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Asunto . Solicitud de patente para: METODO PARA ESTIRAR UNIFORMEMENTE
PELICULA TERMOPLASTICA

Solicitante : CLOPAY PLASTIC PRODUCTS COMPANY, INC.

Clase : B29C 047/088

1. Yo, Luz Clemencia DE PAEZ, en mi condicién de apoderada de la sociedad solicitante de la
patente de la referencia, me refiero al oficio No. 11689 notificado por fijacién en lista del 10 de
septiembre de 2010.

2. Mediante oficio No. 11689 se puso en conocimiento del solicitante el informe que contiene las
observaciones hechas por su Despacho sobre la presente soliciiud de patente. Las
observaciones realizadas en el oficio son las siguientes:

2.1 De |a solicitud de patente
2.1.1. Descripcién

El Examinador sugiere un nuevo titulo para la solicitud, en vista del objeto descrito y
reivindicado.

Adicionalmente se indica que los valores con unidades inglesas deben ser modificados
de conformidad con el sistema internacional de unidades.

NIT. 860.041.367-3
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2.1.2 Reivindicaciones

De acuerdo con el Examinador existen reivindicaciones que reportan las mismas
caracteristicas técnicas o que se encuentran completamente contenidas en otras. Lo anterior,
por cuanto el grupo de reivindicaciones 1 a 51 no caracterizan el método por medio de etapas.
Se sugiere eliminarlas.

Adicionalmente, se sugiere el empleo de la estructura de preambulo y parte
caracterizante para la reivindicacion independiente relacionada con el método.

Finalmente, se menciona que algunas reivindicaciones comprenden unidades de medida
expresadas en unidades inglesas y que los nimeros de referencia deberian encontrarse entre
paréntesis.

2.2 Novedad
Para este requerimiento se ha citado el documento D1: NL 1011404, considerando que
éste afecta la novedad de la presente solicitud. Afirma el Examinador que dicho documento

contiene todas las caracteristicas técnicas de las reivindicaciones independientes 1, 45y 53.

3. Respuesta a las objeciones

. De este modo y con el objeto de atender las objeciones arriba mencionadas, se desean
poner de presente las siguientes modificaciones, aclaraciones y argumentos:

3.1 Modificacion de una solicitud en tramite

De acuerdo con el articulo 34 de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad
Andina, donde se establece que la modificacidn de una solicitud es posible en cualquier
momento del tramite mientras no implique una ampliaciéon de la solicitud inicial, me permito
pres?ntar una nueva memoria descriptiva y un nuevo pliego reivindicatorio conformado por 51
reivindicaciones.

Asli, siguiendo las observaciones del Examinador se ha procedido con la revision de la
descripcion para incluir las unidades de conformidad con el Sistema Internacional de Unidades.
Adicionalmente, tal como indicé el Examinador, se han dejado las unidades Inglesas entre
paréntesis para mejor referencia del lector.
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De otro lado y con el animo de atender la objecion relacionada con la repeticiéon de
materia, se ha procedido a modificar el pliego reivindicatorio de conformidad con la patente
estadounidense US 7442332, concedida para una invencidén equivalente. Por lo tanto se han
gliminado las reivindicaciones 52 a 68, dejando Unicamente las reivindicaciones dirigidas al
método (reivindicaciones 1 a 51).

La anterior modificacion se ha realizado considerando que son las reivindicaciones de
metodo las que mejor definen la invencidn, toda vez que a traves de los diferentes pasos y el
espaciado entre el segundo rodilio del rodillo de enfriado, se puede obtener un espacio de rollo
de no mas de 2,5 cm (0 una pulgada), asociado a las ventajas de la presente invencion, tal
Como se menciona en la descripcion.

De este modo, no se repite materia en el pliego reivindicatorio.

Sin embargo, deseamos poner de presente que tanto el producto como el proceso se
encuentran estrechamente relacionados y por ende, se considera necesario definir algunas
caracteristicas de los productos relacionados con el proceso, resultando la manera mas
completa para que !a persona medianamente versada en la materia pueda llevar a cabo la
invencion.

[gualmente, se ha modificado el titulo de la descripcion, para que se refleje mejor el
objeto de la invencion:

[ METODO PARA ESTIRAR UNIFORMEMENTE PELICULA TERMOPLASTICO

H Por lo que consideramos que tanto la descripcion como el pliego reivindicatorio se
encuentran de acuerdo con las disposiciones de los articulos 28 y 30 de la Decision 486 y que
se da respuesta a las objeciones formuladas por el Examinador, dandose éstas por superadas.

Finalmente, deseamos poner de presente, que a pesar de eliminar materia del pliego
reivindicatorio, mi representada no renuncia a la proteccion que pueda obtener sobre la misma
y se reserva el derecho de presentar una solicitud divisional que la contenga durante el tramite
de Iarpresente solicitud, beneficidndose de la fecha de prioridad inicialmente reivindicada.

3.2 Argumentos a favor de la novedad de la solicitud

Siguiendo fos lineamientos de la Decision 486 y especificamente de su articulo 16, se
considera que una invencion es novedosa cuando no estd comprendida en el estado det arte,
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es decir, la invencion debe proveer al menos una diferencia técnica con respecto al documento
del estado del arte mas cercano.

En este sentido, respetuosamente manifestamos nuestro desacuerdo con el andlisis
realizado por el Examinador y solicitamos atentamente la reconsideracién de la objecion por
falta de novedad de la presente solicitud, en vista de la siguiente informacidn:

El documento D1 revela un método en el cual un material polimérico fundido es estirado
a una velocidad mayor que la velocidad de extrusion de forma que la pelicula (9) es estirada,
para luego ser enfriada y pasada a través de un rodillo de fundicién (5) que se mueve a una
velocidad aln mayor. El método del documento D1 corresponde a un método para la
elaboracion rapida de una pelicula a partir de material polimérico fundido, el cual comprende
forzar dicho material fundido a través de un espacio en un molde (1).

Entre la etapa de estiramiento y el rodillo de formacién, se estira la pelicula mientras se
logra una orientacion parcial de las cadenas moleculares del material cuando todavia no ha
sido enfriado totaimente.

Ahora, bien, el método de la presente solicitud incluye los siguientes pasos:
* extruir un extruido termopléstico en forma de red en su estado fundido,

« localizar un rodillo de enfriado que opera a una velocidad periferica (V4) ¥y a una
| temperatura (T,) para recibir y enfriar dicha red formando de esta manera una pelicula,

» localizar un segundo rodillo que opera a una velocidad periférica (V,} mayor que dicha
' V1 para recibir dicha pelicula a una temperatura (T,),

= espaciar dicho segundo rodillo de dicho rodillo enfriador para suministrar un espacio de
rollo de no mas de una pulgada entre dicho rodillo de enfriado y dicho segundo rodille
para el estiramiento de dicha pelicula,

« estirar uniformemente dicha pelicula en dicho espacio de rollo a una temperatura de
estirado entre dicha T4 y T; y a una velocidad entre dicho V, y V,, para formar una
pelicula termoplastica estirada que tiene un calibre sustancialmente uniforme.
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Por lo tanto se tiene que, si bien el documento D1 también se refiere a un método de
estiramiento para elaborar una pelicula a partir de material polimérico, éste no revela un método
tal como el de la reivindicacién 1 de la presente solicitud.

Especificamente es relevante mencionar que el estiramiento a través de un espacio
corto es una medida ya conocida en el estado de la técnica para limitar ia contraccion de la
pelicula, pero que lo que no ha sido revelado y que le otorga novedad a la presente solicitud es
gue el espacio corto entre los rodillos de estiramiento no_esta localizado fejos del rodillo de
enfriamientg, tal como sucede en D1. De hecho, en la presente solicitud, el espacio entre el
segundo rodillo de estiramiento y el rodillo de enfriamiento es no mas de 2.5 cm (ver X en la
siguiente figura).

Second
Backing roll

4 2

Chill roll

i Dicho espacio corto entre el segundo rollo y el rollo de estiramiento es el que permite
que la pelicula producida sea sustancialmente uniforme, sin “tiras de tigre”, tal como se detalla
en |la descripcién.

No existen apartes del documento D1 que ensefien dicha caracteristica técnica, por o
que la presente solicitud no se encuentra completamente contenida en dicha anterioridad y su
novedad no se encuentra afectada.

4, Puesto que se han atendido a cabalidad las observaciones hechas por su Despacho sobre la

! .
presente solicitud de patente, atentamente solicito que se continte su tramitacion.
f
|

5. ANEXOS

+ Nueva memoria descriptiva
* Nuevo pliego reivindicatorio conformado por 51 reivindicaciones
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» Formularic de modificaciones en solicitud pendiente

» Recibo por concepto de 41 reivindicaciones adicionales a la décima por valor de
$1°066.000

» Copia auténtica la sustitucion del poder otorgado por el Doctor EMILIO FERRERO, a mi
,] favor, para lo cual solicito me sea reconocida personeria y asi continuar con el tramite
de este asunto en favor de la sociedad solicitante.

Sefora Directora,

U Clhnsa.a 586>
LUZ CLEMENCIA DE PAEZ

C.C. 35.456.344 de Usaquén
T.P.A. No. 23.655

COLO-13443-841-002-6
JMS\WUMSAID-1832490\WPC13443
No. M-2010-183249\JMS
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]ndustria y Comercio Espacio reservade para el adhesivo de radicacién
SUPERINfENDENCIA

!
FORMULARIO UNICO DE CORRECCIONES Y MODIFICACIONES

O SOLICITUD DE:

D Correccion de Error Material Modificacion a una solicitud
Nombre: CLOPAY PLASTIC PRODUCTS
COMPANY, INC.

; Sociedad constituida y existente bajo las leyes
SOLICITANTE del Estado de Delaware, Estados Unidos de

América.
IDENTIFICACION

Direccién: 8585 Duke Boulevard,
Mason, C.C. ] NIT O
Ohio 45040-3101, CE. 0O Otre O
Estados Unidos de América

Nimero:

Domicilio: Mason,
Ohio,
Estados Unidos de América

Teléfono: 546 09 70 Fax: 2494070
E-mail; clientes@cavelier.com
Nombre: LUZ CLEMENCIA DE PAEZ D—ENTIFICACION
Direccioén: Carrera 42 No. 72-35

REPRESENTANTE | Tel¢fono: 347 36 11 Cc. NIT O

O APODERADO  |Fax: 211 86 50 C.E. ] Otro ]

E-mail: clientes@cavelier.com Cual
Domicilio: Bogota, Colombia.

Nomero  35.456.344 T. P. 23.555

Numero de expediente: 06.111.452

@ ~ Descripcion de la correccion o modificacién solicitada:

Presento nuevo capitulo reivindicatorio compuesto por 51 reivindicaciones con el fin de superar las

objeciones hechas por Su Despacho a la presente solicitud de patente y pido respetuosamente que

el examen de patentabilidad sea realizado sobre estas nuevas reivindicaciones presentadas.

Cdmprobante de pagoNo. 10- 99,168 Fecha: 22 de noviembre de 2010
Cc}mprobante de pago No. 10-101,580 Fecha: 30 de noviembre de 2010
Ct,;mprobante de pago No. 10-101,714 Fecha: 30 de noviembre de 2010




[x] [

] [

Anexos
Comprobante de pago de la tasa por $114.000, por concepto de modificaciones.
Comprobante de pago por 41 reivindicaciones adicionales despues de la decima
reivindicacion por $1.066.000.00.
' Poderes, si fuere el caso

Copia auténtica de la Sustitucioén del poder otorgada por el Doctor Emilio Ferrero a mi favor,

para lo cual solicito me sea reconocida personeria y asi continuar con el tramite de la
presente solicitud, a favor de la Sociedad Solicitante.

1 3 : . Z
'NOMBRE: LUZ CLEMENCIA DE PAEZ FIRMA: 42 e e ~aslobsle s

C.C. 35.456.344 de Usaquén T.P.A. 23.655

JMS
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Poderdante -+ CLOPAY PLASTIC PRCDUCTS COMPANY, INC.

Poder conferido el : 30/09/2002

Yo, EMILIO FERRERO, obrande como apoderado principal del
poderdante arriba mencionado, wmediante el presente escrito
sustituyo el poder a mi otorgado a la doctora LUZ CLEMENCIA DE
PAEZ, identificada con cédula de ciudadania No. 35.456.344 vy
Tarjeta Profesional N°23.555, con todas las facultades que me

fueron conferidas.

Hago la anterior sustitucién conforme al articulo 66 del
Cédigo de Procedimiento.Civil.
. l L ) T
= . 3 .---u-f”'"' '”.'

T -
‘Sefilora Jefe,

- . . .. . a .

T oG

H {; V- AR - S Y
o : ' EMILIO FERRERO

T.P.A, N°® 31.929
C.C. N° 438.019 de Usagquén

: s
Sois oo lrbsl)
(o7 Lo iR (R e
T.P.A. N° 23.555

C.C. No. 35.456.344 de Usaquén

M 17 860.041.367-3
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METODO PARA ESTIRAR UNIFORMEMENTE PELICULA TERMOPLASTICA
CAMPO TECNICO DE LA INVENCION

La invencién esta dirigida a un método para estirar uniformemente una pelicula
termoplastica, controlando de esta manera el grosor de la pelicula estirada e impartiendo

propiedades mecanicas deseables a ésta.
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Existen tres formas comunes de estirar pelicula termoplastica. Una se refiere a la
orientacion en la direccion de la maquina (MDO) que involucra estirar la pelicuta entre dos
pares de rodillos. La pelicula es presionada en la linea de contacto de un primer par de
rodillos, que estan corriendo a una velocidad relativamente lenta, y un segundo par de
rodillos, corriente abajo del primer par, que estan operando mas rapido que el primer par.
En razén a la diferencia de velocidades de corrimiento, la pelicula entre los pares de
rodillos debe tensionarse o romperse para acomodar la diferencia. La proporcion de las
velocidades de rodillo determinara aproximadamente la cantidad que se estire la pelicula.
Por ejemplo, si el primer par esta corriendo a 30,5 m (100 pies) por minuto y el segundo
par esta corriendo a 91,5 m/min (300 f/min), la pelicula se tensionara aproximadamente
tres veces su longitud original. El método MDQ tensiona la pelicula en la direccion de la
magquina (MD) solamente. El método de tensionado MDO se utiliza para crear una pelicula
orientada o una pelicula microporosa. Por ejemplo, cuando la pelicula contiene un
llenador inorganico dispersado que crea microporosidad luego del estiramiento. Los
microporos formados en la pelicula microporosa que son tensionados mediante el MDO
tienden a ser ovales y son relativamente grandes, por ejemplo, hasta de 1,5 micrémetros
sobre el gje longitudinal. Un ejemplo antiguo de estiramiénto u grientacion de una pelicula
microporosa para mejorar la transmisién 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 describe un segundo método de estiramiento que es
denominado alargamiento. En términos méas simples, el método de alargamiento involucra
agarrar los lados de la pelicula y estirarlos oblicuamente. Durante muchos afios ésta fue
la Unica manera de estirar pelicula de lado a lado, o en la direccion transversal (CD). El
método de alargamiento tiende a ser lento y, en razén a que las fuerzas se concentran en
los bordes de la pelicul'a, a menudo la pelicula no se tensiona homogéneamente. La
Patente Estadounidense 4,704,238 describe un aparatc de alargamiento que tiene una
zona de precalentamiento y una zona de estiramiento, seguido por una zona de ajuste de
calor para facilitar ei estiramiento de una pelicula soplada preformada o moldeada. En

esta patente 238, la pelicula termoplastica contiene llenadores inorganicos tales como



carbonato de calcio el cual, cuando se estira al alargar y/o templado en calor, produce una
pelicula microporosa. Otro ejemplo de estiramiento MDO de una pelicula polimérica y una
pelicula multicapa es 1a EP 848663 donde un producto de pelicula extrudida puede ser
primero enfriado, y luege posteriormente calentado y estirado para formar un producto de
pelicula respirable. Adicionalmente, la pelicula extrudida se puede estirar inmediatamente

después de la extrusidn, antes de que se enfrie.

Un tercer método de estiramiento involucra el estiramiento gradual de pelicula
termopléastica. Este método se describe en la literatura de patente antigua, por ejemplo, [a
Patente U.S. 4,153,751; 4,116,892; 4,289,832 y 4,438,167. En |a practica de este método,
la pelicula corre enire rodillos con ranuras o dientes. 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, ésta se estira. El estiramiento incremental tiene -
la ventaja de hacer que la pelicula se estire en pequenos incrementos que estan
homogéneamente espaciados sobre la pellcula completa. Esto resulta en un pelicula
tensionada mas homogénea, algo que no siempre es cierto para el estiramiento MDO vy
casi nunca cierto para el alargamiento. El estiramiento gradual permite estirar la pelicula
en el MD, CD en un angulo o cualquier combinacién de estas tres direcciones. La
profundidad a la cual los dientes de entremezclado se acoplan controlan el grado de
estiramiento. A menudo, este método incremental de estiramiento es simplemente
denominado como CD, MD o CD/MD. Un numero de patentes estadounidenses se han
otorgado para peliculas y laminas termoplasticas estiradas de manera gradual. Un
gjemplo antiguo de la técnica de patentes que describe un método de pelicula estirada de
manera incremental es el de la Patente U.S. 5,296,184. Otras patentes relevantes con
relacion al estiramiento incremental de peliculas y ldminas termoplasticas incluyen las
Patentes U.S. No. 6,265,045; 6,214,147; 6,013,151; 5,865,926, 5,861,074; 5,851,937,
5,422,172Y 5,382,461.

La anterior breve descripcion de técnicas de estiramiento y aparatos para producir
pelicula polimérica orientada o tensionada ilustra los esfuerzos que se han hecho para
producir productos de pelicula que tienen propiedades estéticas y mecanicas deseables.
Sin i'mportar estos esfuerzos, existe un esfuerzo permanente por mejorar ios métodos
conocidos para producir peliculas y laminas termoplasticas de éstos para lograr productos _
de calidad que tengan propiedades mejoradas. Més aun, existe un continuo esfuerzo por
mejorar los aparatos para producir peliculas termoplasticas orientadas o estiradas sin
gastos de capital significativos. Este ha sido un objetivo muy deseable para hacer mejoras
en ahorros de gastos de capital y costos de procesamiento, aun con la produccién de
productos de calidad.



RESUMEN DE LA INVENCION

Esta invencion esta dirigida a un metodo para elaborar una pelicula termoplastica
estirada que tiene un calibre sustancialmente uniforme con propiedades mecanicas
mejoradas. El método involucra extrudir el extrudido termoplastico en la forma de una red
en su estado fundido y localizar fos rodillos de velocidad diferencial para enfriar la pelicula
a su estado sdlido y estirar la pelicula entre los rodillos para lograr una pelicula estirada
que tenga un calibre sustancialmente uniforme.

Se ha encontrado critico de acuerdo con los principios de esta invencién, que con
el fin de lograr sus objetivos y ventajas, se debe localizar un segundo rodiilo corriente
abajo del primer rodillo enfriador para suministrar un espacio de estiramiento o de rodillo
de no mas de 2,5 cm (1 pulgada) (simplemente aqui “espacio corto”), entre los rodillos
para estirar la pelicula. Se ha encontrado que si el espacio corto no se mantiene, no se
obtienen los productos de pelicula termoplasticos con las propiedades mecanicas y
estéticas deseadas. Por gjemplo, el aparato de espacio corto y método de acuerdo con
esta invencién posibilita Ié obtencion de productos de pelicula donde el calibre 0 grosor se
mantiene de manera sustancialmente uniforme. Este control sobre el grosor de la pelicula
elimina lo que se denomina en el comercio como “tiras de tigre” que son la evidencia
visual de la no uniformidad en el grosor y que hace la pelicula resulte estéticamente
indeseable, especialmente en razén a que los productos de pelicula son utilizados en la
fabricacién de prendas donde su deformidad es indeseable. Ademas, son deseados
productos de pelicula donde los mddulos y los estiramientos de tensién necesitan ser
mantenidos con el fin de tener productos Utiles.

Los objetivos deseados de esta invencion se logran mediante la utilizacién de calor
de extrusion residual luego de formacidén de la pelicula para facilitar el estiramiento
inmediatamente después de la extrusion de la pelicula. Sin embargo, los ahorros
deseables de energla caldrica no necesariamente daran como resultado la produccién de
un producto satisfactorio, a menos que se utilice el espacio corto para el estiramiento de
la pelicula. Los datos experimentales en los ejemplos operativos detallados de esta
invencion, como se describen a continuacion, ilustran la practica de esta invencion y la
obtencidn de los resultados deseados

Esta invencion posibilita la conversion de una linea de extrusion de molde
convencional a:un procesamiento MPO sin hacer un gasto de capital para equipo MDO
convencional. Ademas, la presente invencion reduce los costos de energia en razén a que -
se elimina la etapa adicional de calentar la red enfriada en un proceso de estiramiento
MDO tipico.



Esta invencién también posibilita una linea de extrusién de molde convencional
para producir una pelicula de polfmero a una tasa de velocidad que exceda los limites del
extrusor. Por ejemplo, una limitacién 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. Si un extrusor dado puede producir
extrudido a una tasa maxima de 304,8 m (1000 pies) Iinéales por minuto sin resonancia,
esta invencidn hace posible estirar el producto resultante sin resonancia laminar con el fin
de producir 609,6 m, 914,4 m, 1219,2 m (2000 pies, 3000 pies, 4000 pies) o 4un mas
metros lineales por minuto en el carrete. Asi, en esta modalidad de la invencién, la
velocidad (V;) del extrudido esta ligeramente por debajo de aquella en que ocurre el
arranque de la resonancia laminar en la red extrudida. La pelicula extrudida en Vy, que
tiene cierto grosor original es luego estirada en el espacio de estiramiento corto a una
velocidad (V;) que esta en el rango de hasta aproximadamente 4, es decir,
aproximadamente 2 a 4, 0 mas, 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 o0 mas veces mas delgada que la pelicula extrudida
original. De acuerdo con esto, las peliculas delgadas comercialmente aceptables de
sustancialmente menos de 0,3 mm (1 mil), por ejemplo, 0,01 mm a 0,02 mm (0,4 a 0,6
mil), de calibre uniforme se pueden producir a altas velocidades de 609,6 m a 12192 m
por minuto (2000 a 4000 pies por minuto), o mas mediante el método y aparato de esta

invencion.

Desde el punto de vista de la composicion, de forma resumida, los productos de
pelicula termoplastica comprenden un polimero que consiste de poliolefina, poliéster,
nylon y mezclas o co-extrusiones de dos o mas de tales polimeros. Cuando se desea un
producto o lamina de pelicula microporosa, el extrudido termoplastico contiene una fase
dispersa de particulas formadoras de poro que pueden ser un llenador inorgéanico o
particulas organicas. Dependiendo del polimero y el grado deseado de microporosidad
para lograr respirabilidad, la temperatura de la pelicula y el espacio corto entre los rodillos
esta en el rango de entre 20° a 100°C.

Uno de los objetivos de la invencidn es lograr un producto de pelicula con un
médulo alto para el manejo y una tension adecuada para la suavidad. Los polimeros
elastoméricos se pueden utilizar como el extrudido termoplastico que incluye polimeros
de metaloceno que involucran la copalimerizacion de etileno con un comonémero de alfa

olefina tal como buteno, hexeno u octeno.

La invencidn también esta dirigida a un aparato para hacer una pelicula

termoplastica estirada que comprende un extrusor para extrudir el extrudido'—termopléstico



y rodillos con velocidad diferencial para enfriar la pelicula y suministrar un espacio de
rodillo de' no mas de 2,5 cm (1 pulgada) para estirar la pelicula con el fin de suministrar
una pelicula de groser de calibre uniforme. El rodillo enfriador puede comprender un
rodillc de metal con relazado o un rodillo 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 estéticas tales como una superficie similar a una prenda
realzada, acabado mate u otras texturas. E! rodillo de respaldo coopera con el rodillo de
enfriamiento para formar una linea de contacto para recibir la red fundida y facilitar el
estiramiento. De manera similar, el segundo rodillo que opéra a una velocidad periférica
mayor que el radillo de enfriamiento para facilitar el estiramiento en el espacio corto puede
cooperar con ofro rodillo de respaldo con el fin de formar una segunda linea de contacto
para recibir 1a pelicula de la primer 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 corto se puede combinar con rodilos de
estiramiento incremental que tratan ademas la pelicula estirada al estirarla de manera
gradual. El estiramiento incremental de la pelicula modifica las propiedades mecanicas de
la pelicula que se han fogrado al estirar la pelicula en el espacio corto. Por ejemplo, se
puede modificar varias texturas y estéticas mediante un estiramiento incremental adicional
que afecte la tasa de transmisién de vapor de humedad (MVTR) y la respirabilidad de aire
de la pelicula. Los rodillos de estiramiento incremental estan usualmente comprendidos
de una primer seccién y una segunda seccidn para estirar incrementalmente la pelicula en
una primer direccion (MD) seguida por el estiramiento incremental en una segunda
direccion (CD), preferiblemente de forma perpendicular al MDO.

La siguiente descripcion detallada y ejemplos ilustran el método de elaborar
productos de pelicula termoplastica de esta invencion y el aparato. A la luz de estos
ejemplos y esta descripcién detallada, es evidente para una persona medianamente
versada en la técnica que se pueden hacer variaciones de ésta sin apartarse del alcance
de la invencion. Adicionalmente, se entenderan otros beneficios, ventajas y objetivos de

esta invencién con referencia a la descripcion detallada.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
Esta invencién se entiende 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 incremental para hacer la pelicula o la lamina de |a pelicula de

esta invencion utilizando 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 de engranaje en forma de diagrama;

La Figura 3 es un esquema de una forma alternativa del aparato de estiramiento
MDO con el espacio corto “x”

La Figura 4 es una foto micrografia SEM de una pelicula no estirada del Ejemplo 1-

O,

La Figura 5 es una foto micrografia SEM de una pelicula estirada del Ejemplo I-A;

La Figura 6 es una foto micrografia SEM de una pelicula estirada del Ejemplo I-B;

La Figura 7 es una foto micrografia SEM de una pelicula estirada del Ejemplo |-C;

LLa Figura 8 es una foto micrografia SEM de una pelicula estirada del Ejemplo |-D;

La Figura @ es una foto micrografia SEM de una pelicula estirada del Ejemplo |I-A,;

La Figura 10 es una foto micrografia SEM de una pelicula estirada del Ejemplo |l-
B; '

La Figura 11 es una foto micrografia SEM de una pelicula estirada del Ejemplo |I-
C

La Figura 12 es una foto micrografia SEM de una pelicula estirada del Ejemplo ill-
A;

La Figura 13 es una foto micrografia SEM de una pelicula estirada del Ejemplo |lI-
B: ' '

La Figura 14 es un anexo comparativo ilustrativo esquematico de los Ejemplos V-A
a V-D.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Es un objetivo de esta invencidén convertir una linea de exfrusién de molde

convencional para hacer un producto de pelicula termoplastica MDO estirado sin hacer



gastos de capital para el equipo MDO que es convencionalmente utilizado para desarrollar
el procesamiento MDO. Ademés, es un objetivo de la presente invencién ahorrar dinero y
energia en la produccidn de una pelicula termoplastica y productos de lamina. También es
un objetivc de esta invencion simplificar el procesamiento y estirar la pelicula
termoplastica mediante la eliminacién de etapas adicionales tales como calentar una red
fria en un proceso MDO tipico. Es también un objetivo de esta invencién producir pelicula
termoplastica a una tasa de velocidad que exceda las limitaciones del extrusor. Uno de los
beneficios de esta invencion es el obtener una pelicula termoplastica estirada que tiene un
calibre sustancialmente uniforme y unas propiedades mecénicas deseables tal como
flexibilidad, impacto y médulo. Las peliculas y las laminas termoplasticas que son
- producidas de acuerdo con la invencidn son estéticamente deseables, es decir, tienen una
apariencia y sensacion similar a prenda. También son producidos productos de pelicula
microporosa que tienen unas tasas de transmisién de vapor de humedad significativas.

Los objetivos y beneficios anteriores de esta invencion se logran, con referencia a
la Figura 1, que muestra un sistema de laminacién de extrusién de pelicula en linea con
un estiramiento MDO vy, opcionalmente, una seccién de rodillo interdigitante CD + MD. El
sistema de extrusion de pelicula convencional involucra un extrusor 21 y una boquilla 22.
La red termoplastica 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 rodillo de caucho 25 y un
rodillo de metal 24. Cuando se desea una lamina de no tejido y pelicula, el no tejido 20 es
suministrado a la red 26. La superficie del rodillo de caucho 25 es tipicamente enfriada al
sumergirlo parcialmente en un tanque de agua que no se muestra. La pelicula 26 se
enfria mediante un cuchillo de aire 23 de la Figura 1 © 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 36,
37 como se muestran en la modalidad alternativa de la Figura 3. El rodillo de metal 24
puede ser un patron grabado o un rodillo de cromo plano para producir la pelicula
realzada o plana y esta se enfria a una temperatura especifica después de pasar a través
de la linea de contacto del rodilic de metal 24 y el rodillo de caucho 25, El redillo de metal
24 sirve como un rodillo enfriador que es controlado tipicamente a una temperatura (T,)
para recibir y enfriar 1a red a su estado molecular orientado y estirado. El segundo rodillo
27 también se mantiene tipicamente a una temperatura (T,) gque esta en o mas bajo de T,.
Las temperaturas T, y T, son mantenidas dependiendo de las propiedades de pelicula
requeridas, y estan tipicamente en el rango de entre aproximadamente la temperatura de
transicion vitrea (Tg) y la temperatura de fusidn (Tm) del polimerc presente a la
concentracién mas alta en la pelicula. La pelicula es estirada uniformemente en el espacio
de rodillo x a una temperatura de estirado de entre T, y T, a una velocidad entre V, y V,
paraI formar una pelicula termoplastica estirada que tenga un calibre sustancialmente

uniforme.

Ay



La red termoplastica 26 se formard plana o realzada y se enfriard a una
temperatura especifica después de pasar sobre el rodillo de metal 24 que es tipicamente
controlado a una temperatura T, entre Tg y Tm del polimero principal (por ejemplo entre
21°C y 71°C (70-160°F)) para las composiciones de poliolefina de PE, LLDPE, HDPE ¢
PP) y es despojado al pasar a través de otro rodillo de metal 27 que es tipicamente
controlado a una temperatura T, en o por debajo de T, sobre la propiedad de pelicula
requerida. En este punto, la pelicula 29 se forma y se enfria, e ird corriente abajo donde
esta se pueda enrollar en una forma de rodillo para diferentes aplicaciones. Cuando se
desea el estiramiento incremental, la pelicula estirada MDO 26 pasa a través de rodillos
de engranaje 40, 41 y 42, 43 para estiramiento en MD y CD, respectivamente. Un rodillo
de caucho 28 se puede agregar para formar otra linea de contacto con el rodillo de metal
27. Esta linea de contacto formada por el rodillo de caucho 28 y el rodillo de metal 27 se /
puede ajustar horizontal o verticalmente para formar un espacio x entre la linea de
contacto dei rodillo de metal 24. El espacio entre los rodillos de metal 24 y 27 es de 0,01
cm a 2,5 cm (0.005 pulgadas a 1 pulgada), y el rodillo de metal 27 usualmente corre a
aproximadamente 1.5 a 5 veces mas rapido que el rodillo de metal 24, La tasa de
velocidad del rodillo de metal 27 en metros por minuto al rodillo de metal 24 se define
como la tasa de tension. El espacio del redillo corto “x” se define como la distancia mas
corta entre las circunferencias dei rodillo de enfriado 24 y el segundo rodillo 27. Esta
distancia se mide directamente por un calibre de palpo que es facilmente disponible.

El espacio de rodillo es no mas de 2,5 cm (1 pulgada), mas preferiblemente
aproximadamente 0,01 c¢m a aproximadamente 0,13 cm (0,005 a 0,05 pulgadas),
usualmente aproximadamente 0,03 cm (0,01 pulgadas). La tasa de V; a V; suministra una
tasa de estiramiento entre aproximadamente 1.25:1 a aproximadamente 4:1.
Preferiblemente, el rodillo enfriador es un rodillo de metal, tal como un rodillo de realce,
que coopera con el rodillo de respaldo para formar una primera linea de contacto para
recibir el extrudido de red. Cuando se desean peliculas no realzadas o planas, el rodillo
de enfriado es un rodillo de cromo plano. E! segundo rodillo de metal coopera con otro
rodillo de respalde (usualmente de caucho) para formar uné segunda linea de contacto
para recibir dicha pelicula de dicha primera linea de contacto. Una caja de vacio o cuchillo
de aire se puede utilizar con dicho rodillo de enfriado.

A. Polimeros Termoplasticos para la Pelicula o Laminas
' Cuando se desea un producto de pelicula microporosa, el extrudido termoplastico

es un polimero termoplastico que contiene una fase dispersada de particulas formadoras

de poros seleccionadas del grupo que consiste de material llenador inorganico y organico



y la pelicula termoplastica estirada es microporosa teniendo una tasa de transmision de
vapor de humedad (MVTR) y siendo una barrera al paso de liquido. Un MVTR mayor de
aproximadamente 1,000 g/m%dia, de acuerdo con el ASTM E96(E) se logra,
preferiblemente mayor de aproximadamente 1,000 a 4,000 g/m%dia, de acuerdo con la
ASTM E96(E). Mas ampliamente, el extrudido termopléstico comprende un polimero en
donde dicho polimero se selecciona del grupo que consiste de poliolefina, poliéster, nylon,
y mezclas o coextrusiones de dos o mas de tales polimeros. Preferiblemente, la
poliolefina se selecciona del grupo que consiste de polietiieno (PE), polipropileno (PP),
copolimeros de éstos, y mezclas de éstos, en donde la poliolefina contiene una fase
dispersada de particulas formadoras de poros seleccionadas del grupo que consiste de
llenador inorgénico y un material organico, y dicha pelicula termoplastica estirada es
microporosa. El llenador de particula formadora de poro se selecciona del grupo que
consiste de carbonato de calcio, sulfato de bario, silice, talco, y mica.

Cuando se emplean poliolefinas para hacer la pelicuia ¢ el producto microporoso
del tipo anterior, 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 (68°F a
aproximadamente 212°F), usualmente en el rango de aproximadamente 30°C a 80°C
{86°F a 176°F). La temperatura de dicho segundo rodillo es de aproximadamente 21°C a
82°C (70°F a 180°F). La temperatura de estiramiento se controla por un rodillo de enfriado
y un segundo rodillo controla T, a temperatura ambiente o a una temperatura mayor que
mantiene la pelicula en su estado molecularmente orientable y tensionable. En ofras
palabras T, se mantiene en o por debajo de Ty. La pelicula que tiene una tasa de
estiramiento de tension MD con 25% de elongacion a un estiramiento de tension CD con
25% de elongaciéon de mas de dos puede ser hecha la cual suministra con un médulo

para manejo de red y tensién CD para suavidad.

Oftros polimeros termoplasticos se pueden utilizar los cuales son elastoméricos.
Los polimeros elastoméricos se seleccionan del grupo que consiste de poli{etileno-
buteno), poli(etileno-hexeno), poli(etileno-octeno), poli(etileno-propileno), poli{estireno-
butadieno-estireno),  poli(estireno- isopreno-estireno),  poli{estireno-etileno-butileno-
estireno), poli(éster-éter), poli(éter-amida), poli(etileno-vinilacetato), ,poIi(etheno-
metilacrilato), poli(etileno-acido acrilico), poli(etileno butilacrilato), poliuretanc, poli(etileno-
propileno-dieno), y caucho de etileno-propileno. Esta clase de polimeros similares a
caucho son denominados generalmente aqui como poliolefinas producidos por
catalizadores “single-cite”. Los catalizadores mas preferidos son los conocidos en la
tecnica como catalizadores de metaloceno por medio de los cuales el etileno, propileno,
estireno y ofras olefinas se pueden polimerizar con buteno, hexeno, octeno, etc., para

suministrar elastomeros adecuados para uso de acuerdo con los principios de esta
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invencion. El polimero elastomérico también puede contener particulas llenadoras
inorganicas formadoras de poro que suministran microporosidad a dicha pelicu.la' luego de
estiramiento. La pelicula termoplastica estirada que tiene un grosor del orden de
aproximadamente 0,01 mm a 0,25 mm (0,25 a 10 mil) (aproximadamente 6 a 250 gsm) se
puede producir, préferiblemente aproximadamente 0,01 mm a 0,05 mm (0,25 a 2 mil)

{aproximadamente 6 a 50 gsm).

Un extrudido termoplastico preferido comprende aproximadamente 30% a
aproximadamente 45% en peso de un polietileno lineal de baja densidad (LLDPE) o
polipropileno (PP), aproximadamente 1% a aproximadamente 10% en peso de polietileno
de baja densidad (LDPE), y aproximadamente 40% a aproximadamente 60% en peso de
particulas llenadoras de carbonato de calcio. La composicion puede ademas contener un
componente seleccionado del grupo que consiste de polietileno de alta densidad (HDPE),
dioxido de titanio, y mezclas de éstos. El extrudido termoplastico puede ser una estructura
coextrudida de una o mas capas de diferentes composiciones, tales como una o mas
capas de un polimero seleccionado del grupo que consiste de polipropileno, LLDPE,
LDPE, y mezclas de éstos.

Como se establecié anteriormente, tanto las peliculas realzadas como planas se
pueden producir de acuerdo con los principios de esta invencidon. En el caso de una
pelicula realzada, la linea de contacto de los rodillos comprende un rodillo metalico de
realce y un rodillo de caucho. La fuerza de compresion entre' los rodillos forma una
pelicula realzada del grosor deseado del orden de aproximadamente 0,01mm a
aproximadamente 0,25 mm (0,25 a 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 estiramiento incremental, a altas velocidades, los productos de
pelicula microporosa se producen teniendo una tasa de transmisién de vapor de humedad
alta (MVTR) dentro del rango aceptable de aproximadamente 1000 a 4000 gsm/m?/dia.
Las laminas de pelicula microporosa se pueden obtener con redes fibrosas no tejidas. La
red fibrosa no tejida puede comprender fibras de polietiieno, polipropileno, poliésteres,
rayon, celulosa, nylon, y mezclas de tales fibras. Un numero de definiciones se han
propuesto para redes fibrosas no tejidas. Las fibras son usualmente fibras de hebra o
filamentos continuos. Los no tejidos son usualmente denominados como unidos por
hilado, cardados, fundidos, por soplado vy similares. Las fibras o filamentos pueden ser
bicomponentes para facilitar la unién. Por ejemplo, una fibra que tiene una envoltura y
nlcleo de diferentes polimeros tales como polietileno (PE) y polipropileno (PP) se pueden
utilizar; o se pueden utilizar mezclas de fibras PE y PP. Como se utiliza aqui “red fibrosa
no tejida” se utiliza en su sentido genérico paré definir una estructura generalmente plana

que es relativamente plana, flexible y porosa, y esta compuesta de fibras de hebra o
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flamentos continuos. Para una descripcion detallada de los no tejidos, ver Nonwoven
Fabric Primer and Reference Sampler by E. A. Vaughn, Association of the Nonwoven
Fabrics Industry, 3d Edition (1992).

En una forma preferida, la |d&mina microporosa emplea una pelicula que tiene un
calibre o un grosor de entre aproximadamente 0,01 mm a 0,25 mm (0,25 a 10 mils) (un
peso de 6 a 250 gsm) vy, dependiendo del uso, el grosor de la pelicula variara y, mas
preferiblemente, en aplicaciones desechables es del orden de aproximadamente 0,01 mm
a 0,05 mm (0,25 a 2 mils) de grosor. Las redes de fibras no tejidas de hojas laminadas
normalmente tienen un peso de aproximadamente 5,9 gsm/m® a 89,3 gsm/m? (5 gsm/yd?
a 75 gsmiyd®), preferiblemente aproximadamente 23,8 gsm/m? a aproximadamente 47,6
gsm/m? (20 a 40 gsm/yd?). El compuesto o lamina puede ser incrementalimente estirado
en la seccion transversal (CD) para formar un compueste estirado CD. Ademas, el
estiramiento CD puede ser seguido por un estiramiento en la direccién de la maquina
(MD) para formar un compuesto que es estirade en ambas direcciones CD y MD. Como
se indicd anteriormente, la pelicula microporosa o ldmina se puede utilizar en muchas
diferentes aplicaciones tal como pafiales para nifio, pantaloncitos de éntrenamiento para
nifio, almohadillas y prendas catameniales, y similares donde el vapor de humedad y las
propiedades de transmision de aire, asl como también las propiedades de barrera de

fluido, son necesarias.
B. Estiradores parala Pelicula y Laminas Microporosas

Un nuamero de diferentes estiradores y técnicas se pueden emplear para 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 tejida se pueden estirar con los estiradores y técnicas descritas como sigue:
1. Estirador Entremezclante Diagonal

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
estan dispuestos entre dos placas laterales de maquina, el eje inferior esta localizado en
soportes fijos vy el eje superior esta localizado en soportes en miembros verticalmente
deslizables. Los miembros deslizables son ajustables a la direccién vertical mediante
elementos con forma de cufia operables mediante tornillos de ajuste. Atornillando las
cufias adentro o afuera moveran el miembro verticalmente deslizable respectivamente
hacia abajo y arriba para acoplamiento y desacoplamiento adicional de los dientes

similares a engranajes del rodillo entremezclante superior con el rodillo entremezclante
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inferior. Los micrometros 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 miembros deslizables en su
posicion acoplada inferior firmemente contra las cufias de ajuste para oponerse a la
fuerza hacia arriba ejercida por el material que esta siendo estirado. Estos cilindros
también se pueden retraer para desacoplar los rodillos entremezclantes superior e inferior
uno del otro para propdsitos del material de hilado a través del equipo entremezclante o
en conjunto con un circuito de seguridad que abrird todos los puntos de linea de unién de
maquina cuando se activen.

Unos medios de impulsibn son tipicamente utilizados para impuisar el rodillo
entremezclante estacionario. Si el rodillo entremezclante superior va a ser desacoplable
para propdsitos de hilado o seguridad de la maquina, es preferible utilizar una disposicién
de engranaje “antibacklash” entre los rodillos entremezclantes superior e inferior para
asegurar que el reacoplamiento suprior de los dientes del rodilio entremezclante siempre
caiga entre los dientes del otro rodillo entremezclante y se evite potencialmente el dafo
por contacto fisico entre la adenda de los dientes de entremezclado. Si los rodillos de
entremezclado van a permanecer en acoplamiento constante, el rodillo de entremezclado
superior tipicamente no necesita ser impulsado. La impulsién se puede lograr mediante un

rodillo de entremezclado de impulsion a través del material que esta siendo estirado.

Los rodillos entremezclantes semejan cercanamente engranajes helicoidales con
inclinacién fina. En la modalidad preferida, los rodillos tienen 5.935 pulgadas de didmetro,
45° de angulc de hélice, una inclinacién normal de 0.100 pulgadas, una inclinacién
diametral 30, 142 ° de angulo de presidén, y son basicamente un engrangje tope de
adendo largo. Este produce un perfil de diente estrecho, profundo que permite hasta
aproximadamente 0.090 pulgadas de acoplamiento entremezclante y aproximadamente
0.005 pulgadas de espacio a los lados de los dientes para el grosor del material. Los
dientes no estan disefiados para transmitir torque rotacional y no contactan metal con

metal en la operacion de estiramiento entremezclante normal.
2. Estirador Entremezclante en Direccion Transversal

El equipo de estiramiento entremezclante CD es idéntico al estirador
entremezclante diagonal con diferencias en el disefio de los rodillos entremezclantes y
otras areas 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 rodillos entremezciantes
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-permanezcan paralelos cuando el eje superior se esta elevando o bajando. Es necesario
asegurar que los dientes de un rodillo de engranaje siempre caigan entre los dientes del
otro rodillo de engranaje y se evite potencialmente el dafio por contacto fisico entre los
dientes de engranaje. Se asegura el movimiento paralelo por una disposicién de bastidor
y engranaje en donde el bastidor de engranaje estacionario se une a cada estructura
lateral en yuxtaposicién con los miembros verticalmente deslizables. Un eje atraviesa las
estructuras laterales y opera un soporte en cada uno de los miembros verticalmente
deslizables. Un engranaje reside en cada extremo de este eje y opera en acoplamiento
con los bastidores para producir el movimiento paralelo deseado.

El impulso para el equipo de estiramiento de engranaje CD debe operar tanto los
rodillos superiores de engranaje como los inferiores excepto en el caso del estiramiento
con engranaje de materiales con un coeficiente relativamente alto de friccion. El imputso
no necesita ser de anti-reaccion, sin embargo, en razdon a la poca cantidad de
desalineamiento de la direccion de la maquina o deslizamiento por impulsién no originara
problema. La razdn para esto serd evidente con una descripcion de los elementos de
engranaje CD.

Los elementos de engranaje CD son maguinados de material sélido pero pueden
ser mejor descritos en una pila alternante de dos discos de diferente diametro. En una
modalidad preferida, los discos de engranaje serian de 15,2 cm (6 pulgadas) de diametro,
0,79 mm (0,031 pulgadas de grueso) y tendran un radio completo sobre su borde. Los
discos espaciadores que separan los discos de engranaje serian de 14 cm (5% pulgadas)
de diametro y 1,75 mm (0,069 pulgadas) de grosor. Dos rodillos de esta configuracién
seran capaces de ser engranados hasta 6 mm (0.231 puigadas)} dejando 0,48 mm (0,019
pulgadas) de espacio para material en todos los !ades. Como con el engranaje de
estiramiento diagonal, esta configuracion del elemento de engranaje CD tendria 2,5 cm
(O,1QO pulgadas) de inclinacion.

3. Equipo para direccion de estiramiento de engranaje

El equipo de estiramiento de engranaje MD es idéntico al estiramiento de
engranaje diagonal excepto por el disefio de ios rodillos de engranaje. Los rodillos de
engranaje MD semejan cercanamente engranajes dentados con inclinacién fina. En la
modalidad preferida, los rodillos tienen un diametro de 15 cm (5.833 pulgadas) de
diametro, 2,5 cm, (0,100 pulgadas) de inclinacién, 76 cm (30 pulgadas) de inclinacion
diametral, 14%2 ° de anguio de presion, y son basicamente un engranaje tope de apéndice
Iargo:. Se tomd un seéundo paso sobre los dos rodillos con el cubo de engranaje de

centrado 0,25 mm (0,010 pulgadas) para suministrar un diente estrecho con mas espacio.
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Con aproximadamente 2,3 mm (0,090 pulgadas) de acoplamiento, esta configuracion

tendra aproximadamente 0,25 mm (0,010 pulgadas) de espacio a los lados para el grosor
del material.

4. Técnica de Estiramiento Incremental

Los equipos de estiramiento de engranaje anteriormente descritos CD o MD
diagonales se pueden emplear para producir la pelicula o lamina incrementalmente
estirada de red fibrosa no tejida y pelicula formable microporosa para formar los productos
de pelicula microporosa de esta invencién. Por ejemplo, la operacién de estiramiento se
puede emplear sobre una lamina de extrusién dé una de una red fibrosa no tejida 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
estirada incrementalmente utilizando, por ejemplo, el equipo de estiramiento de engranaje
CD y/o MD con un pasg a través del tensionador con una profundidad del acoplamiento
de rodillo de aproximadamente 1,52 mm a 3,05 mm (0,060 pulgadas a 0,120 pulgadas) a
velocidades desde aproximadamente 152 m/min a 365,7 m/min (550 pies por minuto a
1200 pies por minuto) 0 mas rapidos. Los resultados de tal incremento o estiramiento
entremezcla producen laminas que tienen excelente respirabilidad y propiedades de
barrera a liquidos, adn suministra superiores estiramientos de unién y texturas similares a
prenda suave.

Los siguientes ejemplos ilustran el método para elaborar pelicula y laminas
microporosas de esta invencién. A la luz de estos ejemplos y esta déscripcién detallada
adicional, es evidente para una persona medianamente experta en la técnica que se

pueden hacer variaciones a esta sin apartarse del alcance de esta invencion.

EJEMPLO 1 - formulacién formable microporosa que contiene 55% de carbonato de
calcio, 36% de homopolimero polipropileno (PP}, 5% de polietileno de baja densidad
(LDPE), 3% de tanda maestra de didxido de titanio y 1% de tanda maestra de
procesamiento combinado y aditivos antioxidantes tipicamente utilizados en el
procesamienio de la pelicula se extruyen en un extrusor de tornillo simple convencional 21
y una boquilla de ranura 22 para formar una red 26 la cual esta aproximadamente entre
232°C y 260°C (450°F y 500°F). La red 26 es conducida a una linea de unidn de presién
formada por un rodillo de caucho 25 y un rodillo de metal 24. El rollo de caucho esta
parcialmente inmerso en un tangque de agua (no mostrado), de tal forma que su superficie
se enfria por el agua y donde el agua esta tipicamente controlada a una temperatura entre
15,5°C y 60°C (60°F y 140°F). La red 26, después de pasar la primera linea de contacto
formada por el rodiilo de caucho 25 y el rodillo de metal 24, es inmediatamente estirada
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en la direccién de la maquina entre la primera linea de contacto y la segunda linea de
contacto formada por el rodillo de caucho 28 vy el rodilio de metal 27. Esta proporcién de
estiramiento (R} se define por la velocidad (V) del primer rodillo de metal 24 y la
velocidad (V») del segundo rodillo de metal 27. E! estiramiento sobre el espacio de rollo (x)
se define por la distancia més corta entre las circunferencias del primer rodillo de metal de
enfriado 24 y es segundo rodillo de metal 27 que puede ser directamente medido por
cualquier calibrador de palpo facilmente disponible. La Tabla | demuestra las condiciones
y los resultados experimentales para los Ejemplos |-O a I-D. El I-O es un ejemplo
comparativo donde la velocidad del primer rodillo 24 y el segundo rodillo 27 es la misma
{27,4 m/min, 90 piés por minuto) 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 1-O) y estirado (Ejemplos I-A a I-D) se muestran en las
Figuras 4-8, identificadas como 1-O g 1-D.

La Tabla 1 también demuestra los beneficios de esta invencién donde la pelicula
es extrudida sin resonancia laminar a un calibre original de 85 g/im® y es estirada a 50
g/m? (Ejemplos comparativos 1-O y I-D). La velocidad en e! primer rodillo (Vy) es 27,4
m/min (90 pies por minuto) y es 55 m/min {80 pies por minuto) en el sequndo rodillo (V2)
para una proporcion de estirado de 2:1. Mas ampliamente, esta invencién puede lograr
peliculas delgadas que sean hasta 4 o méas veces mas delgadas que la pelicula extrudida

original sin resonancia laminar.
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TABLA 1
Ejemplo : Proporcion de | Grosor de
Primer Rodillo de Metal | Segundo Rodillo de Metal | Espacio de Rollo MVTR
Estirado
Pelicula

Temp Velocidad Temp Velocidad (%) (R) E-96E Mocon

°C (°F) m/min (fpm) °C (°F) m/min (fpm) mm (pulgada) (VV4) (g/m?) g/im?/dia g/m?/dia
-0 32 (90) 27,4 (90) 21 (70) 27,4 (90) 1,27 (0,05) 1:1 85 0 0
I-A 32 (90) 27,4 (90) 21 (70) 41 (135) 1,27 (0,05) 1.5:1 75 2794 4395
I1-B 58 (136) 27,4 (90) 21 (70) 48 (158) 1,27 (0,05) 1.76:1 58 2840 4305
1-C 59,4 (139) 27,4 (90) 21 (70) 51 (167) 1,27 (0,05) 1.85:1 52 2848 4765
I-D 59,4 (139) 27,4 (90) 21 (70) 55 (180) 1,27 (0,05) 2.0:1 50 2908 5237

Nota 1: EI ASTM E-96E se mide a 37,8°C (100°F) y 90% de HR
Nota 2: El Mocon MVTR se mide a 37,8°C
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EJEMPLO 2 - Una formulacién formable microporosa que contiene 52.8% de carbonato
de caicio, 38.8% de LLDPE, 3% de LDPE, 4.4% de TiO, y 1% de tanda maestra de ayuda
de procesamiento y aditivos antioxidantes tipicamente utilizados en la extrusién de
pelicula es extrudida de una manera muy similar a como se describié en los Ejemplos 1-O
a |-D. Las condiciones experimentales y los resultados se muestran en la Tabla 2. Las
topologias de superficie de estos ejemplos son mostrados en las Figuras 9-11
identificadas como li-A, 1I-B y II-C.

La Tabla 3 muestra las propiedades mecanicas del Ejemplo II-B como estirado
MDO seguido por estiramiento incremental en el MD y CD con el aparato de la Figura 1
utilizando rodillos de engranaje 40, 41 y 42, 43 para estiramiento en el CD y MD,
respectivamente. El engranaje de los rodillos de estiramiento a temperatura ambiente y el
acoplamiento de los rodillos sobre CD y MD es de 1,27 mm y 1,02 mm (0,050 pulgadas y
0,040 pulgadas), respectivamente.

/s
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TABLA 2
Ejemplo Proporcion de | Grosor de
Primer Rodillo de Metal | Segundo Rodillo de Metal | Espacio de Rollo MVTR
Estirado
Pelicula
Temp Velocidad Temp Velocidad x) (R) E-96E Mocon
°C (°F) m/min (fpm) °C (°F) m/min {fpm} mm (pulgada) (VaVy) (glmz) glm’ldia glmzldia
I-A 51, 6 (125) | 30,5(100) 21,3 (70) 61 (200) 1,27 (0,05) 2:1 54 4373 14,246
I-B 60 (140) 30,5 (100) 21,3 (70) 122 (400) 1,27 (0,05) 4:1 33 4540 15,219
1I-c 60 (140) 30,5(100) | 21,3 (70) 122 (400) 25,4 (1) 4:1 35 4578 18,403
TABLA 3
Estiramiento de tension (g/cm) Elongacion hasta Ruptura (%)
Peso Base MVTR
Ejemplo R cD
(g/m®) E-96E MD cD MD
1t-B como es 329 4373 2038 144 51 489
1I-B con
30.6 4259 1922 140 50 421
entremezclado
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EJEMPLO IlI

La Tabla 4 ilustra los Ejemplos I-D y llI-A y I1-B donde |a pelicula de estirado MDO
de |-D fue subsecuentemente incrementalmente estirada en el CD y MD bajo las
condiciones como se muestra en la Tabla 4 para los estiradores CD y MD descritos

anteriormente.

l.a Tabla 5 demuestra las propiedades mecanicas de los productos de la Tabla 4.
El estiramiento MDO y el estiramiento interdigital produjeron la pelicula microporoéa con
propiedades ajustadas y balanceadas tal como tamafios de poro microporo, médulos
MVTR, médulos MD y CD y estiramiento de tensién MD y CD, como se muestra en |a
Tabla 5. Las peliculas microporosas MDO fueron continuamente interdigitadas CD, y el
interdigitado CD vy el interdigitado MD, respectivamente. Las topologias de superficie de
estos ejemplos se muestran en las Figuras 12-13, identificadas como IlI-A y IlI-B.

Ca—



TABLA 4
Ejemplo Primer Rodillo de Segundo Rodillo de Espacio de Proporcion Profundidad de
MVTR Peso de
Metal Metal Rollo de Estirado Entremezclado
E-96E Pelicula
Temp Velocidad Temp Velocidad (x) (R) CcD mMD
°C {°F) | m/min (fpm) °C (°F) m/min (fpm) mm {pulgada) (V2/Vy) mm(pulgada) | mm(pulgada) glmz/dia (gsm)
59,4
1-D (139) 27,4 (90) 21 (70) 54,8 (180) 1,27 (0,05) 211 0 0 2908 50
59,4
H-A (139) 27,4 (90) 21 (70) 54,8 (180) 1,27 (0,05) 2:1 1,27 (0,05) 0 3362 45
59,4
n-B (139) 27,4 (90) 21 (70) 54,8 (180) 1,27 (0,05) 2:1 1,27 (0,05) 4,06 (0,04) 3837 37
TABLA 5
Ejemplo Estiramiento de tensién (g/cm) Elongacién hasta ruptura (%) Elongacion hasta ruptura de tension
‘ @ al 2% (glcm)
MD CcD MD CD MD CD
I-D 1418 464 253 413 365 177
1-A 1027 593 296 322 282 47
-8 1106 421 218 294 279 63




EJEMPLO IV — Una formulacién formable microporosa que tiene una estructura construida ABA
se excluyd en una pelicula con el proceso MDO donde (A) contenia 55,6% de CaCQ,, 36,90%
de homopolimero propileno, 5.4% de LDPE, 2% de TiO; y 0,1% de aditivo antiokidante y (B)
contenia 52,8% de CaCO;, 39,2% de LDPE, 3,5% de LDPE, 4,4% de TiO; y 0,1% de aditivo
antioxidante. El espacio de rollo fue de 0,25 mm (0,01 pulgadas) y la proporcion de estiramiento
fue de 1,0. El proceso MDO fue seguido con engranaje CD a 1,4 mm (0,055 pulgadas) y
seguido adicionalmente con un entremezclado MD a 1,14 mm {0,045 pulgadas) utilizando un
estirador CD/MD descrito anteriormente (ver ejemplo IV-A de la tabia 6). Se produjo una
pelicula microporosa con un MVTR de 1300 (ASTM E96E) gramos/m?/dia y un peso de pelicula
de 21 gramos por metro cuadrado (gsm) con un a tensién MD al 25% de 218 g/cm. Luego, la
misma coextrusion ABA se corrid pero la proporcion de estiramiento se incremento 1,0 a 1,25,
1,5, 1,75 y 2,0 mientras que las otras condiciones de procesamiento se mantuvieron iguales
(ver ejemplo IV-B, C, D y E de la tabla 6). El calibre de la pelicula se redujo de 21 gsm a 19,3,
16,5, 16 y 13,95, respectivamente. Mientras que se redujo el calibre de la pelicula, el
estiramiento de tensién MD al 25% se incremento de 218 gsm a 240, 265, 311 y 327 gsm,
respectivamente. Esto fue muy benéfico para el manejo de la red de la pelicula calibrada
delgada. Aunque el 25% de tension MD se incrementé, el 25% de tension CD se disminuyo de
142 gsm a 118, 82, 58 y 54 gsm. Esto suministro una pelicula con sensacion suave. Estos tipos
de peliculas microporosas-son adecuados para elaborar pafiales y cubiertas exteriores para
toallas para el cuidado femenino aunque suministrando un estiramiento alto en la direccion MD
para una conversion de velocidad alta del producto suministrando aun un producto suave para
uso final. La tabla 7 se suministra para mostrar las propiedades mecanicas normalizadas a 21
gsm para la misma comparacion de calibre. De acuerdo con esto, los productos de pelicula
microporosa producidqs mediante el proceso MDO de esta invencion se pueden seguir con un
inter mezclado CD y MD para suministrar una pelicula con un estiramiento de tension al 25% de
elongacién de la proporcion MD a CD mayor de 2.

Los ejemplos de la tabla 6 también demuestran la reduccion del calibre original de la pelicula
extruida sin resonancia laminar en Vy; de 21 gsm (1V-A) a 139 gsm a V. (IV-E),
aproximadamente 2 veces mas delgada. La velocidad en V4 fue de 99 m/min (325 pies por
minuito) y 198 m/min (850 pies por minuto) a V, para una proporcién de estiramiento de 2.



TABLA 6
Ejemplo | Primer rodillo de metal Segundo rodillo de metal | Espacio de | Proporcién | Estiramiento incremental Peso de | MVTR | MD de | CD
rollo de pelicula tension | tension
estiramiento
Temperatura | Velocidad | Temperatura | Velocidad X) (R) cD MD (gsm) E-96E | A25% | A25%
°C (°F) m/min °C (°F) m/min mm(pulgadas) (valvy) mm(pulgadas) | mm(pulgadas) (gfcm) (g/cm)
(fmp) (fmp)
IV-A 64,4 (148) | 99 (325) 21 (70) 99 (325) | 0.25(0,01) 1 1,4 (0,055) | 1,14 (0,045) 21 1300 218 142
IV-B 64,4 (148) | 99 (325) 21 (70) 1237 0,25 (0,01) 1.25 1,4 (0,055) | 1,14 (0,045) 19,3 1400 240 118
(406)
vV-C 64,4 (148) | 99 (325) 21(70) 148,7 0,25 (0,01) 1.5 1,4 (0,055) | 1,14 (0,045) 16.5 1400 265 82
(488) , .
IvV-D 64,4 (148) | 99 (325) 21 (70) 173,4 0,25 (0,01) 1,75' 1,4 (0,0555 1,14 (0,045) 15 1400 311 58
(569)
IV-E 64,4 (148) | 99 (325) 21 (70) 198 (650) | 0,25 (0,01) 2 1,4(0,055) | 1,14 (0,045) 13,9 1450 327 54

Nota 1: El peso de la pelicula gsm es gramo por metro cuadrado

Nota 2: MVTR es ASTM E96E en gramos/m?/dia.
Nota 3: EI MD de tensidn a 25% es el estiramiento de tension MD a 25% de elongacién.

Nota 4: EI CD de tensién al 25% es el estiramiento de tensién CD al 25% de elongacion.



TABLA 7

Muestra Peso de Estiramiento de tension en la direccion MD medida a diferente Resistencia de tension en la direccion CD medida a diferente

pelicula elongacion elongacion

(gsm) 10% (g/cm) 25% (g/cm) Ruptura 10% (g/cm) 25% (g/cm) Ruptura

final final
. (g/em)(%) (g/cm)(%)
Como es A21gsm [ Comoes A 21 gsm Como es Como es A 21 gsm Como es A 21 gsm Como es

IV-A 21 172 172 218 218 407/207 106 106 142 142 196/340
IV-B 19.3 171 186 240 261 457/339 79 86 118 128 166/313
IvV-C 16.5 179 228 265 337 422/210 55 70 82 104 130/326
IV-D 15 187 262 311 435 452/118 39 55 58 81 87/316
IV-E 13.9 185 280 327 494 516/142 36 54 54 82 96/345

Nota 1: “como es” son las propiedades mecanicas del peso de la pelicula como son

Nota 2: “A 21 gsm” son las propiedades mecanicas normalizadas a 21 gsm para la misma comparacion de calibre

Nota 3: “Ruptura final (g/cm)(%)" es el estiramiento de tension final o ultimo (en gramos/cm) a la elongacion de ruptura (en %).
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EJEMPLO V — Una formulacién formable microporosa que contiene 52,8% de CaCO;,
39,2% de LLDPE, 3,5% de LDPE, 4,4% de TiO; y 0,1% de aditivos antioxidantes se
extrudieron en una pelicula y se estiraron con un espacio mayor de 1. En cualquier tasa
de estiramiento, una pelicula microporosa uniformemente estirada no se puede lograr. Las
areas grandes de zonas no estiradas no se pueden eliminar (ver figura 14 fotos por
giemplo V-A y V-B). Sin embargo, .en un espacio de rodillo a 2,5 cm (1 pulgada), las
peliculas microporosas con apariencia uniformemente estiradas se logran a una tasa de
estiramiento de 4:1 (ver figura 14 fotos para‘los ejemplos V-C y V-D). Con el espacio de
rodillo de rollo reducido a 1,27 mm (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 2,5 cm

(pulgada) o menos es critico para la practica 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 invencidon con el fin de
suministrar productos de pelicula microporosa aceptables de calibre sustancialmente
uniforme. De acuerdo con esto, “calibre sustancialmente uniforme” significa definir estos
productos de pelicula microporosos donde el grado de uniformidad es tal que ninguna
“banda de tigre” es visualmente evidente a simple vista y se logra el estiramiento 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 ias bandas de tigre son muy visibles a simple vista y hacen el
producto desagradable o feo. En el caso de los disefios de producto A y B, los anchos no
estirados de las bandas de tigre son mayores de 3,18 mm (1/8 de pulgada) y son muy
visibles a simple vista, predominantemente sobre una porcién significativa del producto
que hace el producto desagradable o feo. Sin embargo, 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 producidc un producto aceptable mediante estiramiento uniforme para
suministrar un calibre sustancialmente uniforme. Las lineas finas como se representan por
el disefio C son tan finas, de orden de menos' de 0,79 mm (1/32 de pulgada) que ellas no
diminuyen de la apariencia visual del producto o tales lineas no existen después de todo
como en el caso del disefio D. De acuerdo con esto, un experto en la técnica entendera
gue los chjetivos de esta invencién se logran en emplear un espacio corto para producir
sustancialmente un calibre uniforme como representante de la eliminacion de las bandas
de tigre que hacen el producto inaceptable, como se representa mediante los ejemplos

comparativos del ejemplo V.
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M . .
EJEMPLO VI - Una formulacién formable microporosa que tiene una estructura

coextruida ABA que fue extrudida en una pelicula con el proceso MDQ en donde (A)
contenia 52,8% de CaCO,, 39,2% de LLDPE, 3,5% de LDPE, 4,4% de TiO; y 0,1% de
antioxidante, y (B) contenia 90% de polimero de propileno 10% de polimero de polietilenc.
Los espacios de rollo fueron 0,51 mm (0,02 pulgadas) y 0,89 mm (0,035 pulgadas) con

tasas de estiramiento de 3,0, 4,0 y 5,0. Las peliculas fueron producidas con capas

microporosas a ambos lados y tapa no microporosa en la mitad. Las peliculas resultado
tienen muy baja tasa de transmisién de vapor de humedad equivalente a peliculas
delgadas tipicas de policlefinas, pero gque suministran una superficie de pelicula
microporosa para impresién, sensacion manual agradable, etc., que son adecuadas para

muchas aplicaciones de empaque. La siguiente tabla 8 muestra los resultados.

TABLA 8
Ejemplo lsrimer rodillo de metal Segundo rodillo de metal Espacio de Tasa de Peso MVT
k rollo estiramiento de R
pelicula

Teh‘nperatura Velocidad | Temperatura Velocidad (x) (R) (gsm) E-

°c(F) m/min(fpm) °C ('F} mimin{fpm) | mm pulgada (VafVs) 96E

VI-A 48,80 (120) | 108.7 (120) 21 (70) 360 0,051 (0,02) 3,0 322 | 045
VI-B 60 (140) 109,7 (120 70 480 0,051 (0,02) 4,0 34,5 30-90
VI-C 43,3 {110) 109,7 (120 70 480 0,89 (0,035) 5,0 33,5 15-75

Nota 1. El peso de la pelicula es gsm en gramos por metro cuadrado
Nota 2: MVTR es ASTM E96E en gramos/m*/dia.

EJEMPLO VIl — Una resina de polietileno de 100% se extrude en una pelicula de capa

simple al utilizar el proceso MDO invencion en un espacio de rollo de 0.045 pulgadas. Se

ha producido una pelicula utilizando esta técnica a méas de 1000 fpm. El preducto de este
ejemplo es un calibre sustancialmente uniforme de 27 gsm y es no microporoso. De
acuerdo con esto los términos “calibre sustanciaimente uniforme” también significa definir
aquellas peliculas no microporosas con alta calidad en calibre o grosor uniforme. La tabla
9 describe los resultados.

\\;\



26

TABLA 9
Ejeﬁ'\plo Primer rodillo de metal Segundo rodillo de metal Espacio Tasa de Peso | MVTR
de rollo estiramianto de
pelicu
la
Temperatura | Velocidad | Temperatura | Velocidad (x) (R) {(gsm) | E-96E
°C (°F} m/min{fpm} °C ('F) m/min mm {ValV,)
{fpm) (pulgada)
VII 49 (120) 152,1 (499) 21 (70) 312.4 1,14 2,05 27 0-30
(1025) (0,045)

Nota 1: El peso de pelicula gsm es gramo por metro cuadrado
Nota 2: MVTR es a ASTM E96E en gramos/my/dia.

De acuerdo con esto, los ejemplos anteriores I-VIl demuestran que el método de esta

invencion produce peliculas termoplasticas a altas velocidades con un espacio de rollo

corto donde las peliculas son de un calibre sustancialmente uniforme y son no

microporosas, microporosas respirables o microporosas no respirables.

b

Los datos anteriores y los resultados experimentales demuestran que las peliculas y

meétodos y aparatos termoplasticos unicos de esta invencién para el estiramiento de

dichas peliculas termoplasticas. Otras variaciones seran evidentes para la persona
L]

experta en la técnica sin apartarse de esta invencion.
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REIVINDICACIONES
1. Un meétodo para elaborar pelicula termoplastica, que comprende:
extruir un extruido termoplastico en forma de red en su estado fundido,

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

localizar un segundo rodillo que opera a una velocidad periférica (V) mayor que

dicha V, para recibir dicha pelicula a una temperatura (T,),

espaciar dicho segundo rodillo de dicho rodillo enfriador para suministrar un
espacio de rollo de no mas de una pulgada entre dicho rodillo de enfriado y dicho segundo
rodillo para el estiramiento de dicha pelicula,

estirar uniformemente dicha pelicula en dicho espacio de rollo a una temperatura
de estirado entre dicha T, y T» y a una velocidad entre dicho V, y V,, para formar una

pelicula termoplastica estirada que tiene un calibre sustancialmente uniforme.

2. El método de la reivindicacién 1 donde el espacio de rollo es de aproximadamente
0,13 mm a aproximadamente 1,27mm (0,005 pulgadas a 0,05 pulgadas).

3. El método de la reivindicacion 1 donde el espacio de rollo es de aproximadamente
0.25 mm (0,01 pulgadas).

4.  El método de la reivindicacion 1 en donde la tasa de dicho V; a V, proporciona una
tasa de estiramiento entre aproximadamente 1,25:1 y aproximadamente 4:1.

5. El método de la reivindicacion 1 en donde dicho rodillc de enfriado es un rodillo de
metal que coopera con un rodillo de respaldo para formar una primer linea de unidn
para recibir dicha red.

6. El método de la reivindicacion 5 en donde dicho rodillo de enfriado se selecciona del

grupo de un rodillo de metal realzado y un rodillo de cromo plano.

7. El .f'{;}étodo de la reivindicacién 5 en donde dicho rodillo de respaldo se selecciona

del grupo de un rodillo de caucho y un rodillo de metal.
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El método de la reivindicacion 5 en donde dicho segundo rodillo coopera con otro
rodillo de respaldo para formar una segunda linea de unién para recibir dicha

pelicula de dicha primera linea de union.

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

metal.

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

caucho.

El método de [a reivindicacién 1 en donde una caja de vacio se localiza adyacente a

dicho radillo de enfriado.

El meétodo de la reivindicacién 11 en donde dicho rodillo de enfriado se selecciona
del grupo de un rodillo de metal de realce y un rodillo de cromo plano.

El método de la reivindicacion 11 en donde dicho segundo redillo coopera con rodillo
de respaldo para formar una primera linea de unién para recibir dicha pelicula de
dicho rodillo de enfriado.

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

El método de la reivindicacion 1 en donde dicho V, es ligeramente inferior que aquel
cuando ocurre el arranque de [a resonancia laminar en la red extrudida y V, esta en
el rango de hasta aproximadamente 4 o méas veces V.

El método de la reivindicacion 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 rodillo de
enfriado tiene un calibre original y una pelicula estirada es hasta aproximadamente

4 0 mas veces mas delgada que el calibre original.

El método de la reivindicacién 1 en donde dicha pelicula es estirada uniformemente
a velocidades hasta de 1219,2 metros lineales por minuto (4000 pies lineales por

minuto) o mas.

Ve
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El método de la reivindicacidon 1 en donde dicho extruido termoplastico es un
polimero termoplastico que contiene una fase dispersa de particulas formadoras de
poros seleccionadas del grupo que consiste de llenador inorganico y material
organico y dicha pelicula termoplastica estirada es microporosa teniendo una tasa

i de transmision de vapor de humedad (MVTR), siendo una barrera al paso de

liguido.

El método de la reivindicacién 19 en donde dicho MVTR es mayor de
aproximadamente 1000 g/m?/dia, de acuerdo al ASTM E96 (E).

El método de la reivindicacion 19 en donde dicho MVTR es mayor de
aproximadamente 1000 a 4000 g/m*dia, de acuerdo al ASTM E96 (E).

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

El metodo de |a reivindicacién 22 en donde dicha poliolefina se selecciona del grupo

que consiste de polietileno, polipropileno, copolimeros de estos, y mezclas de estos.

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

€s microporosa.

El méetodo de la reivindicacion 24 en donde dicho llenador de particula formador de
poros se selecciona del grupo que consiste de carbonato de calcio, suifato de bario,

silice, talco, y mica.

El metodo de la reivindicacion 23 en donde la temperatura de la pelicula en dicho
espacio de rodillo esta en el rango de aproximadamente 20° C a 100° C (68°F a
aproximadamente 212°F).

El método de la reivindicacién 26 en donde Ia 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).
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El método de la reivindicacién 26 en donde la temperatura de dicho segundo rodillo
' es de aproximadamente 21° C a 82° C (70° F a 180° F).

El método de la reivindicacion 1 en donde la temperatura de estiramiento se controla

mediante un rodillo de enfriado.

El método de la reivindicacion 29 en donde dicho segundo rodillo controla T, a

temperatura ambiente o una temperatura mayor.

- El método de la reivindicacion 1 en donde dicho T, se mantiene en o por debajo de
1 T1.

El método de la reivindicacion 1 en donde dicha pelicula tiene una tasa de
estiramiento de tensién MD a 25% de elongacién a estiramiento de tension CD a
25% de elongacién mayor de 2, lo cual suministra dicha pelicula a un modulo para
manejo de red y una tensién CD para suavidad.

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

polimero elastomérico.

El método de la reivindicacién 33 en donde dicho polimero elastomeérico se
selecciona del grupo que consiste de poli{etilenc-butano), poli{etileno-hexano),

poli(etileno-octano), * poli(etileno-prolpilenc}, poli(estireno-butadieno-estireno),

poli(estireno-isopreno-estireno),  poli{estireno-etileno-butileno-estireno), poli(ester-
eter), poli(eter-amiday), poli{etileno-vinilacetato), poli(etileno-metilacrilato),
poli(etileno-acido  acrilico), poli(etileno-butilacrilato), poliuretano, poli{etileno-
propileno-dieno), y caucho de etileno-propileno. '

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

pelicula después del estiramiento.

El método de la reivindicacién 1 en donde dicha pelicula termoplastica estirada tiene
un grosor del orden de aproximadamente 0,01 mm (0,25 mil) (aproximadamente 6
gsm) a aproximadamente 0,5mm (10 mil) (aproximadamente 250 gsm).

El método de la reivindicacion 1 en donde dicho extruido termoplastico comprende
de aproximadamente 30% a aproximadamente 45% en peso de un polietieno o
propileno de baja densidad,
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Aproximadamente 1% a aproximadamente 10% en peso de un polietileno de baja
densidad,
Aproximadamente 40% a aproximadamente 60% en peso de particulas llenadoras
de carbonato de calcio.

'El método de ia reivindicacion 37 en donde la composicién contiene ademas un
componente seleccionado del grupo que consiste de polietilenc de alta densidad, y
oxido de titanio y mezclas de estos.

' El método de la reivindicacion 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

40.

41.

42.

43.

44,

(c) pelicula no micfoporosa.
. El método de la reivindicactdn 39 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), polietiieno de baja densidad (LDPE), y
mezclas de estos.

El método de la reivindicacién 1 que comprende la etapa adicional de introducir
_dicha pelicula termoplastica en rodillo de tension incremental para estirar

incrementalmente dicha pelicula.

El método de la reivindicacion 41 en donde dicho rodillos de estiramiento
incremental comprenden una primera seccion y una segunda seccién y dicha
pelicula es estirada incrementalmente en una primera direccién por dicha primera
seccion seguida por estiramiento incremental en la segundé direccion mediante

.dicha segunda seccion.

_El método de la reivindicacién 42 en donde dicha primera y sequnda direcciones de

. estiramiento son sustancialmente perpendiculares una a la otra.

El método de la reivindicacion 37 en donde dicha pelicula termopléastica estirada
tiene un grosor de pelicuia de aproximadamente 0,01 mm a 0,050 mm (0,25 mil a 2
mil).
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45. Un meétodo para elaborar una pelicula termoplastica microporosa de barrera

respirable y a los liquidos que comprende

extrudir un extruido fundido termoplastico formable microporoso seleccionado del
grupo que consiste de polipropileno, polietileno, copolimeros de estos y mezclas de éstos,
dicho extruido contiene un llenador formador de poro,

localizar un rodillo de enfriado que opera a una velocidad periférica (V4) y a una
temperatura (T,) para enfriar dicha red formando de esta manera una pelicula formable
microporosa,
|
localizar un segundo rodillo que opera a una velocidad periférica (V,) mayor que
dicho V4 para recibir dicha pelicula a una temperatura (),

espaciar dicho segundo rodillo de dicho rodillo de enfriado para suministrar un
espacio de rodillo de no mas de 2,5 cm (1 pulgada) entre dicho rodillo de enfriado y dicho
segundo rodillo para estirar dicha pelicula,

Estirar dicha pelicula en dicho espacio de rodillo a una temperatura de estirado de
entre dicho T, y T, a una velocidad entre dicho V; y V, para formar una pelicula
termoplastica microporosa que tiene un grosor de pelicula de aproximadamente 0,01 mm
a aproximadamente 0,25 mm (0,25 mil a 10 mil).

46. El metodo de la reivindicacién 45 en donde |la pelicula microporosa tiene una tasa
de transmisién de vapor de humedad (MVTR) mayor de aproximadamente 1000
g/m?/dia de acuerdo al ASTM E96 (E).

47. El método de la reivindicacidn 45 en donde dicho MVTR es de aproximadamente
1000 a 4000 g/m%dia de acuerdo al ASTM E96 (E).

48. EI método de la reivindicacién 45 en donde dicha pelicula microporosa tiene una
tasa de estiramiento de tensién MD a 25% de elongacion a un estiramiento de
tension CD al 25% de elongacién mayor de 2 lo que le suministra a dicha pelicula

microporosa un médulo para manejo de red y una tensioén CD para suavidad.

49. El método de la reivindicacion 1 en donde la pelicula es templada.
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50. El método de la reivindicaciéon 1 que comprende la etapa adicional de laminar dicho
extruido a una lamina fibrosa no tejida extensible durante dicha extrusion para

formar una lamina de dicha red y la hoja antes de dicho estiramiento uniforme.
51. El método de la reivindicacién 1 que comprende la etapa adicional de laminar dicha

pelicula termoplastica estirada a una lamina fibrosa no tejida para formar una lamina
de dicha pelicula y dicha hoja después de dicho estiramiento uniforme.
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