplo Estiramiento Tensil (g/cm) Elongaci6n hasta ruptura (%) Elongacién hasta ruptura tensil @ al 2 %
(g/cm)
MD CD MD CcD MD CD
1D 1418 464 253 413 365 177
l-A 1027 593 296 322 282 47
B 1108 421 218 294 279 63




EJEMPLO IV - Una formulacidn formable microporosa que tiene una estructura
construida ABA se excluyd en una pelicula con el proceso MDO donde (A) contenla
55 8% de CaCO, 36 90% de homopolimero propileno 5 4% de LDPE 2% de TiOz y
0 1% de aditivo antioxidante y (B) contenla 52 8% de CaCO3 39 2% de LDPE 3 5% de
LDPE 4 4% de TiO; y 0 1% de aditivo antioxidante El espacio de rollo fue de 0 01
pulgadas y la proporcién de estiramiento fue de 1 0 El proceso MDO fue seguido con
un entremezclado CD a 0055 pulgadas y seguido adwcionalmente con un
entremezclado MD a 0045 pulgadas utlizando un estrador CD/MD descnto
antenormente (ver ejemplo IV-A de la tabla 6) Se produjo una pelicula microporosa con
un MVTR de 1300 (ASTM ES6E) gramos/m?/dla y un peso de pelicula de 21 gramos por
metro cuadrado (gsm) con un tensil MD al 25% de 218 g/cm Luego la misma
coextrusibn ABA se comé pero la proporcién de estiramiento se incremento 10a 1 25
15 175y 20 mentras que las otras condiciones de procesamiento se mantuvieron
iguales (ver eiemplo VB C Dy E de la tabla 8) El calibre de la pelicula se redujo de
21gsma193 165 15y 13 95 respechvamente Mientras que se redujo el calibre de
la pelicula el estiramiento tensil MD al 25% se incremento de 218 gsm a 240 265 311
y 327 gsm respectivamente Esio fue muy benéfico para el manejo de la red de la
pelicula calibrada deigada Aunque el 25% de tensil MD se incremento el 25% de tensil
CD se disminuyo de 142 gsm a 118 82 58 y 54 gsm Esto suministro una pelicula de
con sensacién de manejo suave también Estos tipos de peliculas microporosas son
adecuados para elaborar pafiales y cublertas extenores para toallas para el cuidado
femenino aunque suministrando un estiramiento alto en la direccion MD para una
conversién de velocidad alta del producto suministrando aun un producto suave para
uso final La tabla 7 se suministra para mostrar las propiedades mecénicas
normalizadas a 21 gsm para la misma comparacién de calibre De acuerdo con esto los
productos de pelicula microporosa producidos mediante el proceso MDO de esta
invencién se pueden seguirr con un (nter mezclado CD y MD para suministrar una
pelicula con un estiramiento tensil al 25% de elongaciéon de la proporcion MD a CD

mayor de 2

\©-
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Los ejemplos de la tabla 8 también demuestran la reduccién del calibre onginal de la
pelicula extruida sin resonancia laminar en V; de 21 gsm (1V-A) a 13 9 gam a Va2 (IV E)
aproximadamente 2 veces mas deigada La velocidad en V, fue de 325 fpm y 850 a V;

para una proporcién de estiramiento de 2
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TABLA 6
Ejemplo Primer rodllio de metal Segundo rodillo de metal Espaclo Proporcién | Estimmiento creclente Peso de | MVIR MD tensil CD tensil
de rollo de pelicula
estimmiento A 25% A 25%

Temperatura | Velocidad Temperatura | Velocided X) (R) cD MD (gsm) E-86E

CF) (fmp) CP) (fmp) (pulgadas) | (va/vi) (pulgadas) | (pulgadas)
V-A 48 325 70 325 055 45 21 300 218 142
VB 48 325 70 408 25 055 45 193 400 240 118
VL 48 325 70 488 5 055 M5 185 400 265 82
V-D 48 325 70 569 75 055 )45 15 400 3 58
V-E 48 325 70 850 055 M5 139 450 327 54

N ta 1 El peso de la pelicula gsm es gramo por metro cuadrado

N ta2 MVTR es ASTM E96E en gramos/m%/dia

N ta 3 EIMD tensil a 25% es el estramiento tensil MD a 25 de elongacién

Nota 4 ElCD tensil al 25% es el estiramiento tensil CD al 25% de elongaci6n



TABLA 7

IHQ

Muestra Paso de | Estiramlento tensll en la direccién MD medida a diferents elongacién Resistencia tensH en la direccsdn CD medida a diferents slongacidn
pallu)llo 10% (g/cm) 25% (g/cm) Rl;;:ll'l final | 10% (g/cm) 25% (g/cm) Ruptura final
(gsm
Como es A21gsm Como es A 21 gsm Como a8 Como es A 21 gsm Como es A21gsm Como es
V-A 21 172 172 218 218 4077207 108 108 142 42 166/340
VB 183 " 186 240 261 4577338 79 [7] 118 28 166313
V-C 185 79 228 285 337 4221210 55 70 82 04 130/328
V-D 15 187 311 435 452118 38 55 58 81 877318
V-E 1389 185 280 27 404 516/142 ET] 54 54 82 96/345

Nota 1 como es son las propiedades mecénicas del peso de la pelicula como son

Nota2 A 21gsm son las propiedades mecanicas normalizadas a 21 gsm para la misma comparacién de calibre

Nota 3 Ruptura final (g/cm)(%) es el estramiento tensil final o uthmo (en gramos/cm) a la elongacién de ruptura (en %)
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EJEMPLO V — Una formulacién formable microporosa que contiene 52 8% de
CaCO; 392% de LLDPE 35% de LDPE 44% de TiO2 y 0 1% de adihvos
antoxidantes se extrudieron en una pelicula y se estiraron con un espacio mayor
de 1 en cualquier rata de estiramento una pelicula microporosa unformemente
estirada no se puede lograr Las areas grandes de zonas no estiradas no se
pueden eliminar (ver figura 14 fotos por ejemplo V-A y V B) sin embargo en un
espacio de rodilllo a 1 las peliculas microporosas con apanencia unformemente
estiradas se logran a una rata de estramiento de 4 1 (ver figura 14 fotos para los
ejemplos V-C y V D) Con el espacio de rodillo de rollo reducido a 0 05 pulgadas
las peliculas microporosas uniformes se pueden lograr tan bajo como 1 25-1 50
como se muestra en la figura 14 fotos V-C y V D De acuerdo con este ejemplo V
un espacio de estiramiento de rodillo corto de 1 o menos es critico para la

prachca exitosa de esta invencién

La figura 14 ilustra los productos actuales del ejemplo V que fueron producidos por
mostrar lo critico del método de aparato de espacio corto de esta invencién con el
fin de summistrar productos de pelicula microporosa aceptables de calibre
sustancialmente unforme De acuerdo con esto calbre sustanciaimente
unforme significa definir estos productos de pelicula microporosos donde el grado
de unformidad es tal que ninguna banda de tigre es visualmente evidente a
simple vista y se logra el estramiento uniforme completo del producto con
referencia a los disefios C y D del ejemplo V en la figura 14 Los disefios A y B de
los productos actuales del ejemplo V demuestran productos inaceptables donde
las bandas de tigre son muy wvisibles a simple vista y hacen el producto
desagradable o feo En el caso de los disefios de producto Ay B los anchos no
estirados de las bandas de tigre son mayores de 1/8 de pulgada y son muy

visibles a simple vista predominantemente sobre una porcién signfficativa del



producto que hace el producto desagradable o feo sin embarge donde se han
reducido las bandas de tigre o se han eliminado completamente como es el caso
de los disefios C y D se ha producido un producto aceptable mediante
estiramiento unforme para suministrar un calibre sustanciaimente unforme Las
lineas finas como se representan por el disefio C son tan finas de orden de
menos de 1/32 de pulgada que ellas no dminuyen de la apanencia visual del
producto o tales lineas no existen después de todo como en el caso del disefioc D
De acuerdo con esto un experto en la técnica entendera que los objetivos de esta
invencion se logran en emplear un espacio corto para producir sustanciaimente un
cahbre unforme como representante de la eliminacién de las bandas de tigre que
hacen el producto inaceptable como se representa mediante los ejemplos

comparativos del ejemplo V

EJEMPLO Vi — Una formulacidon formable microporosa que tiene una estructura
coextruida ABA que fue extrudida en una pelicula con el proceso MDO en donde
(A) contenfa 52 8% de CaCO3 39 2% de LLDPE 3 5% de LDPE 4 4% de TiOz2 y
0 1% de antioxidante y (B) contenia 90% de polimero de propileno 10% de
polimero de pobetleno Los espacios de rollo fueron 002 pulgadas y 0 035
pulgadas con ratos de estiramiento de 30 40 y 50 Las peliculas fueron
producidas con capas microporosas a ambos lados y tapa no microporosa en la
mitad Las peliculas resultado tienen muy baja rata de transmisién de vapor de
humedad equivalente a peliculas delgadas tipicas de poliolefinas pero que
suministran una superficie de pelicula microporosa para impresidn sensacion
manual agradable etc que son adecuadas para muchas aplicaciones de

empaque La siguiente tabla 8 muestra los resultados

Wb
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TABLA B
Ejempio | Primer rodilio de metal Segundo rodilio de metal Espacio | Rala P MVTR
derolo | estramiento | de
] _ pelicula
Temperatura | Velocidad Temperatura | Velocidad [+) R) {gam) | E-B8E
) (fpm) én (fpm) pugads) | (Va/Vi)
[VIA 120 120 70 360 002 30 322 | 045
(ViB 140 120 70 480 002 40 345 | 3090
VI-C 110 120 70 480 0035 |50 335 | 1575
Nota 1 El peso de la pelicula es gam en gramos por metro cuadrado
Nota 2 MVTR es ASTM ESSE en gramoa/m”/dla
EJEMPLO VII - Una resina de polietileno de 100% se extrude en una pelicula de
capa simple al utilzar el proceso MDO invencién en un espacio de rollo de 0 045
pulgadas Se ha producido una pelicula utiizando esta técnica a mas de 1000 fpm
E! producto de este ejemplo es un calibre sustanciaimente uniforme de 27 gsm y
es no microporoso De acuerdo con esto los términos calibre sustancialmente
unforme también significa definir aquellas peliculas no microporosas con alta
calidad en calibre o grosor unforme La tabla 9 descnbe los resultados
TABLA 9
Ejemplo | Primer rodilic de metal Segundo rodilio de metal E Rata Peso | MVIR |
deriio | estramiento | de e
Temperstura | Velocidad | Temperatura | Veloaded | (x) ® %l_'n) E-06E
(5] (fpm) ) (fpm) pugscs) | (Vo)
Vil 120 480 70 1025 0045 [205 27 0-30

Nota 1 El peso de pelicula gsm es gramo por metro cuadrado
Nota 2 MVTR es a ASTM ESGE en gramos/my/dia

De acuerdo con esto los ejemplos antenores | Vil demuestran que el método de

esta invencién produce peliculas termoplasticas a altas velocidades con un

espacio de rollo corto donde las peliculas son de un calibre sustancialmente

uniforme y son no MICIOpPoOrosas mMmicroporosas respirables o microporosas no

respirables
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Los datos antenores y los resuliados expenmentales demuestran que las peliculas
y métodos y aparatos termoplésbcos Unicos de esta invencion para el estramiento
de dichas peliculas termoplasticas Otras vanaciones serén evidentes para la

persona experta en la técnica sin apartarse de esta invencién
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REIVINDICACIONES

Un método para elaborar pelicula termoplastica que comprende
Extruir un extruido termopléstico en la forma de una red en su estado fundido
Localizar un rodillo de enfnado que opera a una velocidad penfénca (Vy) y a
una temperatura (T1) para recibir y enfrniar dicha red formando de esta manera
una pelicula
Localizar un segundo rodillo que opera a una velocidad penfénca (V2) mayor
que dicho V; para recibir dicha pelicula a una temperatura (T2) espacial dicho
segundo rodillo de dicho rodilio enfnador para suministrar un espacio de rollo
de no mas de una pulgada entre dicho rodillo de enfnado y dicho rodilio de
velado para el estiramiento de dicha pelicula
Estirar unformemente dicha pelicula en dicho espacio de rollo a una
temperatura de estirado entre dicha Ty y T2 a una velocidad entre dicho V; y V2
para formar una pelicula termoplastca estrada que tene un calibre

sustancialmente unforme

El método de la revindicacibn 1 donde el espacio de rolio es de

aproximadamente 0 005 a aproximadamente 0 05 pulgadas

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

aproxaxmadamente 0 01 pulgadas

El método de la reivindicacibn 1 en donde la rata de dicho Va2 a V,
proporciona una rata de estiramiento entre aproximadamente 1251 y

aproximadamente 4 1
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El método de la reivindicacidn 1 en donde dicho rodilio de enfnado es un
rodillo de metal que coopera con un rodillo de respaido para formar una

pnmer linea de unién para recibir dicha red

El método de la reivindicacibn 5 en donde dicho rodillo de enfnado se
selecciona del grupo de un rodillo de metal realzado y un rodillo de cromo

plano

El método de la remndicacibn § en donde dicho rodillo de respaldo se

selecciona del grupo de un rodillo de caucho y un rodillo de metal

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

dicha pelicula de dicha pnmer linea de unién

El método de la revindicacién 8 en donde dicho segundo rodillo es un rodillo

de metal

El método de la reivindicacidon 8 en donde dicho rodillo de respaldo es un

rodillo de caucho

El método de la revindicacibn 1 en donde una caja de vacio se localiza

adyacente a dicho rodilio de enfnado

El método de la remvindicacion 11 en donde dicho rodillo de enfnado se
selecciona del grupo de un rodillo de metal de realce y un rodillo de cromo

plano

\\o
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El método de la remvindicacién 11 en donde dicho segundo rodillo coopera
con rodillo de respaldo para formar una pnmer linea de unibn para recibir

dicha pelicula de dicho rodillo de enfnado

El método de la revindicacién 13 en donde dicho segundo rodillo es un

rodillo de metal y dicho rodillo de respaldo es un rodillo de caucho

E! método de la revindicacién 1 en donde dicho V, es ligeramente infenor
que aquel cuando ocurre el arranque de la resonancia laminar en la red
extrudida y V, esta en el rango de hasta aproximadamente 4 o mas veces

Vi

El método de la rewvindicacién 15 en donde V. es aproximadamente 2 a

aproximadamente 4 veces V;

El método de la reivindicacién 1 en donde la pelicula extrudida en el rodilio
de enfnado tiene un calbre onginal y una pelicula estrada es hasta

aproximadamente 4 0 mas veces mas delgada que el calibre onginal

El método de la remndicacibn 1 en donde dicha pelicula es eshrada

uniformemente a velocidades hasta de 4000 o més pies lineales por minuto

El método de la revindicacién 1 en donde dicha extruido termopléstico es un
polimero termoplastico que contene una fase dispersa de particulas
formadoras de poros seleccionadas del grupo que consiste de Henador

inorgdnico y maternal organico y dicha pelicula termoplastica estirada es

AV
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microporosa teniendo una rata de fransmisibn 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
aproximadaments 1 000 g/m?*/dia de acuerdo al ASTM E96 (E)

El método de la remindicacidbn 19 en donde dicho MVTR es mayor de
aproximadamente 1 000 a 4 000 g/m%/dia de acuerdo al ASTM E98 (E)

El método de la reivindicacibn 1 en donde dicho extruido termoplastico
comprende un polimero en donde dicho polimero se selacciona del grupo
que consiste de poliolefina poliéster nallon y mezclas o coextrusiones de

dos o mas de tales polimeros

El método de la reivindicacidn 22 en donde dicha poliolefina se selecciona

del grupo que consiste de polietieno polipropileno copolimeros de estos y

mezclas de estos

El método de la remndicacién 23 en donde dicha poliolefina contiene una
fase dispersa de particulas formadoras de poros seleccionadas del grupo que
consiste de llenador inorganico y un matenal organico y dicha pelicula

termopléastica estirada es microporosa

El método de la revindicacién 24 en donde dicho llenador de particula
formador de poros se selecciona del grupo que consiste de carbonato de

calcio sulfato de bano silica talco y mica

\Co
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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 reivindicacion 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 Ia reivindicacion 26 en donde la temperatura de dicho segundo
rodilio es de aproximadamente 21°C a 82° C (70° F a 180° F)

El método de ia reivindicacién 1 en donde la temperatura de estiramiento se

controla mediante un rodilio de enfnado

El método de la reivindicacién 20 en donde diche segundo rodilio controla T2

a temperatura ambiente o una temperatura mayor

El método de la reivindicacidn 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 estramiento tensil CD a 25%
de elongacién mayor de 2 bloque le suministra dicha pelicula a un modulo

para manejo de red y un tensil CD para suavidad

El método de la reivindicacién 1 en donde dicho polimero termoplastico es un

polimero elastoménco
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El método de la remndicacién 33 en donde dicho polimero elastoménco se
selecciona del grupo que consists de poli(etieno-butano) poli(etileno-
hexano) poli{etleno-octano) poli(etieno-prolpilenc) poli(estireno-butadieno-
estireno)  poli{estireno-1soprenc-estireno)  poli{estireno-etileno-butileno-
estireno) poli(ester-&ter) poli{(eter-amida) poli{etiieno-vinilacetato)
poli(etleno-metilacniato) poli(etieno-dcido acnlico) poli(etileno-butilacnlato)

poliuretano poli{etileno-propileno-dieno) y caucho de etileno-propileno

El método de la remindicacién 34 en donde dicho polimero conhene
particulas llenadoras Inorganicas formadoras de poro que suministran

microporocidad a dicha pelicula después del estiramiento

El método de la rewvindicacibn 1 en donde dicha pelicula termoplastica
estrada tene un grosor del orden de aproximadamente 025
(aproxxmadamente 6 gsm) a aproxmadamente 10 (aproximadamente 250

gsm) mils

El método de la remvindicacibn 1 en donde dicho extrudo termopléstico

comprende

Aproximadamente 30% a aproximadamente 45% en peso de un polietlenc o
propileno de baja densidad

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

Aproxmadamente 40% a aproximadamente 60% en peso de particulas

lienadoras de carbonato de calcio
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El método de la reivindicacién 37 en donde la composicién contiene ademés
un componente seleccionado del grupo que consiste de polietieno de alta

densidad y oxido de titanio y mezclas de estos

El método de la revindicacion 1 en donde dicho estudio termoplastico es una
estructura coextruida de una o mas capas de diferentes composiciones de
polimero para producir una pelicula termoplastica seleccionada del grupo que

consiste de

(a) pelicula microporosa respirable
(b) pelicula microporosa no respirable y

(c¢) pelicula no microporosa

El método de la revindicacién 38 en donde la estructura coextruida tiene una
o mas capas de un polimero seleccionado del grupo que consiste de
polipropileno polietiieno lineal de baja densidad (LLDPE) poliehleno de baja
densidad (LDPE) y mezclas de estos

El método de la rewvindicacibn 1 que comprende la etapa adicional de
introducir dicha pelicula termoplastica en rodillo de tensionamiento creciente

para crecientemente estirar dicha pellcula

El método de la revindicacién 41 en donde dicho rodillos de estiramiento
creciente comprenden una pnmer seccién y una segunda seccién y dicha
pelicula es estirada crecientemente en una pnmer direccién por dicha pnmer
seccién seguida por estiramiento creciente en la segunda direccién mediante

dicha segunda seccion
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43 El método de la remndicacién 42 en donde dicha pnmera y segunda

45

direcciones de estramiento son sustanciaimente perpendiculares una a la

ofra

E! método de la remindicacién 37 en donde dicha pelicula termoplastica

estirada tiene un grosor de pelicula de aproximadamente 0 25 a 2 mils

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

Extrudr un extruido fundido termoplastico formable microporoso
seleccionado del grupo que consiste de polipropileno pohetieno
copolimeros de estos y mezclas de estos dicho extruido contiene un
llenador formador de poro

Localizar un rodillo de enfniado que opera a una velocidad pernfénca (V) y a
una temperatura (T1) para enfnar dicha red formando de esta manera una
pelicula formable microporosa

Localizar un segundo rodilio que opera a una velocidad penfénca (V2) mayor
que dicho V4 para recibir dicha pelicula a una temperatura (T2)

Espaciar dicho segundo rodillo de dicho rodilio de enfnado para suministrar
un espacio de rodillo de no mas de una puigada entre dicho rodillo de
enfnado y dicho rodillo de pelado para estrar dicha pelicula

Estirar dicha pelicula en dicho espacio de rodillo a una temperatura de
estilado de entre dicho Ty y T2 a una velocidad entre dicho V; y V, para
formar una pelicula termopléstica microporosa que tiene un grosor de

pelicula de aproxamadamente 0 25 a aproximadamente 10 mils

N2



47

48

49

51

52

47

El método de la reivindicacién 45 en donde la pelicula microporosa tiene una
rata de transmisibn de vapor de humedad (MVTR) mayor de
aproximadamente 1 000 g/m?/dfa de acuerdo al ASTM ES6 (E)

El método de la revindicacibn 45 en donde dicho MVTR es de
aproximadamente 1 000 a 4 000 g/m%/dla de acuerdo al ASTM E96 (E)

El método de la revindicacion 45 en donde dicha pelicula microporosa tiene
una rata de estiramiento tensil MD a 25% de elongacién a un estramiento
tensil CD al 25% de elongacién mayor de 2 lo que le suministra a dicha
pelicula microporosa un médulo para manejo de red y un tensil CD para

suavidad

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

El método de la revindicacién 1 que comprende la etapa adicional de laminar
dicho extrudo a una lamina fibrosa no tejda extensible durante dicha
extrusiébn para formar una lamina de dicha red y la hoja antes de dicho

estiramiento uniforme

El método de la reivindicacidon 1 que comprende la etapa adicional de laminar
dicha pelicula termoplastica estirada a una lamina fibrosa no tejda para
foormar una lamina de dicha pelicula y dicha hoja después de dicho

estiramiento uniforme

El producto producido de acuerdo al método de la revindicacién 1
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El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacidn 2

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicaciéon 3

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacion 4

El producto producido de acuerdo al método de la revindicacion §

El producto producido de acuerdo al método de la revindicacion 8

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacion 7

El producto producido de acuerdo al método de la remindicacién 8

El producto producido de acuerdo al método de la remndicaciéon 8

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 10
El producto producido de acuerdo al método de la remvindicacién 11

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 12

El producto producido de acuerdo al método de la revindicacion 13

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 14

El producto producido de acuerdo al método de la revindicaciéon 15

2
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El producto producido de acuerdo al método de la revindicacién 16

El producto producido de acuerdo al método de la remindicacion 17

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 18

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 19

El producto producido de acuerdo al método de la remindicacidn 20

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 21

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 22

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 23

El producto producido de acuerdo al método de la remindicaciéon 24

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacion 25

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 26

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 27

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 28

El producto producido de acuerdo al método de la revindicacién 29
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El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 30

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 31

El producto producido de acuerdo al método de la revindicacidon 32

El producto producido de acuerdo al método de la remndicacién 33

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 34

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 35

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 36

El producto producido de acuerdo al método de la remndicacion 37

El producto producido de acuerdo al método de la revindicaciéon 38

El producto producido de acuerdo al método de la revindicacidén 39

El producto producido de acuerdo al método de la revindicacion 40

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacion 41

El producto producido de acuerdo al método de la remndicacién 42

Yo
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El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacion 43

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacion 44

El producto producido de acuerdo al método de ia reivindicacién 45

El producto producido de acuerdo al método de la renvindicacidn 46

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacion 47

El producto producido de acuerdo al método de la revindicacion 48

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicaciéon 49

El producto producido de acuerdo al método de la remindicacién 50

El producto producido de acuerdo al método de la reivindicacién 51

Un aparato para elaborar una pelicula termopléstica estrada que comprende

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

Un redillo enfnador para operar a una velocidad penfénca (Vi) y a una
temperatura (T,) para recibir y enfnar dicha red formando de esta manera
una pelicula

Un segundo rodillo para operar a una velocidad penfénca (V2) mayor que
dicho V, para recibir dicha pelicula a una temperatura (T2)

LT
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Dicho segundo rodillo espaciado de dicho rodilio de enfnado para suministrar
un espacio de rodillo de no mas de una pulgada entre dicho rodillo de
enfnado y dicho segundo rodillo para estirar dicha pelicula para suministrar

una pelicula de calibre uniforme

El aparato de la remindicacion 103 en donde dicho rodillo de enfnado esta
espaciado de hecho el segundo rodillo para suministrar un espacio de rodillo

de aproximadamente 0 005 a aproximadamente 0 05 pulgadas

El aparato de la reivindicacidon 103 en donde dicho rodillos estan disefados
para operar a unas ratas de velocidades de V; a V, entre aproximadamente

125 1 a aproximadamente 4 1

Los aparatos de la reivindicacion 103 en donde dicho rodilio de enfnado
un rodillo de metal que coopera con un rodillo de respaido para formar una

pnmer linea de contacto para recibir dicha red

El aparato de la reivindicacién 108 en donde dicho rodillo de enfnado se
selecciona del grupo de un rodilio de metal de realzado y un rodillo de cromo

plano te 0 05 pulgadas

El aparato de la reivindicacion 108 en donde el rodillo de respaldo se

selecciona del grupo de un rodillo de caucho y un rodilio de metal

El aparato de la rervindicacidn 103 en donde dicho segundo rodillo coopera
con otro rodillo de respaldo para formar una segunda Iinea de unién para

recibir dicha pelicula de dicha pnmer linea de unién



110

1

112

113

114

115

116

53

El aparato de la reivindicacion 108 en donde dicho segundo rodillo se

selecciona del grupo de un rodillo de metal y un rodilio de caucho

El aparato de la reivindicacién 103 en donde la caja de vacié se localiza

adyacente a dicho rodillo de enfnado

El aparato de la revindicacion 111 en donde dicho rodillo de enfnado se
selecciona de! grupo de un rodilio de metal de realzado y un rodillo de cromo

plano

El aparato de la revindicacién 111 en donde dicho segundo rodillo coopera
con un rodillo de respaldo para formar una pnmer linea de uniébn que recibe

la pelicula de dicho rodilio de enfnado

El aparato de la revindicacion 103 que comprende ademas rodillos de

estiramiento creciente para crecientemente estirar dicha pelicula

El aparato de la revindicacidén 114 en donde dichos rodilios de estiramiento
creciente estAn comprendidos de una pnmer seccidn y una segunda seccién
para estirar crecientemente la pelicula en una pnmer direccion seguida por el

estiramiento creciente en una segunda direccién

El aparato de la reivindicacidn 115 en donde dicho pnmera y segunda
direcciones de estiramiento son sustanciaimente perpendiculares una a la

otra



117 El aparato de la reivindicacidn 103 en donde dicho exirusor opera a un rata
de extrusibn maxima y dichos rodillos de enfnado y segundo operan a V, y
V. respectvamente hasta aproxmadamente 4 o més veces dicha rata de

extrusion

118 E! aparato de la remindicacibn 117 en donde dicho rodilo operan a

velocidades de hasta 4 000 o mas pies ineales por minuto



METODO Y APARATO PARA ESTIRAR UNIFORMEMENTE PELICULA
TERMOPLASTICA Y PRODUCTOS PRODUCIDOS DE ESTA MANERA

RESUMEN DE LA DESCRIPCION

Las peliculas y laminas termoplasticas (29) se hacen de la extrusién y estramiento
ublizando rodillos de velocidad diferencial (24 27) empleando un espacio de
estiramiento corto (X) de no mas de una pulgada inmediatamente después de que
se forma el producto de pellcula Extruido El método y aparato (de la figura 1)
controlan el grosor de la pelicula estrada e imparten propiedades mecanicas
deseables a esta tales como productos de pelicula con un modulo alto para

manejo y tensil adecuado para suavidad
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1 Document NL-C 1011404 (D1) is considered to be the closast state of the ait for the
present apphication D1 discloses (cf page 9 line 22 page 10 line 10 fig 2) a method of
making a thermoplastic film compneing extruding a thermoplastic material in the form of a
molten web onto a chill roll (ref 10) and stretching the web between the point at which the
web leaves the chill roll and that at which it reaches a second roll (ref 5) The method
according to clam 1 differs from D1 for the provision that chilll roll and second roll are
spaced in such a way as to provide a stretching gap of no more that one inch

The problem solved Is to produce a film uniformly stretched with substantially uniform
gauge

A person skilled in the art would not find in D1 any hint towards spacing the rollers as
descnbed in claim 1 in order to solve the above problem

Longitudinal stretching along a short gap is a known measure to imit crosswise contraction
of afilm (cf e g EP A 1038653 (D2) fig 4 US A 3796785 (D3) col 2 line 45-52)
However the short gap known in the art is used between stretching rollers which are
located far away from the chill roll There 18 no suggestion in this kind of prior art that would
Incite the skilled person to create a short gap between the chill roll (ref 10) and the second
roll (ref 5) of D1 Therefore the subject matter of claim 1 18 considered to involve an
mnventive step whereby the requirements of At 33 PCT are fuffilled

2 For the same reasons also the subject matter of claim 45 which 18 only formally
independent s considered to meet the requirements of Art 33 PCT

3 Clalm 103 discloses an apparatus suitable for carrying out the method of claim 1
Document D1 discloses an apparatus for making a stretched thermoplastic film comprising
an extruder (ref 1) a chill roller (ref 10) and a second roller (ref 5) surtable for performing
the operations described in-claim 103 (cf PCT/GL/ISPE/1 5 23) However not only D1 1s
silent about the gap between chlll roll and second roll but also the apparatus as shown in
figure 2 does not appear to be adapted due to the presence of the pressure rollers (ref 11
and 12) to provide a roll gap of no more than one inch

Therefore also the subject matter of claum 103 i1s considered to meet the requirements of
novelty and inventive step of Article 33 PCT
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4 Claims 2 to 44 49 to 51 clayms 46 to 48 and clams 104 to 114 are dependent

respectively upon claims 1 45 and 103 and as such also meet ﬂ'lo requirements of the
PCT with respect to novelty and inventive step

5 The products claimed in Independent claims 52 to 102 are only charactensed by the
process by which they are obtained A product is not to be consldered new and inventive
only because It is obtained by a new and inventive process (¢cf PCT/GL/ISPE/1 A5 26[1])
it can only be considered as new and inventive when 1t is charactensed by new and
inventive features said features must be disclosed in the claims

Document US-B-6676871 (D4) discloses thermoplastic film obtanable with a process
according to claims 1 to 51 which have the structural features explicttly or impheity
disclosed in these claims (cf col 12 Iine 58-85 examples 1 2 tables 1 2) Therefore the

subject matter of claims 52 to 102 is not novel contrary to the requirement of Art 33(2)
PCT

Re tem VIl

1 Theunlts inch mil “feet" “feet per minute °F yard used throughout the

application are not additionally expressed in terms of the units stipulated by Rule 10 1(a)
and (b) PCT

2 Contrary to the requirements of Rule 5 1(a)(n) PCT the relevant background art
disclosed in the documents D1 and D4 i1s not mentioned in the descnption nor are these
documents identified therein
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REIVINDICACIONES

1 Un método para elaborar pelicula termopléshca que
comprende

Extrur un extruide termopléstico en la forma da una red
en su estado fundido
Locallzar un rodilio de enfriado que opera a una velocidad
penférica (V1) y a una temperatura (T} para recbrr y
enfriar dicha red formando de esta manera una pelicula
Localizar un segundo rodillo que opera a una velocidad
perfénca {Vz) meyor que dicho Vi para reclhir dicha
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una velocdad entre dicho Vi y Ve para formar una
pelicula termoplashca estrada que bene un cafibre
sustanciaimente uniforme

2 El método de la reivindicacdn 1 donde ef espacio de

rolo es de aproamadaments 0005 a
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41




——

FORMATO DE DIGITALIZACION ﬁ

HMoya

RELACION DE ANEXOS Techno cgimn=a

itom No de unidades i
1 Jco

2 |DVD

3 |REVISTA

4 |LIBRO

5 |PERIODICO

6 |DISQUETES

7 |SOBRE DE MANILA

8 _|SOBRE BLANCO TAMANO CARTA A A —

9 |SOBRE BLANCO TAMANO OFICIO

10 |OTROS
Observaciones

Ce>rntic e AKrtce f_,..\q'




—
———

mmm“ = —
Rad 06 111457 a0 STRIA ¥ COsuneng

Fec 2008 1191 17 00
B! PATENTENS | 0% 20 MIECREACIONES
Actd g . Clons
FR!EHTM:I:IN Fallos 157
SJPER WTEWDENC A DE INDUSTR A Y CONERC O
il BOC1 &0B%-
RECIBD OFICIAL 2E RJA % T,863
FECMA ITJIRE 7 DE "004
1Y ONS CGHA TION e
JEPDS TANTE IPd PARD BARGD ENTR Ho PAGD FECHA PEO o PR
whtEL ER ABCOAECS CONSIGNAC OM  BANCO POPULAR €59 CO1 & AT 09710 2006 54,005,300 8
1nin [ EPTO it
™ RENTISIC CONCEPTE TOTAL “CHCEPTO
Wi.-0 -0 S0L CITUDES TRANIVES DE SOL DE PATENTE DE IN 563,09 30
TO0TA ] 463,000 B

500  CUATROCIENTAS SESEXTA Y RES N L PESIS

RESPONSABLE L

REC B0 BE CA.A APL CADD A EXPED EN'E Mo LHO )5443-?4’M6




1&1

SLPERNTENDENGA O INDUSTAIA Y CONERDIO
Rad D6-111452 -0DO0D0-0000

Fae. 205-11-01 17 17.21 Dap 2020 NUECREAGIONES Industna y Comercio
168 1o SPRER TR Ber SUPERINTENDENCIA

actd)| PRESSNTACHIN  Falnr 147

REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

PCT
PATENTE DE INVENCION [/ MODELO DE UTILIDAD [ ]
€ Indicacin de que se sollcita la concesién de una patente [u]/
4 Datos de :dentrficacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud W
9 Descripcion de la Invencidn [
¢ Dibujos de ser estos pertinentes
4 Comprobante de pago de las tasas establecidas [
COMPLETA [ ] INCOMPLETA [ ]

DISENO {NDUSTRIAL [ ]

Indicacion de que se solicita el registro de Disefio Industrial [ ]
Datos de 1dentficacién del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [ ]
Representacion gréfica y fotografica del Disefio Industrial o muestra del

L 2K 2R 2 4

matenal que incorpora el disefio []
Comprobante de pago de las tasas establecidas [ ]
COMPLETA [ ] INCOMPLETA { ]

ESQUEMA DE TRAZADO [ ]

€ Indicacién de que se solicita el registro de un Esquema de Trazado

4 Datos de identificacin del solicitante o de la persona que presenta la solicrtud
€ Representacion gréfica del esquema trazado

4 Comprobante de pago de las tasas establecidas

p— e P p—

]
]
]
]

COMPLETA INCOMPLETA [ 1

Firma Respongable

Fecha ﬁ“ 0l !& 1000 Carrera 13 No 27-00 Plso5 7 y 10

Conmutador 3 82 08 40
Fax. 350 62 20
E-mail Info@sic goy co
www sk gov co
Bogotd D C Colombia

———



REPUBLICA DE COLOMBIA \ &’J\

SUPERINTENDENRCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Bogoth
2020

Doctor (a)

FERRERO EMILIO

Apoderado(a) y/o Representante de
CLOPAY PLASTIC PRODUCTS COMPANY INC

REFERENCIA Radicacién No 6 111452
Bolicitud internacional PCT/UB2005/010048
Fecha inicio fase nacional 04/12/2006

Trémite 11

Evento k)
Actuacién 430

Oficio No \J..'u14639

Como resultado del examen de forma realizado con fundamento en el articulo 38 de
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