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EXTRACTO PARA PUBLICACION
SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION
DELEGATURA PROPIEDAD INDUSTRIAL

(31) No. BOLICITUD: (81) INT. CL.:
(22) FECHA DE (71) BOLICITANTE: AVERY DENNISON CORPORATION
PRESENTACION:

(31) No. DE BOLICITUD: 60/583,047 (T2)INvERTORES: Willle FOUSE
Zhisong HUANG

(32) FECHA DE Ben VANMARCKE
PRESENTACION: 29 DE JUNIO DE 2.004

(33) PAIS: ESTADOS UNIDOS DE AMERICA (74)APODERADO: Hamberto RUBIO CAMACHO

Solicitud Internacional No. PCT/US2005/022683 Fecha 28 DE JUNIO DE 2.005
Publicacién Internacionsl No. W0 2006/004637 Fecha 12 DE ENERO DE 2.006

FECHA ENTRADA EN FASE NACIONAL:

(54) TITULO: “LAMINADO NO TEJIDO-ELASTOMERICO CON MEIOR UNION
ENTRE ELASTOMERO Y HOJA NO TEJIDA”

Un laminado unido por extrusiéon (102, 202, 302, 402, 602, 702)
incluyendo una pelicula elastomérica (106, 206, 306) unida
directamente a al menos una capa de hoja no tejida (114, 214, 314,
414) sustancialmente de forma continua sobre al menos una porcién
principal del laminado, donde el laminado es extensible en al menos
una direccion, tiene una elongacion a rotura de aproximadamente
250% o mas y no se deslamina antes de romperse, y donde la pelicula
elastomérica incluye un copolimero bloque SEBS, y donde la pelicula
elastomérica estd sustancialmente libre de wuna cantidad de
pegajosidad de un agente de pegajosidad.
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ANEXOS

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

Documento que acredita la existencia y representacién legal cuando el solicitante sea
persona jurfdica

Poderes, si fuere el caso.

Documento de cesién del inventor al solicitante o a su causante.

Dechraciones

Copia de la publicacién PCT

Copia informe blisqueda intemacional.

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcidn, reivindicaciones, dibujos)

Traduccién de la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcién,
reivindicaciones, dibujos)

Copia del examen preliminar internacional efectuado por la Autoridad Internacional
de Examen Preliminar (IPEA).

Traduccién del examen preliminar internacional efectuado por la IPEA.

Copia de las modificaciones efectuadas de acuerdo con el Articulo 28 PCT en Fase
Nacional.

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorizacién de uso de
conocimicntos tradicionales de las comunidades indigenas.

De ser el caso, certificado de depésito del material biolégico.

Arte final 12x 12

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

De ser el caso, modificaciones efectuadas a la solicitud internacional.

Otros

(11

Figura canacteristica:
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_HUMBERTO RUBIO CAMACHO

FIRMA ___ —

C.C. " 17°192.062 de Bogots
*T.P:  50.007 Consgjo Superior de
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'PATENT COOPERATION TREATY

INTERNATIONAL SEARCH REP RT

(PCT Antkcle 18 and Ruige 43 and 44)
Appicante of agents fie reference FOR FURTHER ate Fonm PCTASAR2)
AVERDP3I766WOR ACTION as wal as, whare appiicable, lism 5 below.
Inkemuiional applicalion No. niamational fling date [deymonthyer) (Earfiest) Priority Dewe (dayimontivyesar)
BCT/US2005/022685 28/06/2005 2%/06/2004

Apploant

AVERY DENNISON CORFPORATION

This Inlemational Ssarch Report has beasn preparad by this Intamational Saarching Authority and Is tranemitied o the eppitcant
according o0 Articie 1§, A copy Is being tranamiited to the ntemational Bures.

This inlemaiional Gearch Reportconsisteofaotalof ___ 4  sheefa,
[X]  itisaieo accompanied by a copy of each prior ert document clted In this repart.

1. Basis of the report

a. With regerd to the Ia the inlamational asarch was carried out on the baals of the hamational application in the
isngemage In which k was , unigas otherwise indicated uncier thia iiam.

[] e imamational sserch was camed out on the basis of  ransiation of the lntemutionsl appiication furished ©
this Authority (Rule 23.1(b)).

b, D With regard o any nuclsolide andior amino sald saquenocs deciosed in the ntemational application, see Box No. L.
2 [[] Cortaincisins wers found unasarchable (See Box ).
3. [ unhyofinvention is iacking (sae Bax Ill).

4. With regard o the ftie,
[X] twiextis approved as eubmitied by the applicant.
[] theexthas bean eembiished by this Authortty o read aa folows:

5. With regard 1o the abstract,
[0 thewxtnepproved as eubmited by the appiicant

been sstebiished, according to Ruls 38.2(b), by this Authority as it appsars in Box No. IV, The applicant
E] mm'mmmmuahdmdmduMmh-thhbmnmw.

. Wit ragard 1 he dewwings,
2. the Ggure of he drawinga Io ba published wih the abetyact s FigureNa._ 2
[X] assungested by the appiicant .
[]  assekctad by this Authorlty, becausa the spplicant faited (0 suggest » Agure.
[ s esiectadby tis Authortty, because this figure betier characterizos the inventon.
b. [T]  none of the iguwae a 1o ba published with the absiract.

Form PCTASA/Z10 (firet eheel) (January 2004)
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. . inlamational appfication No.
INTFRNATIONAL SEARCH REPORY PCT/US2005/022685

.
. []

Box No.IV  Taxt of the sbstract (Continustion of tem 8 of the first shest)

In one embodiment, the present invention relates to an extrusion bondad laminate
{202) including an elagtomeric film (206)directly bonded to at least ona nonwove
n web layer (214,210)substantially continuously over at least a major portion of

the laminate(202), in which the laminate {(202)is extensible in at leaat one
directicn, and in which the elastomeric £ilm (206)includes a vinyl arene-
containing block copolymar, and in which the elastomeric £ilm {(206)is
substantially free of a tackifying amount of a tackifier, and to a process for
Producing an extrusion bonded laminate (202). In one embodiment, the total vinyl
arene content of the elastomeric film (206)is about 30 % or less. The extrusion
honded laminate{202) is useful, for example, in a diaper tab.

Form PCTABA/210 (continuation of firat Gheet (3)) (January 2004)
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PCT/US2005/022685
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1PC7" AGIF13/56  B32B5/04  B3227/12  B32825/04

Accondng 1o intamational Paiend Classification (°C) or [0 bath national ciasaification and PG
B, RELDS BEARCHED

Minikmun documagmiation sasrched {clesafication followed
IPC 7 AGIF e ooy ook

Docymanistion seachaed other than minintm documentation to the axtent tat such dociamenis ar inchuder in the faids ssarched

Elpcironic data base consufiod during e irtemailonal search (name of data hase and, whom practical, ssarch barms Lused)
EPO-Internal, PAJ, WPI Data

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT
Category * | Challsn of documant, with indication, whavs approprisis, of the relsvani passages FRelevant lo cigim No.

| US 5 422 172 A (MU ET AL) 1-29
6 June 1995 (1995-06-06)
cotumn 2, Yine 33 - 1ine 59
column 3, 1ine 29 - 1ine 38
column 4, 1ine 18 ~ 1ine 23
claims 1,2.4

X US 5 514 470 A (HAFFNER ET AL) 1-29
7 May 1996 (1996-05-07)

column 4, line 17 - 1ine 26
column 8, 1ine 53 - line &4
column 1, 1ine 44 - Tine 48

clatms 1-3
-f—
m Fithet documents ws lisiad In the confinuation of bet C. D Patent fnily mambers are Usiod In annex.
e emm——emee— Tt ot s et e s
A mw:-m“ﬂm ant which Is not WMMMUM undariying the
"E* sarier document bl publishad on or afior the inlsrnationai " docanant of peticuler rolevance: the claimad ivention
ing dula * mu‘mma&%hmu
"' docunont which Inwuulllonm ﬂm': wolve an inventve stap whaen the docasrent I talien Alone
Wi I o 0 esaieh 0 pubication cite o “¥* ducumant of prticular relsvence:; the clisimad imvenilon
clinfion or gther spacia) magon (aa epacilied) muwm:m.mm“
'O‘q.ul.-llmnmnﬂ:um.m sxhiblion or mhh-‘-_ﬂ'm o g ot
s ﬁrmﬂpﬁlrah:hd g dea but ‘4" document maxnber of the smme pudve family
Dals of 8w aciual complation of the ickemational search Daty of maling of s inlamafional search repont
23 September 2005 07/10/2005
Name and maling addoss of the IBA Audhorirad officer
Esopean Palent Olica, P.B. 5818 Pajentiaan 2
N - 2260 HV Rijawik
1 ;:(:;;%mm&mmmmu Girard, s

Farm PCTASNZY0 jsacored shast) [ammry 2504)
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X WO 01/54900 A (3M INNOVATIVE PROPERTIES 1-15,
COMPANY) 2 August 2001 (2001-08-02) 18-29

claims 1,15-18

page 8, 1ine 23 -- page 9, line 17
page 10, Ttne 18 - 1ine 24

page 14, Tine 23 - page 15, 1ine 19
examples 1-7

Fam PCTABRA/Z10 feanfinustion of eecemnd shest) {lansmry 2004)
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TR {)ATENT COOPERATION TR{ )TY

PCT

lNTéFINATlONAL PRELIMINARY REPORT ON PATENTABILITY
(Chapter Il of the Patent Cooperation Treaty)

(PCT Article 36 and Rule 70)
m*m FOR FURTHER ACTION See Form PCTAPEAR1S
Imiemalional appication No. imomnatonal fling date (duinontviear) Priofly date fdayinonthjear)
PCTAJS2005022685 26.06.2005 20.06.2004

Intsrnationsd Patent Ciassificalion (IPC) or national classification and IPC
INV. A81F1356 B32B504 B32B27/12 B32B25/04

Applicant
AVERY DENNISON CORPORATION

———

1.  This report s the Intemational prellminary examination repoit, established by this International Preliminary Examining
Authority under Article 35 and tranemitted to the applicant according to Articie 38.

2. This REPORT consistis of a ioial of 5 sheets, Including this cover aheel

3. This report is also accompanied by ANNEXES, compriaing:
a. B seni to the applicant and fo the intemational Bureau) a iotal of 3 shaets, as follows:

& ehaets of the description, clalms andbr drawings which have been amended and are the basls of this report
andbr shests containing reciifications authorized by this Authority (see Rule 70.18 and Section 607 of the
Administrative Instructions).

O eheets which supersede eartier sheets, but which this Authority considers contain an amendment that goes
beyond the diaciosure in the intemational application as flled, as indicated In hem £ of Box No. | and the
Supplemeontal Box. - -

b. [1 (sent to the international Bureau only) a tolal of (Indicale type and number of slectronic carrier(s)) , contalning a
asquencs {isiing andbr tablea reiated thereto, in electronic form only, as indicated In the Supplemental Box

Relating to Sequaence Listing (see Section 802 of the Administrative Instructions).

—— .

4. This report contalns indications relating to tha following Rema:

B BoxNo.!  Baals of the report

[ Box No. !  Priority

[J Box No. It  Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicabillty
0 Bax No.IV  Lack of unity of Invention

& BoxNo.V Reasoned statement under Article 35(2) with regard 1o novelty, inveniive step or indusirial
applicabliiity; ciiations and expianations supporling such stalement

0 BoxNo.VI Certain documents ched
[J Box No. VIl Certaln defects in the Intemational application
O Bax No. Vill Certaln observations on the intsmational application

Dete of subrmisaton of fha cemand Dala of compietion of his raport

24.01.2000 23.10.2008

Namse and address of the intemational Authorized officer

—_— Eﬂﬁmmpﬁsﬁ"mz s )\
3 Td.+8170340I-20401'l:310510pnl Glrard, Sareh ‘ ’]

—5_  Fax 43170 340 - 3018 Telaphons No. +31 70 3404187 “\-.....,-
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INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT International application No.
« ONPATENTABILITY PCTAJS2005022685

Box No.| Basls of the report
1. With regard to the language, this report Is based on
B the intemational application In the language in which it was filed

O atransiation of the intemational application into , which is the language
of a translation fumished for the purposes of:
O Iintemational search (under Rules 12.3{a) and 23.1(b))

O publication of the intemational application (under Rule 12.4(a))
O intemational preliminary examination (under Rules 55.2(a) andbr 55.3(a))

2. With regard to the elements* of the intemational application, this report is based on (replacement sheets which
have been fumished to the recelving Office in response o an invitation under Article 14 are referred to in this

report as “originally Med" and are not annexed fo this report).

Description, Pages

1-21 as originally fied

Claimas, Numbers

1-23 received on 24.01.2008 with letter of 21.11.2006
Drawings, Shests

17-Tr as originally flled

O asequence listing andbr any related table(s) - see Supplemental Box Relating to Sequence Listing

3. 00 The amendments have resuited in the cancellation of:

O the description, pages

[} the clalms, Nos.

O the drawings, sheeiafigs

0 the sequence listing {specify).

O any table(s) related to sequencs listing (spsecify):

4. 0 This report has been established as If (some of) the amendments annexed to this report and listed below
had not been made, since they have been conskiered to go beyond the disclosure as flled, as Indicated in the

@  Suepiemental Box (Rule 702(c)).

O the description, pages

O the cialms, Nos.

O the drawings, sheetafigs

O the sequence lsting (apeciy):

O any table(s) related to sequence listing (specify):

* If item 4 applies, some or all of these sheets may be marked "superseded.*
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INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT Intemational application No,
+ ONPATENTABILITY PCTAJS2005422685

Box No.V Roasoned mhmom under Article 356(2) with regerd to noveity, inventive step or Industrial
appiicabllity; citations and explanations supporting such statsment

1. Statement
Novelty {N) Yos: Claims 11,12
No: Ciaims 1-10,13-23
Invantive atep (IS) Yes: Claims -
No: Claims 1-23
industrial applicabliity (IA) Yes: Claima 1-23

No: Claims -

2. Chatlons and explanations (Rule 70.7):
see soparate shest
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.  INTERNATIONAL PRELIMINARY intenational application No.
REPORT ON PATENTABILITY
(SEPARATE SHEET) PCT/US2005/022685
Be ltem V

Reasoned statement with regard to novelty, Inventive step or Industrisl applicabiiity;
citations and explanations supporting such statement

1  Reference is made to the following documents:
D1: US5422 172 A (WU ET AL) 6 June 1895 (1895-06-06)
D2: US 5514 470 A (HAFFNER ET AL) 7 May 1996 (1996-05-07)
D3: WO 01/54900 A (3M INNOVATIVE PROPERTIES COMPANY) 2 August
2001 (2001-08-02)

2 INDEPENDENT CLAIMS 1 AND 13

2.1 The present application does not meet the criteria of Article 33(1) PCT, because
the subject-matter of claim 1 (respectively 18) is not new in the sense of Article
33(2) PCT.

Document D3 discloses (the references In parentheses applying to this document)
An extrusion bonded nonwoven elastic film laminate comprising a elastomeric film
directly bonded to at least one nonwoven web layer substantially continuously
over at least a portion of the laminate forming an extensible portion, the extensible
portion being extensible In at least one direction. The elastomeric film can be a
SEBS. No tackifier is necessary. The laminate has an elongation at break
greater than 250%; tables 3 and 5 show laminates that combine such an elongation at
break of at least 250% and an intema! cohesion that is sufficient in order to not
delaminate at the corresponding elongation valuas (page 8, line 23-page 9, line 17;
page 10, lines 18-24; page 14, line 23-page 15, line 19; examples 1-7).

3 INDEPENDENT CLAIM 11
3.1 D1 and D2 describe the use of extrusions bonded laminates made from a
nonwoven layer attached to an elastomeric, vinyl-arene block copolymer-based

layer, in the fleid of personal care products, especially dlapers. The part of the
diapers where such laminates can be used is not especially disclosed, however

Form PCT/Separate Sheel/400 (Shest 1) (EPO-Apil 2005)
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the skilled person would naturally consider trying it out. Thus present application
does not meet the criteria of Article 33(1) PCT, because the subject-matter of
claim 11 is not inventive in the sense of Article 33(3) PCT.

4 DEPENDENT CLAIMS 2-10, 12, 14-23

4.1 Dependent claims 2-10, 12, 14-23 do not contain any features which, in
combination with the features of any claim to which they refer, meet the
requirements of the PCT in respect of navelty and/or inventive step (Article 33(2)

and (3) PCT).

Form PCT/Separate SheeV400 (Sheet 2) (EPO-Aprll 2005)
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CLAIMS

What Is claimed is:

1. An extrusion bonded laminate (102, 202, 302, 402, 602, 702) comprising an
alastomeric flim (108, 208, 306) directly bonded % at least one nonwovan web layer (114, 214,
314, 414) substantially continuously over at loast & major portion of the laminate,

wherein the laminate Is extansible in at least ona direction, has an elongation at break of
about 250% or greater and does not delaminate prior to break, and

wherein the elastomssic film comprises an SEBS block copolymer, and whereln the
elasiomeric fim is substantially free of a tackifying amount of a tacklifler.

2 The extrusion bonded faminata of claim 1 wherein total vinyl arene content of
the elastomeric film is about 30% or less,

3. The extrusion bonded laminats of claim 1 wherein the elastorneric flm comprises
about 85% or greater by welght of the film of the block copolymer.

4. The extrusion bonded laminate of claim 1 wherein the elastomaric film further
compriges an addiive comprising one or more of polystyrene, poly-(a-methvl)styrene. an
ethylens-vinylacetate copolymer, an eihylene-methyi(math)acylate copolymer, an sthylens-
sthyl(meth)acrylate copolymer, an sthylens-(math)acrylic acld copolymer.

5. The extrusion bonded laminate of claim 4 wherein the additive Is present in a
qmnlltysumummlmpmoneornmofmoologyandudhulonofumehstnmﬂcﬂlmto
the at least one nonwovan web.

6. The extrusion bonded laminate of cdalm 1 wharein the elastomeric fim further
comprises one or more of polystyrene and poly-{e-methyl)styrena In an amount up to about 5%
by welight of the etastomer.

7. The exirusion bonded laminate of cdaim 1 wherein the elastomeric film further
comprisea an sthyiene vinylacetais copolymer kn an amount up to about 20% by waight of the
olastorner.

8. The extrusion bonded laminate of caim 1 wherein the at least one nonwoven
web comprises two nonwoven weba(114, 214, 314, 414, 118, 218, 318, 418).

0. The extrusion bonded laminsts of claim 1 wherein the at laast one nonwoven
web Is elastic.

10. A disper closure (800) comprising the extrusion bonded laminate of claim 1.

11. A dlaper closure (600) comprising:

an exdrusion bonded laminate (602) having a first end portion and a second end portion
and being exienslble in at least one direction, having an elongation at break of abaut 250% or
greater and which does not dalaminete prior {o break; and

at least one web (640) providing attachment from ona of said first end portion and said
second and poriion to a aubsirate,
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whareln the extrusion bonded laminate (602) comprises an elastomeric film (106, 208,
306) directly bonded to at’least one nonwoven web layer (114, 214, 314, 414) substantially
continuously over at least a major portlon of the laminate, and

whorein the elastomeric film comprises an SEBS block copolymer, and wherein the
elastomeric film Is substantislly free of a tackifying amount of a tackifler-

12, The diaper closure according to claim 11 whereln the web providing attachment
Is a nonwoven web.

13. A process for producing an exirusion-bonded laminate extensibla In at least one
direction, comprising:

forming a laminate by exirusion bonding an elastomaric film directly to at least one
nonwovan web,

whereln the eiestomaric fllm Is directly bonded to the nonwaven webs substantially
continuously over at least a major portion of the laminate, and

whenrein the elastorneric flm comprisas an SEBS block copolymer, and wherein the
elastomeric film is substantially free of & tackifying amount of a tackifler, and

wherein the laminate has an elongation at break of about 250% or greater, and does not
delaminate prior to breask

14.  The process according 1o clsim 13 further comprising activating the laminats by
stretching the laminats In the cross direction.

15. The process according to claim 14 wherein the streiching ls cardad out by
passing the laminata between Intermeshing roflers.

16. The process according to claim 14 further compriging cutting the laminate Into
sections having a first end and a second erd, wherein the sections are stretchable from the first
end to the second end, and the stetchability is In the crosa direction.

17.  The process according to claim 18 further comprising atiaching the laminate to a
substrate via one of the first end and the second end.

18.  Tha process according to claim 17 wherein the one end attaching the laminate to
tha substraie Is aitached to a web providing the altachment.

19.  The process according o clalm 18 wharein the web providing the attachment is
& nonmvoven web.

20. The process according 1o claim 13 wherain the laminats s attached to at laast
one slament of a diaper closure.

21. Tha process according io claim 13 wherein the extrusion bonding COMmprises
extruding a single layer of elastomearic film.

22. The process acconding to ciaim 13 wherain. the exdnusion bonding compiises
extruding a mulilayar elastomeric fim having first and second outer layers and at least one
inner iayer, wharein at [east the first and second outer laysrs are the elastomeric flims.
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23. The process according to claim 13 whereln the at least one nonwoven web is

alastic.
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LAMINADO NO TEJIDO-ELASTOMERICO CON
MEJOR UNION ENTRE ELASTOMERO Y HOJA NO TEJIDA
CAMPO TECNICO
La presente invencién se refiere a un laminade unido

por extrusién incluyendo una pelicula elastomérica unida a
al menos una capa de hoja no tejida. Tal laminadoc puede te-
ner la pelicula elastomérica extrusionada directamente so-
bre la al menos dnica capa de hoja no tejida.
ANTECEDENTES
Las peliculas elasticas para laminados no tejidos se

han producido mediante extrusién convencional usando mate-
riales tales como copolimeros bloque. Tales copolimeros
bloque proporcionan buenas propiedades elasticas a un costo
relativamente bajc. Sin embargo, el procesado de estos ma-
teriales puede ser complicado cuando la pelicula elastomé-
rica es extrusicnada directamente sobre la capa no tejida.
Debido a la naturaleza del copolimeroc bloque, pueden surgir
dos problemas principales: pobre reoclogia, que da lugar a
pobre resistencia a la fusién; y pobre unién a la capa no
tejida. Estos problemas se han resuelto en la técnica ante-
rior afadiendo capas adhesivas y/o afiadiendo agentes de pe-
gajosidad al elastémero del que se forma la pelicula elas-
tomérica.

Seria ventajoso proporcionar tales laminados que tie-
nen buena reologia y buena unién de la pelicula elastoméri-
ca a la capa no tejida sin necesidad de disponer capas ad-
hesivas entre la pelicula elastomérica y la capa no tejida
o afiadir agente de pegajosidad al elastédmero.

RESUMEN

En una realizacién, la presente invencién se refiere a
un laminado unido por extrusién incluyendo una pelicula
elastomérica unida directamente a al menos una capa de hoja
no tejida sustancialmente de forma continua sobre al menos
una porcién principal del laminado,

donde el laminado es extensible en al menos una direc-
cién, y

donde la pelicula elastomérica incluye un copolimero

/q
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bloque conteniendo vinilareno, y donde la pelicula elasto-
mérica estd sustancialmente libre de una cantidad de pega-
josidad de un agente de pegajosidad. En una realizacién, el
copolimero bloque incluye SBS y/o SEBS. En una realizacién,
la pelicula elastomérica incluye ademds un aditivo inclu-
yendo uno o mas de poliestireno, poli-(a- metil)estireno,
un copolimero de etileno-acetato de vinilo, un copolimero
de etileno-metil{met)acrilato, un copolimero de etileno-
etil (met)acrilato, un copolimerc de etileno-(met)acido
acrilico. En una realizacién, la pelicula elastomérica in-
cluye ademds un aceite de proceso.

En una realizacién, el contenido total de vinilareno
de la pelicula elastomérica es aproximadamente 30% o menos.

En otra realizacién, la presente invencidén se refiere
a un cierre de paflal incluyendo:

un laminado unido por extrusién que tiene una primera
porcién de extremo y una segunda porcidén de extremo y que
es extensible en al menos una direccién; y

al menos una hoja que realiza la unién de una de dicha
primera porcién de extremo y dicha segunda porcién de ex-
tremo a un sustrato,

donde el laminado unido por extrusidén incluye una pe-
licula elastomérica unida directamente a al menos una capa
de hoja no tejida sustancialmente de forma continua sobre
al menos una porcidén principal del laminado, y

donde la pelicula elastomérica incluye un copolimero
bloque conteniendo vinilareno, y

donde la pelicula elastomérica esta sustancialmente
libre de una cantidad de pegajosidad de un agente de pega-
josidad.

En otra realizacidén, la presente invencién se refiere
a un proceso para producir un laminado unido por extrusién
extensible en al menos una direccién, incluyendo:

formar un laminado uniendo por extrusién una pelicula
elastomérica extrusionada directamente a al menos una hoja
no tejida,

donde la pelicula elastomérica se une directamente a
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las hojas no tejidas sustancialmente de forma continua so-
bre al menos una porc¢idén principal del laminado, y

donde la pelicula elastomérica incluye un copolimero
blogque conteniendo vinilareno, y

donde la pelicula elastomérica estd sustancialmente
libre de una cantidad de pegajosidad de un agente de pega-
josidad. En una realizacién, la pelicula elastomérica es
extrusionada a partir de una mezcla incluyendo SBS y/o
SEBS. En una realizacién, el proceso incluye ademés afiadir
a la mezcla un aditivo incluyendo uno o mids de poliestire-
no, poli-(alpha]l-metil)estireno, un copolimero de etileno-
acetato de vinilo, un copolimero de etileno-
metil (met}acrilato, un copolimero de etileno-
etil (met)acrilato, un copolimero de etileno-(met)acido
acrilico. En una realizacién, el paso de formar el laminado
uniendo por extrusién una pelicula elastomérica extrusiona-
da directamente a al menos una hoja no tejida se lleva a
cabo en un solo paso. En una realizacién, la pelicula elas-
tomérica incluye ademas un aceite de proceso.

En una realizacién, el contenido total de vinilareno
de la pelicula elastomérica es aproximadamente 30% o menos.

En una realizacién, la presente invencién proporciona
laminados que tienen buena reologia y buena unién de la pe-
licula elastomérica a la capa no tejida sin necesidad de
disponer capas adhesivas entre la pelicula elastomérica y
la capa no tejida o afladir agente de pegajosidad al elasté-
mero. En una realizacidén, la presente invencién proporciona
laminados que tienen alta elongacién a rotura, y gque no se
deslaminan antes de romperse.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
La figura 1 es una ilustracién esquemdtica de un apa-

rato para llevar a cabo un proceso para formar un laminado
unido por extrusién segin una realizacién de la presente
invencién.

La figura 2 es una vista esquematica en seccibén trans-
versal de un laminado unido por extrusidén seqin una reali-
zacién de la presente invenciédn.
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La figura 3 es una vista esquemidtica en seccibédn trans-
versal de un laminado unido por extrusién segin una reali-
zacién de la presente invencién similar al de la figura 2,
pero incluyendo una pluralidad de capas en la pelicula
elastomérica.

La figura 4 es una ilustracién esquemdtica de un apa-
rato para llevar a cabo un proceso para formar un laminado
unido por extrusién, similar al de la figura 1, segin otra
realizacién de la presente invencién.

La figura 5 es una vista en seccién transversal de un
par de rodillos representados en la figura 6, tomada en la
linea 5-5 de la figura 4.

La figura 6 es una vista en perspectiva esquemética de
una construccidén tal como un cierre de pafial, incluyendo un
laminado, segln otra realizacién de la presente invencién.

La figqura 7 es una ilustracién esquematica de un pro-
ceso de hacer una lengleta de pafial, segin realizaciones de
la invencién.

Las figquras 8-15 son grdficos de esfuerzo/deformacién
para muestras de varias realizaciones de la presente inven-
cién.

Se deberi apreciar que, para simplicidad y claridad de
ilustracién, los elementos representados en las figuras no
se han representado necesariamente a escala. Por ejemplo,
las dimensiones de algunos de los elementos pueden estar
exageradas una con relacié4n a otra para claridad. Ademis,
donde se considera apropiado, los niimeros de referencia se
han repetido en las figuras para indicar elementos corres-
pondientes.

DESCRIPCION DETALLADA
Se debera apreciar que los pasos de proceso y las es-

tructuras descritos a continuacién pueden no formar un flu-
jo de proceso completo para fabricar un producto laminado
unido por extrusién. La presente invencién se puede poner
en practica en unidén con técnicas de fabricaciédn de elasté-
meros, material no tejido y laminados actualmente usadas
en la técnica, y solamente se incluyen los pasos de proceso
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puestos en prActica cominmente que sean necesarios para una
comprensién de la presente invencién.

En una realizacién, la presente invencién se refiere a
un laminado unido por extrusién incluyendo una pelicula
elastomérica unida directamente a al menos una capa de hoja
no tejida sustancialmente de forma continua sobre al menos
una porcién principal del laminado, en el que el laminado
es extensible en al menos una direccién, y la pelicula
elastomérica incluye un copolimero bloque conteniendo vini-
lareno, y la pelicula elastomérica estd sustancialmente li-
bre de una cantidad de pegajosidad de un agente de pegajo-
sidad. En una realizacién, el contenido total de vinilareno
de la pelicula elastomérica es aproximadamente 30% o menos.

En el sentido en que se usa aqui, el término “agente
de pegajosidad” significa cualquiera de las composiciones o
materiales conocidos en la técnica que son dGtiles para im-
partir pegajosidad a composiciones tales como adhesivos.
ASTM D-1878- 61 T define la pegajosidad como “la propiedad
de un material que permite formar una unidén de resistencia
mensurable inmediatamente en contacto con otra superficie”.
Los agentes de pegajosidad incluyen, por ejemplo, derivados
de acido de rosina, agentes de pegajosidad basados en ter-
penos tales como a- o0 pB-pineno, agentes de pegajosidad a
base de petré6leo tal como resinas C-5 o C-9, y otros agen-
tes de pegajosidad tal como resinas t-butil fendblicas.

En el sentido en que se usa aqui, el término “sustan-
cialmente libre de una cantidad de pegajosidad de un agente
de pegajosidad” significa que la composiciébn asi descrita
estd libre de un material que, si estuviese presente en
cantidad suficiente, actuaria como un agente de pegajosidad
en la composicién. Como es conocido en la técnica, cuando
se aflade un agente de pegajosidad a una composicién, hay
que afladir una cantidad suficiente del agente de pegajosi-
dad para dar pegajosidad a la composicidén si ha de actuar
como un agente de pegajosidad en la composicidén; tal canti-
dad es “una cantidad de pegajosidad”. Asi, en una realiza-
cién, una cantidad de pegajosidad de agente de pegajosidad
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es superior a aproximadamente 5% en peso de la composicidn
a la que se afiade el agente de pegajosidad, y que tal com-
posicién estd sustancialmente libre de una cantidad de pe-
gajosidad de agente de pegajosidad significa que menos de
aproximadamente 5% en peso de la composicién es agente de
pegajosidad. En otra realizacién, una cantidad de pegajosi-
dad es superior a aproximadamente 2% en peso, y que tal
composicién estd sustancialmente libre de cantidad de pega-
josidad de agente de pegajosidad, menos de aproximadamente
2% en peso de la composicién es agente de pegajosidad. En
otra realizacidén, la cantidad relevante de agente de pega-
josidad es 1% en peso. En otra realizacién, la cantidad re-
levante de agente de pegajosidad es aproximadamente 10% en
peso. Asi, seqgin una realizacién de la presente invencién,
la pelicula elastomérica esta sustancialmente libre de can-
tidad de pegajosidad de agente de pegajosidad cuando esta
presente una cantidad menor que la cantidad relevante de
agente de pegajosidad, y cualquier material que actue de
otro modo como un agente de pegajosidad esté presente en
cantidades insuficientes para proporcionar o impartir pega-
josidad a la composicién.

En el sentido en que se usa aqui, los términos “elas-
tico”, “elastificado” y “elasticidad” significan la propie-
dad de un material o compuesto en virtud de la que tiende a
recuperar a o casi su tamaflo y forma originales después de
eliminacié4n de una fuerza que produce una deformacién.

En el sentido en que se usa aqui, el término “elasto-
mérico” se refiere a un material o compuesto que puede ser
alargado al menos 50 por ciento de su longitud relajada y
gue recuperara, a la liberacién de la fuerza aplicada, al
menos 40 por ciento de su elongacién. En una realizacién,
el material o compuesto elastomérico es capaz de ser alar-
gado al menos 100 por ciento, y en una realizacién al menos
300 por ciento, de su longitud relajada y recuperar, a la
liberacién de una fuerza aplicada, al menos 50 por ciento
de su elongacién. En una realizacidén, el material o com-
puesto elastomérico es capaz de alargarse al menos 100 por
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ciento, y en una realizacibén al menos 300 por ciento, de su
longitud relajada y puede recuperar, a la liberacién de una
fuerza aplicada, al menos 25 por ciento de su elongacién.

En el sentido en que se usa aqui, el término “capa”
usado en sinqular puede tener el doble significado de un
s0lo elemento ¢ una pluralidad de elementos, tal como, por
ejemplo, dos o maAs peliculas coextrusionadas formando una
sola capa.

En el sentido en que se usa aqui, los términos “esti-
rable” y “extensible” significan que un material puede ser
estirado, sin romperse, al menos 50% a al menos 150% de su
longitud inicial (no estirada) en al menos una direccién,
en una realizacién al menos 100% a al menos 200% de su lon-
gitud inicial, y en otra realizacidén al menos 150% a al me-
nos 250% de su longitud inicial. Los términos “estirable” y
“extensible” incluyen materiales elasticos asi como mate-
riales que se estiran, pero no se retraen, al grado defini-
do anteriormente para materiales eldsticos, e incluyen ma-
teriales que se estiran, pero no se retraen de forma signi-
ficativa.

Con referencia a la figura 1 de los dibujos, se ilus-
tra esquemdticamente un aparato 100 para llevar a cabo un
proceso para formar un laminado unido por extrusién 102 in-
cluyendo una pelicula elastomérica unida directamente a al
menos una capa de hoja no tejida, seglin una realizacibén de
la presente invencién. Como se representa en la figura 1,
un aparato de extrusién 104 extrusiona un extrudato elasto-
mérico 106 que se alimenta a una linea de contacto 108 for-
mada entre dos rodillos laminadores 110 y 112. En una rea-
lizacién, el aparato de extrusién 104 extrusiona una sola
capa de extrudato, y en otras realizaciones, el aparato de
extrusién 104 estd adaptado para extrusionar o coextrusio-
nar una pluralidad de capas de extrudato, comoc se describe
mds completamente a continuacién. En una realizacién, un
rodillo laminador 110 o 112 puede ser un rodillo laminador
generalmente liso, hecho, por ejemplo, de acero inoxidable,
y otro de los rodillos laminadores puede ser un rodillo 1li-
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so hecho, por ejemplo, de caucho. En una realizacién, uno o
ambos rodillos pueden ser enfriados. En otras realizacio-
nes, se enfrian otros rodillos en el aparato.

En una realizacién, el extrudato elastomérico 106 se
extrusiona a forma de hoja continua, en la que la hoja tie-
ne un grosor sustancialmente uniforme. En otra realizacién,
el extrudato elastomérico es extrusionado a forma de hoja
continua, en la que la hoja tiene zonas de grosor no uni-
forme, por ejemplo, que tienen estrias © lineas formadas
por porciones relativamente mids gruesas separadas por por-
ciones relativamente mas finas en la hoja continua. En una
realizacién, el extrudato elastomérico es no extrusionado
en forma de cordén o cinta, en la que los cordones o cintas
son discretos uno con respecto a otro.

En una realizacién, se suministra una primera hoja no
tejida 114 a la linea de contacto 108 de un rodillo de ali-
mentacién 116, y una segunda hoja no tejida 118 se suminis-
tra a la linea de contacto 108 de un segqundo rodillo de
alimentacién 120.

En una realizacién, solamente se suministra una sola
hoja no tejida a la linea de contacto 108. En esta realiza-
cién, un lado del laminado incluye una pelicula elastoméri-
ca expuesta. En tal realizacidén, el extrudato elastomérico
expuesto se puede exponer a un rodillo de metal mas bien
que a un rodillo de caucho.

En una realizacién, el extrudato elastomérico 106, la
primera hoja no tejida 114 y la segunda hoja no tejida 118
son alimentados conjuntamente a la linea de contacto 108
para formar por ello el laminado unido por extrusién 102,
que se puede enrollar en un rodillo de toma 122. En una
realizacién, el rodillo de toma 122 y un rodillo loco 124
ejerce tensidén en las hojas no tejidas 114, 118. Como se
describe a continuacidén, en algunas realizaciones, la capa
elastomérica 106 puede incluir una pluralidad de capas, o
puede ser una sola capa. En realizaciones en las que la ca-
pa elastomérica 106 incluye una pluralidad de capas, en ca-
da realizacién, la pelicula elastomérica se aplica directa-
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mente a la capa no tejida.

La presién entre los rodillos 110, 112 en la linea de
contacto 108 es del rango de aproximadamente 0,25 a aproxi-
madamente 5 bar, y en otra realizacidén, de aproximadamente
1 a aproximadamente 3 bar, y en otra realizacién, de
aproximadamente 0,5 a aproximadamente 1 bar. En general,
las presiocnes inferiores se prefieren a las presiones mas
altas, a condicién de que la presiédn aplicada debera ser
adecuada para obtener una buena unién entre el extrudato
elastomérico y la hoja no tejida a la que se une. En una
realizacién, la presién depende del equipo particular usado
para la laminacién. Cierto equipo requiere inherentemente
la aplicacién de una presién mas alta que otro equipo. Los
autores de la presente invencidén han descubierto que si se
aplica una presién demasiado alta al laminar el material
elastomérico a la(s) capa(s) no tejida(s), el material
elastomérico se embebe profundamente en la hoja, y el lami-
nado resultante actGa de forma mids andloga a un compuesto
reforzado con fibra, que es mas quebradizo que elastico.
Cuando tal laminado experimenta una prueba de esfuer-
zo/deformacién como se describe aqui, se obtienen unos va-
lores de baja elongacién a rotura y alto esfuerzo. En una
realizacidén, cuando se aplica la presidébn apropiada, se ob-
tiene una buena unién pero las capas siguen siendo sustan-
cialmente distintas.

El intervalo entre los rodillos 110, 112 en la linea
de contacto 108 es del rango de aproximadamente cero micras
a aproximadamente 1000 micras, y en otra realizacién de
aproximadamente cero a aproximadamente 700 micras, y en
otra realizacién, hasta aproximadamente 500 micras.

Asi, en una realizacidén, la presente invencién se re-
fiere a un proceso para producir un laminado unido por ex-
trusidén extensible en al menos una direccidn, incluyendo
formar un laminado uniendo por extrusién una pelicula elas-
tomérica directamente a al menos una hoja no tejida, en el
que la pelicula elastomérica se une directamente a 1las
hojas no tejidas sustancialmente de forma continua sobre
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al menos una porcién principal del laminado, y en el que la
pelicula elastomérica incluye un copolimero bloque conte-
niendo vinilareno, en el que la pelicula elastomérica esté
sustancialmente libre de una cantidad de pegajosidad de un
agente de pegajosidad. Como se ha indicade anteriormente,
en una realizacién, el contenido total de vinilareno de 1la
pelicula elastomérica es aproximadamente 30% o menos. En
una realizacién, el paso de formar se lleva a cabo en un
solo paso. Como se ha indicado, en una realizacién, sola-
mente se usa una sola hoja no tejida, y en otra realiza-
cién, se usa un par de hojas no tejidas. El aparato repre-
sentado en la figura 1 es adecuado para llevar a cabo este
proceso.

En una realizacién, el método de la presente invencidn
se lleva a cabo en maquinaria de produccién a alta veloci-
dad del orden de aproximadamente 100-500 fpm (aproximada-
mente 0,5 a aproximadamente 2,5 m/s). En esta realizacién,
se introduce una hoja no tejida en una linea de contacto de
un par de rodillecs para laminacién por extrusién con la pe-
licula elastomérica o extrudato. La pelicula elastomérica
es extrusionada a la linea de contacto a una temperatura
superior a su punto de ablandamiento para formar una peli-
cula elastomérica laminada a la hoja no tejida. En una rea-
lizacién, la temperatura del extrudato es superior a su
punto de ablandamiento al tiempo en que contacta la hoja no
tejida en la linea de contacto. Como se ha indicado ante-
riormente, la fuerza de compresién entre la hoja no tejida
y la pelicula elastomérica es controlada para unir una su-
perficie de la hoja no tejida a la pelicula elastomérica
para formar un laminado. La fuerza de compresién puede ser
controlada ajustando la presién entre los rodillos, como se
ha descrito anteriormente, o colocando un intervalo entre
los rodillos de contacto.

La figura 2 es una vista esquemitica en seccién trans-
versal de una construccién 200 incluyendo un laminado unido
por extrusién 202 seglin una realizacién de la presente in-
vencién. Como se ilustra en la figura 2, el laminado unido
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por extrusién 202 incluye una capa elastomérica 206 inter-
calada entre una primera capa de hoja no tejida 214 y una
sequnda capa de hoja no tejida 218. Como se representa en
la figura 2, estas tres capas forman el laminado 202. Como
se describe a continuacién, en algunas realizaciones, la
capa elastomérica 206 puede incluir una pluralidad de ca-
pas, © puede ser una sola capa. En realizaciones en las que
la capa elastomérica 206 incluye una pluralidad de capas,
en tal realizacién, la pelicula elastomérica se aplica di-
rectamente a la capa no tejida.

La figura 3 es una vista esquemdtica en seccién trans-
versal de una construccién 300 incluyendc un laminado unido
por extrusién 302 seglin otra realizacién de la presente in-
vencidén similar al de la figura 2, perec incluyendo una plu-
ralidad de capas en la pelicula elastomérica 306. Como se
representa en la figura 3, en esta realizacién, la pelicula
elastomérica 306 incluye una pluralidad de capas, en este
ejemplo, tres capas. En otras realizaciones, se puede in-
cluir capas adicionales, a condicién de que la pelicula
elastomérica de la presente invencién se una directamente a
las capas de hoja no tejida. En la realizacién ilustrada en
la figura 3, la pelicula elastomérica 306 incluye una peli-
cula elastomérica superior 306A y una pelicula elastomérica
inferior 306B, capas entre las gque se intercala una capa
intermedia 338. La capa intermedia 338 puede incluir cual-
quier material, pero es muy a menudo un material elastomé-
rico. El material elastomérico de la capa intermedia 338
puede incluir cualquiera de los materiales descritos ante-
riormente para uso como la capa elastomérica, pero también
puede incluir cualquier otro material elastomérico o esti-
rable conocido en la técnica y compatible con la pelicula
elastomérica 306A y 306B. A continuacién se describen mate-
riales adecuados ejemplares. En una realizacién, la plura-
lidad de capas de la pelicula elastomérica 306 se coextru-
sionan de un troquel de extrusién adecuado.

La figura 4 ilustra esquemidticamente un aparato 400
para llevar a cabo un proceso para formar un laminado unido
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por extrusién similar al del aparato 100 ilustrade en la
figura 1, para formar un laminado unido por extrusién 102
incluyendo una pelicula elastomérica unida directamente a
al menos una capa de hoja no tejida, segin otra realizacidn
de la presente invencién. En la realizacién ilustrada en la
figura 4, donde los elementos son los mismos que los ilus-
trados en la figura 1, los numeros de referencia correspon-
den a los de la figura 1 pero han sido revisados a 400,
402, etc. Asi, la realizacién de la figura 4 es similar a
la realizacién de la figura 1, a excepcidén de que el apara-
to 400 incluye ademds un aparato adicional para estirar el
laminado 402 en la direccién transversal. En la realizacién
ilustrada en la figura 4, se ha previsto un par de rodillos
434, 436 para activar el laminado 402 estirandolo en la di-
reccién transversal, para formar un laminado activado 438.
Los rodillos 434, 436 estiran el laminado 402 en la direc-
cién transversal por medio de ondulaciones engranadas o
dientes en diagonal en la superficie. La activacién por es-
tiramiento en la direccién transversal es un paso opcional.
No se necesita activacién, por ejemplo, si el material no
tejido es eladstico cuando se lamina a la pelicula elastomé-
rica.

La figura 5 es una vista en seccidén transversal del
par de rodillos 434, 436 representados en la figura 4, to-
mada en la linea 5-5 de la figura 4. Como se representa en
la figura 5, en esta realizacidén, los rodillos 434, 436 in-
cluyen ondulaciones engranadas o dientes en las superficies
de rodillo que imparten un estiramiento en direccibén trans-
versal al laminado 402 cuando el laminado pasa entre los
rodillos 434, 436. Un aparato de estiramiento en direccién
transversal adecuado se describe en la Patente de Estados
Unidos nimero 5.865.926, cuya descripcién relativa a esti-
ramiento en direccién transversal de laminados se incorpora
aqui por referencia.

Asi, en una realizacién, el laminado se estira en la
direccién transversal (DT) para formar un laminado estira-
do DT.
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Aunque en las figuras 4 y 5 se ilustra una realizacién
particular de estiramiento en direccidn transversal, se
puede aplicar cualquier método de estiramiento conocido en
la técnica en realizaciones adecuadas en las que se desea
que el laminado se estire en la direccidn transversal. Ta-
les métodos de estiramiento en direccidn transversal son
conocidos y pueden ser seleccionados adecuadamente por los
expertes en la técnica.

En una realizacién, el laminadoc incluye una pelicula
elastomérica que tiene un calibre o un grosor entre aproxi-
madamente 0,25 milésimas de pulgada y aproximadamente 10
milésimas de pulgada (aproximadamente 6 um a aproximada-
mente 250 pm). En algunas realizaciones, el grosor de pe-
licula es del rango de aproximadamente 3 milésimas de pul-
gada a aproximadamente 8 milésimas de pulgada (aproximada-
mente 76 pm a aproximadamente 203 um), y en otras reali-
zaciones, el grosor de pelicula es del rango de aproximada-
mente 4 milésimas de pulgada a aproximadamente 6 milésimas
de pulgada (aproximadamente 102 pm a aproximadamente 152
um) .

En una realizacién, la hoja no tejida tiene un peso de
aproximadamente 5 gramos por metro cuadrado (g/m?) a
aproximadamente 75 g/m?, y en una realizacién de aproxima-
damente 10 g/m? a aproximadamente 50 g/m?, y en otra reali-
zacién de aproximadamente 20 g/m? a aproximadamente 40 g/m?,
y en una realizacién, aproximadamente 30-31 g/mﬁ.

Asi, el laminado puede tener un grosor total aproxima-
damente igual o menor que la suma de los grosores de las
capas laminadas de la pelicula elastomérica y las capas de
material no tejido. Los pesos deberian ser aditivos, pero
los grosores pueden ser ligeramente menos que aditivos, de-
bido a cierta absorcién y mezcla de la pelicula elastoméri-
ca y el no tejido.

La hoja no tejida puede incluir fibras de polietileno,
polipropileno, poliésteres, rayén, celulosa, nylon, y mez-
clas de tales fibras. Se han propuesto varias definiciones
de hojas no tejidas. En una realizacién, la hoja no tejida

3l
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es un polipropileno cardado, tal como el que se puede obte-
ner de RKW AG bajo la denominacién comercial PROSOFT, que
se puede obtener, por ejemplo, a un peso de 31 g/m?. Las
fibras de tales no tejidos que se pueden usar aqui son ge-
neralmente fibras cortadas o filamentos continucos, y por lo
general se unen térmicamente para formar la hoja. En el
sentido en que se usa aqui “hoja no tejida” se utiliza en
su sentido genérico para definir una estructura generalmen-
te plana que es relativamente plana, flexible y porosa, y
se compone de fibras cortadas o filamentos continuos, uni-
dos térmicamente para formar la hoja no tejida. Para una
descripcién detallada de no tejidos, véase “Nonwovn Fabric
Primer and Reference Sampler” por E. A. Vaughn, Asociacién
de la Industria de No Tejidos, 3°® Edicién (1992). Los mate-
riales no tejidos pueden ser cardados, unidos por hilado,
tendido en himedo, tendido al aire y fundido por soplado
como es conocido en la técnica.

En una realizacién, aunque se hace referencia a una
hoja no tejida, una o ambas capas exteriores ™“no tejidas”
del laminado pueden incluir un material tejido estirable o
extensible, tal como una tela elAstica tejida. En otra rea-
lizacién, la hoja no tejida puede incluir un material elas-
tico no tejido.

Se puede emplear varias resinas elastoméricas en 1la
presente invencién. En una realizacién, la resina elastomé-
rica es un copolimero bloque conteniendo vinilareno que
tiene la férmula general A--B-A’ o A--B, donde A y A’ son
un bloque de término de polimero termoplastico que contiene
un radical vinilareno tal como un poli (vinilareno) donde
el vinilareno puede ser por ejemplo estireno, y donde B es
un bloque medlio de polimero elastomérico tal como un dieno
conjugado o un polimero alquenc inferior, tal como isopre-
no, butadienoc o etileno-butileno o etilenc-propileno. El
copolimero bloque puede ser un tribloque o un dibloque o,
mids a menudo, una mezcla de copolimeros tribloque y diblo-
que. Los copolimeros bloque del tipo A--B-A’ pueden tener
diferentes o los mismos polimeros bloque termoplasticos pa-
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ra los bloques A y los bloques A', y se prevé que los copo-
limeros bloque presentes abarquen copolimeros bloque 1i-
neales, ramificados y radiales. A este respecto, los copo-
limeros bloque radiales pueden ser designados (A - B)g-X,
donde X es un &tomo o molécula polifuncional y en el que
cada (A--B)p- irradia de X de forma que A sea un blogque de
término. En el copolimero bloque radial, X puede ser un
Atomo o molécula polifuncional orgénico o inorgdnico y m es
un entero que tiene el mismo valor que el grupo funcional
originalmente presente en X. Generalmente es al menos 3, y
es frecuentemente 4 o 5, perc sin limitacién. Los copolime-
ros tetrabloque, A-B-A’'--B', donde A y A', y B y B', res-
pectivamente, pueden ser los mismos o diferentes unc de
otro, también se pueden incluir dentro del alcance de los
copolimeros bloque Gtiles en el elastémero de la presente
invencién.

Asi, en la presente invencién, la expresién “copolime-
ro bloque”, y en particular copolimero bloque A--B--A' y A-
-B, pretende abarcar todos los copolimeros blogque que tie-
nen tal bloques cauchotosos y blogues termoplasticos como
se ha explicado anteriormente, gue pueden ser extrusionados
(por ejemplo, por fusién y soplado y formacién de hoja), y
sin limitacién en cuanto al nimero de bloques. La pelicula
elastomérica se puede formar a partir de cualquier polivi-
nilareno adecuado) y poli(dieno conjugado) o po-
li (olefinico)}. Asi, la pelicula elastomérica se puede for-
mar a partir, por ejemplo, de copolimeros bloque elastomé-
ricos (poliestireno/poli{etileno-butileno)/ poliestireno)
(SEBS) y/o copolimeros blogue (poliestire-
no/poli (butadieno)/ poliestirenc) (SBS). Ejemplos comercia-
les de tales copolimeros elastoméricos son, por ejemplo,
los conocidos como materiales KRATON®, tales como, por
ejemplo KRATON G-1657, que se puede adquirir de KRATON Po-
lymers de Houston, Tex. Los copolimeros blogque KRATON® es-
tén disponibles en una variedad de diferentes nimeros y
grados. Una composicién compuesta conteniendo un copolimero
elastomérico adecuadc es DRYFLEX® 938115, que se puede ob-
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tener de VTC Elastoteknik AB de Amal, Suecia. DRYFLEX
938115 es una mezcla de propiedad de SEBS y otros polime-
ros.

Como se ha indicado, los copolimeros bloque utiliza-
bles incluyen copolimeros bloque termoplasticos que tienen
configuraciones lineal, radial o en estrella y que tienen
los bloques A y los bloques B formados en lo que general-
mente se denomina copolimeros bloque AB o ABA. En una rea-
lizacién, el blogque A es un vinilareno, principalmente po-
liestireno, que tiene un peso molecular entre aproximada-
mente 4.000 y aproximadamente 50.000, y en una realizacién
entre aproximadamente 7.000 y aproximadamente 30.000. Otros
bloques A adecuados pueden estar formados por alpha-metil
estireno, viniltolueno, t-butil estireno y otros estirenos
alquilados anulares asi como sus mezclas. En una realiza-
cién, el contenido de bloques A es de aproximadamente 5% a
aproximadamente 30%, y en una realizacibén entre aproximada-
mente 10% y aproximadamente 25% del copolimero bloque.
Aqui, como también en otro lugar en toda la memoria des-
criptiva y reivindicaciones, los limites numéricos de los
rangos y relaciones se pueden combinar. Asi, por ejemplo,
en lo anterior, aunque no se indica explicitamente, en la
descripcién se incluye un rango de aproximadamente 5% a
aproximadamente 25% de contenido de bloques A.

En una realizacién, el bloque B se deriva de un dieno
conjugado tal como butadieno o isopreno que tiene un peso
molecular medio de aproximadamente 5.000 a aproximadamente
500.000, y en una realizacidén de aproximadamente 50.000 a
200.000. En una realizacién, el bloque B se hidrogena des-
pués de la copolimerizaciédn del bloque.

En una realizacién, los copolimeros tribloque ABA y
dibloque AB incluyen la mayoria de los elastédmeros de copo-
limero bloque de la pelicula elastomérica, siendo el por-
centaje dibloque menos de aproximadamente 95% del copolime-
ro bloque, y en una realizacién menos de aproximadamente
85%, y en una realizacién menos de aproximadamente 75%.
Otros elastémeros de dienc convencionales pueden ser usados

34
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en menor extensién, pero de modo que no afecten de forma
significativa a las propiedades elastoméricas.

Ejemplos especificos de copolimeros tipo ABA de esti-
reno e isopreno son KRATON® 1107 y KRATON® 1117 de Kraton y
caucho sintético de blogque estireno butadienc que tiene un
contenido de estireno de 30% en peso {(Finaprene 411) que se
puede obtener de Fina Chemical Company.

En una realizacién, la pelicula elastomérica incluye
un copolimero bloque donde el contenido de blogque A, por
ejemplo, vinilareno, del copolimero bloque es aproximada-
mente 40% o menos. En una realizacién, el contenido de blo-
que A es aproximadamente 38% o menos, y en otra realiza-
cién, el contenido de bloque A es aproximadamente 30% o me-
nos.

En una realizacidén, el contenido de blogque A es
aproximadamente 25% o menos, y en otra realizacién, el con-
tenido de bloque A es aproximadamente 20% o menos.

Como es conocido en la técnica, los copolimercs bloque
conteniendo etileno-propileno y etileno~butileno idtiles co-
mo los copolimeros bloque tienen bloques de término de po-
li(vinilareno). Los bloques de término pueden incluir esti-
reno y otro vinilareno tal como alpha metil estireno, vi-
niltolueno y andlogos. En una realizacién, el copolimero
bloque de estireno etileno-propileno (SEPS) es KRATON® RP-
6906 fabricado por Kraton Polymers, y en otra realizacidn,
el copolimero bloque de estireno etileno-butileno (SEBS) es
KRATON® G-1657 copolimero fabricade por Kraton Polymers.
También se puede emplear otros copolimeros donde los grupos
etileno-propileno y etileno-butileno sirven como el bloque
medio del copolimero bloque. En una realizacidén, B es una
olefina hidrogenada elastomérica tal como etileno-propilenc
o etileno-butadieno que tiene un peso molecular medio de
aproximadamente 5.000 a aproximadamente 500.000, y en una
realizacién de aproximadamente 50.000 a aproximadamente
200.000.

En una realizacién, la pelicula elastomérica incluye
aproximadamente 65% o mAs en peso de la pelicula del copo-
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limero bloque. En otra realizacidn, la pelicula elastoméri-
ca incluye aproximadamente 70 % o mas en peso, y en otra
realizacién, aproximadamente 75% o mids en peso, del copoli-
mero bloque.

En una realizacién, el contenido de vinilareno total
(por ejemplo, estireno, alpha-metil estireno, etc, obtenido
del copolimero bloque y de cualquier poli(vinilareno) afa-
dido) del material elastomérico es menos de aproximadamente
30%. Se ha descubierto que, en una realizaciédn, mantener el
contenido total de vinilareno a aproximadamente 30% o menos
proporciona una mejor combinacién de resistencia y extru-
sionabilidad debido a la presencia del vinilareno, propor-
cionando al mismo tiempo buena unién al material no tejido
y elasticidad y/o estirabilidad, que se obtienen por tener
una cantidad suficiente del bloque medio cauchotoso en el
copolimero bloque del material elastomérico. Si el conteni-
do de vinilareno es demasiado alto, se obtiene un médulo
mas alto (esfuerzo) cuando la prueba de traccién del lami-
nado se lleva a cabo seqgin un método tal como ASTM DBB2
usando una mAdquina de traccién de tasa constante de exten-
sién Instron™ Modelo 5500R, como se describe a continua-
cidén. Si el contenido de vinilareno es demasiado bajo, el
laminado no es suficientemente fuerte y el material elasto-
mérico es mas dificil de extrusionar.

En una realizacién, la pelicula elastomérica incluye
ademds un aditivo incluyendo uno o mds de poliestireno, po-
li-(alpha]-metil)estireno, peli({viniltolueno), poli (t-
butilestireno), un copolimero de etileno-acetato de wvinilo,
un copolimero de etileno-metil (met)acrilato, un copolimero
de etileno-etil(met)acrilato, un copolimero de etileno-
(met)A&cido acrilico afladido al copolimero blogque como un
adyuvante de procesado. Como entenderan los expertos en la
técnica, tales aditivos no son y no funcionan como agentes
de pegajosidad, y la adicién de estos aditivos no constitu-
ye adicién de un agente de pegajecsidad a la pelicula elas-
tomérica.

En una realizacién, el aditivo actlia comoc un adyuvante
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de procesado. En una realizacién, el aditivo esta presente
en una cantidad suficiente para mejorar una o varias de la
reologia y la adhesién de la pelicula elastomérica a la al
menos uUnica hoja no tejida.

Los autores de la presente invencién han descubierto
que el contenido del vinilareno{s) y, en algunas realiza-
ciones, otros aditivos, en el copolimero bloque y en cual-
quier vinilareno afladido y/u otro adyuvante de procesado,
puede afectar a la reologia y la adhesiétn de la pelicula
elastomérica a la hoja no tejida. Los vinilarenos incluyen,
por ejemplo, estirenc y o-metilestireno u otros oa-
alquilestirenos, etc. Se ha hallado que los materiales pro-
ducidos con niveles mas altos, por ejemplo, de vinilareno,
tienen buena reclogia, pero son incompatibles con algunos
materiales no tejidos. Se ha hallado que los materiales que
tienen niveles bajos, por ejemplo, de vinilareno, tienen
buena adhesién a materiales no tejidos, perc tienen pobre
reologia, que exhibe caracteristicas indeseables tales como
baja registencia a la fusién o exudado.

En una realizacién, el aditivo es un peoli(vinilareno),
tal como uno o© mas de poliestireno y poli-alpha]-
metilestireno, en una cantidad hasta aproximadamente 5% en
peso del elastémero. En una realizacién, la cantidad de po-
livinilareno afadido es del rango de aproximadamente 1% a
aproximadamente 4%, y en otra realizacién, de aproximada-
mente 2% a aproximadamente 3% en peso del elastémero.

En una realizacién, el aditivo incluye un copolimero
de etileno acetato de vinilo en una cantidad hasta aproxi-
madamente 20% en peso del elastémero. En una realizacién,
el copolimero de etileno acetato de vinilo est&d presente en
una cantidad en el rango de aproximadamente 5% a aproxima-
damente 15% en peso del elastémero. En una realizacién, el
copolimero de etileno acetato de vinilo incluye un conteni-
do de acetato de vinilo en el rango de aproximadamente 8% a
aproximadamente 28%, y en otra realizacién, de aproximada-
mente 10 a aproximadamente 20% en peso del copolimero de
etileno acetato de vinilo.
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En una realizacidén, la pelicula elastomérica incluye
ademds un copolimero de etileno acetato de wvinilo y un po-
livinilareno), ambos independientemente en los rangos de
contenido antes indicados.

En una realizacién, cuando se estira a rotura, el la-
minado no se deslamina antes de romperse. Esta caracteris-
tica es bastante diferente de los laminados previamente co-
nocidos, en que a c¢ierta elongacién, generalmente de
aproximadamente 150% a aproximadamente 250% de elongacién,
la pelicula elastomérica se deslamina de las capas de hoja
ho tejida antes de romperse, rompiéndose el elastémero des-
pués de la deslaminacién y con una reduccién de esfuerzo
después de la deslaminaciédn. Seqgin algunas realizaciones de
la presente invencién, no hay sustancialmente deslaminacidn
en elongacién antes de la rotura.

Como se ha indicado, en una realizacién, el laminado
de la presente invencién no se deslamina antes de romperse,
cuando se comprueba segin métodos de prueba estandar. Asi,
por ejemplo, cuando se lleva a cabo prueba de traccién se-
gin un método tal como ASTM D882 usando una maquina de
traccién de tasa constante de extensién Instron™ Modelo
5500R, el laminado se estira a rotura sin deslaminacién. En
esta prueba, el laminado puede ser comprobado en la direc-
cién de la maAquina (extrusién) o en la direccién transver-
sal, antes o después de la activacién. Se corta una muestra
del laminado, de 35 mm de ancho por 76 mm de largo, siendo
la direccién larga la direccién transversal del laminado.
Se monta la muestra en las mordazas de la mAquina de prueba
con una separacién inicial de las mordazas de 76 mm. Las
mordazas se separan a una tasa de 51 cm/minuto hasta que se
alcanza el punto de rotura de la muestra. Se registra la
carga a 100% de elongacién y en rotura. Después de alcanzar
100% de carga, una muestra del laminado segin la presente
invencién no exhibe un punto de deformacién (un punto donde
el esfuerzo instantdneo disminuye con la elongacién), que
generalmente tiene lugar cuando la(s) capa(s) de no tejido
se rompen en una zona localizada y/o donde las capas no te-
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jidas se deslaminan de la capa de pelicula elastomérica.

Seglin una realizacién de la presente invencién, el es-
fuerzo observado durante la prueba de traccidén anterior
continda aumentando hasta que la muestra se rompe, no
habiendo deslaminacién ni reduccién de esfuerzo antes de la
rotura.

En una realizacién, el laminado tiene una elongacién a
rotura de aproximadamente 250% o mas, y en otra realizacién
aproximadamente 300% o mds. En una realizacién, la elonga-
cién a rotura es aproximadamente 250% o mas y el laminado
no se deslamina sustancialmente antes de romperse. En una
realizacién, la elongacién a rotura es aproximadamente 300%
o mids y el laminado no se deslamina sustancialmente antes
de romperse.

En una realizacién, el laminado se puede estirar a una
extensién de aproximadamente 100% o mAs, y en otra realiza-
cién, a una extensién de aproximadamente 200% o mas, y en
otra realizacién, a una extensidén de aproximadamente 250% o
mas, repetidas veces sin pérdida significativa de resisten-
cia a la tracciédn. Después de dicho estiramiento, en una
realizacién, el laminado tiene recuperacién, es decir,
vuelve a un porcentaje incrementado de su longitud origi-
nal, de 20% o menos, y en otra realizacién, de aproximada-
mente 10% o menos, superior a su longitud original. Esto
significa que, después del estiramiento, a la relajacién,
la longitud de una muestra estirada vuelve a una longitud
no superior a 20% mas, o 10% mas (respectivamente) que su
longitud original. Repetidas veces significa que el mate-
rial se estira de al menos dos a aproximadamente cinco o
mas veces.

En una realizacién, la pelicula elastomérica consta
esencialmente de una gola capa. Es decir, en esta realiza-
cién, la pelicula elastomérica es extrusionada comc una so-
la capa, y el laminado contiene solamente la sola capa de
pelicula elastomérica entre y directamente unida a los dos
capas de hoja no tejida.

En otras realizaciones, como se ha descrito anterior-
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mente, la pelicula elastomérica incluye una pluralidad de
capas. En tal realizacién, la pluralidad de capas incluye
una pelicula elastomérica (como se ha descrito anteriormen-
te) directamente unida a cada capa de hoja no tejida, sin
capa interviniente de otro material entre cada pelicula
elastomérica y la hoja no tejida a la que se une, tal como
las descritas anteriormente con respecto a la figura 3. En
una realizacién, la pluralidad de capas incluye al menos
una capa interior que es también un elastémero termoplasti-
co, perc que se forma de un material diferente de los copo-
limeros bloque antes descritos. En una realizacién, la al
menos unica capa interior incluye una poliolefina eléstica,
tal como un polipropileno o polietileno elastico de densi-
dad ultra baja, tal como los producidos por métodos de ca-
talisis de ™“lugar Unico” o metaloceno. Tales polimeros se
pueden obtener en el mercado de la Dow Chemical Company de
Midland, Mich, bajo la denominacién comercial ENGAGE®, y se
describen en las Patentes de Estados Unidos numeros
5.278.272 y 5.272.236 de Lai y colaboradores tituladas “Po-
limeros de olefina elasticos sustancialmente lineales”.
También son Gtiles algunos polipropilenos elastoméricos co-
mo los descritos, por ejemplo, en la Patente de Estados
Unidos ntmero 5.539.056 de Yang y colaboradores y la Paten-
te de Estados Unidos ntmerc 5.596.052 de Resconi y colabo-
radores, incorporadas aqui por referencia en su totalidad,
y polietilencs tales como AFFINITYOR® EG 8200 de Dow Chemi-
cal de Midland, Mich, asi como EXACT® 4049, 4011 y 4041 de
Exxon de Houston, Tex., como también sus mezclas.

Asi, en una realizacién de un procesoc de hacer un la-
minado segin una realizacién de esta invencién, el proceso
incluye extrusionar una sola capa de pelicula elastomérica
entre y en contacto con al menos una, y en una realizacién,
dos capas de hoja no tejida. En otra realizacién, un proce-
so de hacer un laminado multicapa segin una realizacién de
esta invencidén, el proceso incluye extrusionar una pelicula
elastomérica multicapa que tiene capas exteriores primera y
sequnda y al menos una capa interior, donde al menos las
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capas exteriores primera y segunda son peliculas elastomé-
ricas unidas directamente a las capas de hoja no tejida.

En una realizacién, la pelicula elastomérica esta sus-
tancialmente libre de una capa de poli-alpha]-olefina. Es
decir, en esta realizacidén, no hay capa de poliolefina en-
tre la capa elastomérica y la capa de hoja no tejida.

En una realizacién, el laminado estd sustancialmente
libre de fibras que se extienden hacia fuera de las super-
ficies del laminado. Es decir, en una realizacién, la capa
de hoja no tejida incluye fibras sustancialmente en el pla-
no de la hoja, y en otra realizacién, la hoja no se trata o
altera de otro modo para hacer que las fibras se extiendan
hacia fuera de la hoja. Tal tratamiento ha sido utilizado a
veces en la técnica para aumentar la adhesidén entre la hoja
no tejida y las capas adyacentes, y/o para aumentar el tra-
zado de las fibras.

En una realizacién, el laminado de la presente inven-
cién puede ser usado en un cierre de pafial, como se descri-
be a continuacién con respecto a la realizacién de la figu-
ra 6.

Asi, en una realizacién, descrita a continuacién con
respecto a la figura 6, la presente invencién se refiere
ademas a un cierre de pafial, incluyendo un laminado unido
por extrusién que tiene una primera cara principal y una
segunda cara principal y siendo extensible en al menos una
direccién; y al menos una capa adhesiva aplicada a al menos
una de dicha primera cara principal y dicha segunda cara
principal, en el que el laminado unido por extrusién inclu-
ye una pelicula elastomérica unida directamente a al menos
una capa de hoja noc tejida sustancialmente de forma conti-
nua sobre al menos una porcidén principal del laminado, y en
el que la pelicula elastomérica incluye un copolimero blo-
que conteniendo vinilareno en el que el contenido total de
vinilareno de la pelicula elastomérica es aproximadamente
30% o menos, y en el que la pelicula elastomérica esta sus-
tancialmente libre de una cantidad de pegajosidad de un
agente de pegajosidad. Los laminados Gtiles en el cierre de
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pafial pueden ser cualquiera de los antes descritos comple-
tamente.

En una realizacién, el laminado elastomérico se incor-
pora a un sistema de cierre de pafilal tal como el Avery Den-
nison™ Y9757C wWave C, que es un sistema precombinado de
cinta elastica de pafial que se puede obtener de la Special-
ty Tape Division de Avery Dennison Corporation. Un ejemplo
de este sistema se representa en la figura 6.

La figura 6 es una vista en perspectiva esquematica de
una construccién 600 tal como un cierre de paifial, incluyen-
do un laminado 602 segin una realizacién de la presente in-
vencién. Como se ilustra en la figura 6, la construccién
600 incluye un laminado unido por extrusién 602 incluyendo
una capa elastomérica intercalada entre una primera capa de
hoja no tejida y una segunda capa de hoja no tejida. Ademas
de una zona eléstica formada por el laminado 602, la cons-
truccién 600 incluye una zona no tejida 640, una cinta de
liberacién 642, y un elemento adhesivo o de gancho 644. La
capa de pelicula elastomérica puede incluir cualquiera de
los elementos antes descritos, tal como una sola capa © una
pluralidad de capas. En una realizacién, el sistema de cie-
rre de pafial 600 incluye un dispositivo de elevacién con el
dedo o agarre 646, para uso al desplegar el cierre de pafial
en la practica. Como se representa en la figura 6, la cinta
de liberacién 642 puede estar provista de una capa adhesiva
648 por la que la cinta de liberacién 642 se puede adherir
a un sustrato, por ejemplo, un paflal u otro dispositivo. En
una realizacién, la zona no tejida 640 es soldada electros-
tdticamente © unida de otro modo al sustrato. Igualmente,
la cinta de liberacién 642 puede estar unida al sustrato
por medios distintos de la capa adhesiva 648. En la reali-
zacién ilustrada en la figqura 6, el sistema de cierre de
pafial est4d unido o adherido fijamente al sustrato en dos
posiciones. Como se representa en la figura 6, la hoja no
tejida 640 puede estar adecuadamente unida a un extremo del
laminado 602 y al forro de liberacién 642 por cualgquier
unidén apropiadamente seleccionada, como es conoclido en la
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técnica. El1 segundo extremo del laminado 602 puede estar
unido igqualmente a la zona de gancho o adhesivo 644 por
cualquier unién apropiadamente seleccionada, como es cono-
cido en la técnica.

La zona de gancho o adhesivo 644, en la realizacién
ilustrada en la figura 6 incluye elementos de gancho, por
ejemplo, para un cierre de gancho y bucle. En otras reali-
zaciones, la zona 644 puede incluir un adhesivo tal como un
adhesivo sensible a la presién, como se describe a conti-
nuacién. El elemento de gancho 644 proporciona una alta re-
sistencia al pelado y alta resistencia al corte cuando se
une a una variedad de materiales de bucle tales como telas
cepilladas tejidas, tejidos de bucle de bloqueo y materia-
les de bucle no tejidos.

Para la capa adhesiva 648 o para una realizacién en la
que la zona 644 incluye un adhesivo se puede utilizar va-
rios adhesivos sensibles a la presién incluyendo adhesivos
de fusidén en caliente, adhesivos a base de agua, y adhesi-
vos a base de solvente. Tales composicicnes adhesivas se
describen, por ejemplo, en “Adhesion and Bonding”, Encyclo-
pedia of Polymer Science and Engineering, Vol. 1, péaginas

476-546, lnterscience Publishers, 2® Ed. 1985. Tales compo-
siciones contienen generalmente un polimero adhesivo tal
como caucho natural, reciclado o estireno- butadieno, copo-
limeros bloque de estireno butadienc o estireno isopreno,
poliisobutileno, pelivinil éter) o poliéster (acrilico) co-
mo un constituyente principal. Se puede incluir otros mate-
riales en las composiciones de adhesivo sensible a la pre-
sién tales comoc agentes de pegajosidad de resina incluyen-
do, por ejemplo: ésteres de rosina, fendélicos solubles en
aceite, o politerpenos; antioxidantes; plastificantes tales
como aceite mineral o poliisobutilenos liquidos; y rellenos
tales como 6xido de zinc o alumina hidratada. Un antioxi-
dante adecuado es IRGANCX® 1010 de Ciba Specialty Chemi-
cals.

El adhesivo sensible a la presidédn Gtil en los clerres
de paflal incluyendo la pelicula elastomérica de la presente
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invencién pueden ser materiales a base de caucho fundidos
en caliente o materiales de base acrilica. Los ejemplos de
adhesivos fundidos en caliente incluyen copolimercs bloque
de estireno-butadieno-estirenc y estireno-isopreno- estire-
no que se pueden combinar con una resina de hidrocarbono o
ésteres de resina como se describe en la Patente de Estados
Unidos 4.080.348 de Korpman para adherir los copolimeros.
Otras patentes que describen adhesivos sensibles a la pre-
8ién fundidos en caliente incluyen Las Patentes de Estados
Unidos 3.676.202, 3.723.170 y 3.787.531.

Los adhesivos sensibles a la presién Gtiles son tipi-
camente copolimeros hechos por peclimerizacién en masa en
presencia de agentes de terminacién de cadena. Los monéme-
ros ejemplares Utiles al formar adhesivos acrilicos sensi-
bles a la presién incluyen, aunque sin limitacién, Acidos
acrilico y metacrilico, acrilato de 2-etilhexilo, acrilato
de butilo, acrilato de etilo, metacrilato de metilo, acri-
lato de 2-hidroxietilo, acrilato de isooctilo, etc.

Los ejemplos concretos de adhesivos sensibles a la
presién Gtiles incluyen emulsiones de base acrilica como S-
490 adhesivo que se puede obtener de Fasson, Painesville,
Ohio; un adhesivo a base de Kraton adherido fundido en ca-
liente (copolimero bloque de estireno-isopreno-estireno)
que también se puede obtener de Fasson bajo la designacién
5-2176 adhesivo; y un adhesivo de estireno-butadieno a base
de solvente.

En una realizacién, el proceso de hacer el laminado
incluye ademds cortar el laminado en una o mas secciones
que tienen un primer extremo y un segundo extremo. En una
realizacién, comc resultado de activacidédn por estiramiento
en la direccidédn transversal, las secciones son estirables
desde el primer extremo al segundc extremo, y la estirabi-
lidad es en la direccién transversal. En una realizacién,
las secciones son elAsticas. En una realizacién, el mate-
rial no tejido es un material eldstico, de modo que la ac-
tivacién por estiramiento en la direccién transversal no es
necesaria y no se lleva a cabo. Es decir, en una realiza-
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cién, el estiramiento en la direccién transversal hace el
laminado estirable en la direccidén transversal, mientras
que en otras realizaciones, no hay paso de activacién por
estiramiento en la direccién transversal porque se usa un
material estirable o eldstico no tejido.

La figura 7 es una ilustracién esquemdtica de un pro-
ceso de hacer una lengileta de paflal, segin realizaciones de
la invencién. Como se ilustra esquemidticamente en la figura
7, un laminado 702 puede ser activado opcionalmente por es-
tiramiento en la direccidén transversal para formar un lami-
nado activado, que tiene elasticidad en la direccibédn trans-
versal. Alternativamente, el laminado 738 puede ser ya
elastico y por ellcoc no tiene que ser activado por dicho es-
tiramiento, dado que ya tiene elasticidad. Como se repre-
senta en la figura 7, en una realizacién, el laminado eléas-
tico y/o activado tiene elasticidad en la direccién trans-
versal. En una realizacién, el laminado eldstico y/o acti-
vado 738 se forma en una pelicula relativamente ancha, que
puede ser laminada. El rollo de pelicula o la pelicula an-
tes del laminado se puede cortar en la direccidén de la ma-
quina para formar una pluralidad de peliculas o tiras lami-
nadas mas estrechas 740, que en una realizacién tienen
elasticidad en la direccién transversal, como Se representa
en la figura 7. A continuacién, la pelicula o tira laminada
mds estrecha 740 se une a uno o dos sustratos adecuados 742
y/o 744, como es conocido en la técnica para uso, por ejem-
plo, al hacer lenglietas de pafial. Como se representa en la
figura 7, en una realizacién, el laminado 740 se une a dos
sustratos adecuados 742, 744, y después se corta en la di-
reccién transversal para formar lenglietas de paflal 750 que
tienen elasticidad, como se representa en la figura 7.

Como se ha ilustrado en la figura 7, en una realiza-
cién, el laminado 740 se une a un sustrato 742 y 744 me-
diante uno del primer extremo y el segundo extremo. En una
realizacién, el extremo que une el laminado al sustrato se
une a una hoja que realiza la unién, y en tal realizacién,
la hoja que realiza la unidén es una hoja no tejida, tal co-
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mo la descrita anteriormente con respecto a la realizacién
de la figura 6.

En una realizacién, el laminado se une y por ello for-
ma al menos un elemento de un cierre de paflal, como se ha
descrito anteriormente. En una realizacién, el laminado se
incorpora a un cierre de pafial y se une y/o adhiere a un
sustrato que es un pafal.

Ejemplos

Los ejemplos no limitadores siguientes se ofrecen con
el fin de facilitar la comprensién de realizaciones de la
presente invencién, no a modo de limitacién.

Las ocho formulaciones siguientes son representativas
de realizaciones de la invencién. Los graficos de esfuer-
zo/deformacién para cada una de las ocho formulaciones se
representan en las figquras 8-15.

En cada ejemplo, los ingredientes combinados son ex-
trusionados a través de un extrusor adecuado a una tempera-
tura superior al punto de ablandamiento de la mezcla de in-
gredientes, y se laminan, como se representa por ejemplo en
las figuras 1 o 2, a y entre dos capas de material no teji-
do. En todos los ejemplos presentados a continuacién, a ex-
cepcién de lo indicado, el material no tejido es una hoja
no tejida de polipropileno cardado de 31 g/m? que se puede
obtener comercialmente bajo la denominacién comercial PRO-
SOFT de RKW AG Rheinische Kunststoffwerke, Worms, Alemania.
Se hace notar que aunque aqui se usa este material no teji-
do, solamente es ejemplar y la invencién no se ha de limi-
tar a ningin material no tejido particular, distintos de
los aqui descritos. Por ejemplo, se puede usar materiales
no tejidos que tienen diferentes pesos y formados de dife-
rentes materiales conocidos en la técnica. En lo siguiente,
las cantidades indicadas son partes por cientc o en porcen-—
taje en peso (% en peso).

Mezcla de ingredientes
Para las formulaciones 1-7, primero se afiade el KRA-

TON® G1650 suministrado en forma de polvo a una trituradora
para romper trozos de los polvos asociados en sus particu-
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las originales. Posteriormente se mezclan los pelets de

STYRON® 695 y ELVAX® 460 son el material KRATON® G1l650 para

formar una mezcla uniforme, y finalmente, se aflade el acei-

te de proceso a la mezcla. El compuesto asi obtenido se

acondiciona (impregnacién de aceite) durante al menos 3

horas antes de ser procesado a pelicula con un extrusor.
Extrusién de la pelicula elastomérica

En una realizacién, el compuesto formado anterior (por
ejemplo, formulaciones 1-7), o en una realizacién, obtenido
de una fuente comercial (por ejemplo, formulacién 8), es
procesado a pelicula por extrusién a una temperatura supe-
rior a su punto de fusién o ablandamiento, por métodos co-
nocidos en la técnica. Las formulaciones de compuesto son
procesadas a peliculas con un conjunto adecuado de extrusor
y troquel tipico para procesar materiales SBS y/o SEBS en
general. En una realizacién, se puede usar un extrusor de
tornillo Gnico con un troquel de extrusidén simétrico del
tipo de percha de aplicacién general con “meseta” relativo
grande. En una realizacidén, la temperatura de fusién es del
rango de 380°F a 410°F (aproximadamente 193°C a aproximada-
mente 210°C), dependiendo de la viscosidad fundida del com-
puesto particular. En una realizacién, la presién del cabe-
zal extrusor se mantiene por encima de 1500 psi.
Formulacién 1 (contenido total de estireno 24 %)

KRATON® G1650 B0
STYRON® 695 0
ELVAX® 460 0
Aceite de proceso 20
Formulacién 2 (contenido total de estireno 31 %)
KRATON® G1650 70
STYRON® 695 10
ELVAX® 460 0
Aceite de proceso 20
Formulacién 3 (contenido total de estireno 38 %)
KRATON® G1650 60
STYRON® 695 20

ELVAX® 460 0
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Aceite de proceso 20

Formulacién 4 (contenido total de estireno 24,5 %)
KRATON® G1650 65

STYRON® 695 5

ELVAX® 460 10

Aceite de proceso 20

Formulacién 5 (contenido total de estireno 35 %)
KRATON® G1650 50

STYRON® 695 20

ELVAX® 460 10

Aceite de proceso 20

Formulacién 6 (contenido total de estireno 18 %)
KRATON® G1650 60

STYRON® 695 0

ELVAX® 460 20

Aceite de proceso 20

Formulacién 7 (contenido total de estireno 35,5 %)
KRATON® G1650 35

STYRON® 695 25

ELVAX® 460 20

Aceite de proceso 20

Formulacién 8

DRYFLEX® 938112 100%

En los ejemplos anteriores, KRATON® G1650 es un SEBS
tribloque 100% y material de estireno 30% que se puede ob-
tener de Kraton Polymers; STYRON® 695 es un poliestireno
con un contenido de sustancialmente 100%, que se puede ob-
tener de Dow Chemical Co.; ELVAX® 460 es un copolimero de
etileno-acetato de vinilo que se puede obtener de E.I. Du
Pont de Nemours and Co., Inc.; y el aceite de proceso es
PARALUX® 6001 R, un aceite de parafina que se puede obtener
de Chevron-Texaco. DRYFLEX® 938112 es un producto elastomé-
rico termopldstico compuesto a base de SEBS, de propiedad,
que se puede obtener de VIC Elastoteknik AB.

Cada una de las Formulaciones 1-8 se extrusiona entre
dos capas del material no tejido antes descrito, y cada uno
de los laminados tiene grosores generales del orden de
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aproximadamente 0,25 a aproximadamente 0,65 mm. Cuando las
Formulaciones 1-B se comprueban en un Instron™ modelo 5500R
se obtienen resultados como los mostrados en las figuras 8-
15. Los especimenes (51-53 o -54) indicados en cada uno de
los graficos en las figuras 8-15 para cada una de las res-
pectivas formulaciones 1-8 tienen los grosores siguientes,
en mm:
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Formulacién Sl S2 53 54
N° 1 0,3 0,4 0,35
N° 2 0,34 0,34 0,375
N° 3 0,3875 0,3 0,29 0,4
N° 4 0,41 0,405 0,405
N° 5 0,39 0,3875 0,46
N° 6 0,3625 0,3625 0,31
N°® 7 0,625 0,59 0,575
N° 8 0,26 0,26 0,26

Como se representa en los graficos de las figuras 8-
15, durante la prueba de traccién no hay caida o disminu-
cién de la fuerza en funcién de la elongacién antes de la
rotura. Se considera que esto indica que es buena la unién
entre la pelicula elastomérica y las capas no tejidas lami-
nadas a la hoja elastomérica. Si la unién no es buena, du-
rante la elongacién, el material no tejido se deslamina de
la pelicula elastomérica y rompe, dando lugar a una dismi-
nucién de la fuerza en funcién de la elongacidén antes de la
rotura.

En otro grupo de ejemplos, una capa © capas no tejidas
se laminan a una hoja elastomérica hecha con los materiales
comercialmente disponibles enumerados en la columna “Pro-
ducto” de la tabla siguiente. DRYFLEX® 938112 se ha identi-
ficado anteriormente. THERMOLAST K® HTD8758/04 es un mate-
rial elastomérico SBS compuesto de propiedad que se puede
obtener de Kraiburg TPE. KRATON® G2832 es un material elas-
tomérico SEBS compuesto de propiedad que se puede obtener
de Kraton Polymers. Cuando el esfuerzo/deformacién se com-
prueba con el mismo método descrito anteriormente, se ob-
tienen los resultados expuestos en la tabla para estos la-
minados.
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Producto Naturale- No Resistencia a Elongacién | Deslaminacién
za tejida la traccién a rotura no tejida
(N/35 ram) (%)

DRYFLEX® SEBS 1x20 27,02 770 No
938112 g/m’

DRYFLEX® SEBS l1x 31 31,57 279 No
938112 g/m?

DRYFLEX® SEBS 2 x 31 51, 67 232 No
938112 g/m?

THERMOLARST K® SBS lx 3l 30,06 316 si
HTDB8758/04 g/m*

KRATON® G2B832 SEBS 1x31 47,91 246 No
g/m?

KRATOND G2B832 SEBS 2 x 31 55,8 223 No
g/m?

En otro grupo de ejemplos segin otra realizacién de la
presente invencién, el material de la pelicula elastoméri-
ca con un peso de 120 g/m? se laminé a una sola capa de ma-
terial no tejido con un peso de 31 g/m? para formar un la-
minado unido por extrusién. Cuando el esfuerzo/deformacién
se comprueba con el mismo método que el descrito anterior-
mente, se obtienen los resultados expuestos en la tabla pa-
ra estos laminados.

Sl
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Pelicula Fuerza en Elongacién a Fuerza Elonga-
deslaminacién deslamina- de rotu- cién a
(N/35 mm) cién (%) ra (N/35 rotura
mm) (%)
DRYFLEX® 14 232 18 1376
AD4 (SBS)
DRYFLEX® 15,4 237 22,4 1244
ADS (SBS)
DRYFLEX® 16,8 354 22,4 1179
AD6 (SBS)

DRYFLEX® AD4, AD5 y AD6 usados en estos ejemplos son
formulaciones SBS compuestas de propiedad de VIC Elastotek-
nik AB.

En otro grupc de ejemplos, los laminados siguientes,
incluyendo cada trilaminado dos capas de material no tejido
laminadas a los lados de una capa elastomérica, se preparan
por el proceso antes descrito y laminan a material no teji-
do. se obtienen los valo-
res siquientes de resistencia a la traccién y elongacién a
rotura.

DRYFLEX® 938115 + 2 x 31gsm no tejido

48,2N/35 mm

Cuando se comprueban como antes,

Resistencia a la traccién:

Elongacibén a rotura: 1232%
DRYFLEX® AD23 + 2 x 31 gsm no tejido

Resistencia a la traccién: 50,9N/35 mm

Elongacién a rotura: 1178%

DRYFLEX® AD24 + 2 x 31 gsm no tejido

Resistencia a la traccién: 58,8N/35 mm

Elongacién a rotura: 1270%

DRYFLEX® 938115, AD23 y AD24 usados en estos ejemplos
son formulaciones SEBS compuestas de propiedad de VIC Elas-
toteknik AB.

Aunque la invencidén se ha explicado en relacién a va-
rias realizaciones de la misma, se ha de entender que va-
rias modificaciones de la misma serdn evidentes a los ex-
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pertos en la técnica después de la lectura de la memoria
descriptiva. Por lo tanto, se ha de entender que la inven-
cidn aqui descrita se ofrece con el fin de cubrir las modi-
ficaciones que caigan dentro del alcance de las reivindica-
ciones.
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REIVINDICACIONES
1. Un laminado unido por extrusién (102, 202, 302,
402, 602, 702) incluyendo una pelicula elastomérica (106,

206, 306) unida directamente a al menos una capa de hoja no
tejida (114, 214, 314, 414) sustancialmente de forma conti-
nua sobre al menos una porciédn principal del laminado,

donde el laminado es extensible en al menos una direc-
cién, tiene una elongacién a rotura de aproximadamente 250%
0 mas y no se deslamina antes de romperse, y

donde la pelicula elastomérica incluye un copolimero
bloque SEBS, y donde la pelicula elastomérica estd sustan-
cialmente libre de una cantidad de pegajosidad de un agente
de pegajosidad.

2. El laminado unido por extrusién de la reivindica-
cién 1, donde el contenido total de vinilareno de la peli-
cula elastomérica es aproximadamente 30% o menos.

3. El laminado unido por extrusién de la reivindica-
cién 1, donde la pelicula elastomérica incluye aproximada-
mente 65% o0 mas en peso de la pelicula del copolimero blo-
que.

4. El1 laminado unido por extrusién de la reivindica-
cién 1, donde la pelicula elastomérica incluye ademds un
aditivo incluyendo unc o mAs de poliestireno, poli-(a-
metil)estireno, un copolimerc de etileno-acetato de vinilo,
un copolimero de etileno-metil (met)acrilato, un copolimero
de etileno-etil (met)acrilato, un copolimero de etileno-
(met)acido acrilico.

5. El laminado unido por extrusién de la reivindica-
cién 4, donde el aditivo estd presente en una cantidad su-
ficiente para mejorar una o mas de la reologia y la ad-
hesién de la pelicula elastomérica a la al menos tGnica hoja
no tejida.

6. El laminado unido por extrusién de la reivindica-
cién 1, donde la pelicula elastomérica incluye ademads uno o
mas de poliestireno y poli-(a-metil)estireno en una canti-
dad de hasta aproximadamente 5% en peso del elastédmero.

7. El1 laminade unido por extrusién de la reivindica-
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cién 1, donde la pelicula elastomérica incluye ademds un
copolimero de etileno acetato de vinilo en una cantidad
hasta aproximadamente 20% en peso del elastdémero.

8. El1 laminado unido por extrusién de la reivindica-
cién 1, donde la al menos tnica hoja no tejida incluye dos
hojas no tejidas (114, 214, 314, 414, 118, 218, 318, 418).

9. El1 laminado unido por extrusién de la reivindica-
cién 1, donde la al menos Gnica hoja no tejida es elastica.

10. Un cierre de pafal (600) incluyendo el laminado
unido por extrusién de la reivindicacién 1.

11. Un cierre de pafial (600) incluyendo:

un laminado unido por extrusién (602) que tiene una
primera porcién de extremc y una segunda porcién de extremo
y siendo extensible en al menos una direccién, teniendo una
elongacién a rotura de aproximadamente 250% o mis y que no
se deslamina antes de romperse; y

al menos una hoja (640) que proporciona unién de una
de dicha primera porcién de extremo y dicha segunda porcién
de extremo a un sustrato,

donde el laminado unido por extrusién (602) incluye
una pelicula elastomérica (106, 206, 306) unida directamen-
te a al menos una capa de hoja no tejida (114, 214, 314,
414) sustancialmente de forma continua sobre al menos una
porcibén principal del laminado, y

donde la pelicula elastomérica incluye un copolimero
blogque SEBS, y donde la pelicula elastomérica estd sustan-
cialmente libre de una cantidad de pegajosidad de un agente
de pegajosidad.

12. El1 cierre de pafial segin la reivindicacién 11,
donde la hoja que proporciona unién es una hoja no tejida.

13. Un proceso para producir un laminado unido por ex-
trusién extensible en al menos una direccién, incluyendo:

formar un laminade por extrusién uniendo una pelicula
elastomérica directamente a al menos una hoja no tejida,

donde la pelicula elastomérica se une directamente a
las hojas no tejidas sustancialmente de forma continua so-
bre al menos una porcién principal del laminado, y
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donde la pelicula elastomérica incluye un copolimero
bloque SEBS, y donde la pelicula elastomérica esta sustan-
cialmente libre de una cantidad de pegajosidad de un agente
de pegajosidad, y

donde el laminado tiene una elongacién a rotura de
aproximadamente 250% o mds, y no se deslamina antes de rom-
perse.

14. El1 proceso segiin la reivindicacién 13 incluyendo
ademas activar el laminado estirando el laminado en la di-
recciédn transversal.

15. El1 proceso seqiin la reivindicacién 14, donde el
estiramiento se lleva a cabo pasando el laminado entre ro-
dillos engranados.

l16. El proceso segin la reivindicacién 14 incluyendo
ademdas cortar el laminado en secciones que tienen un primer
extremo y un segundo extremo, donde las secciones son esti-
rables desde el primer extremo al segundo extremo, y la es-
tirabilidad es en la direccién transversal.

17. El1 proceso segun la reivindicacién 16 incluyendo
ademds unir el laminado a un sustrato mediante unc del pri-
mer extremo y el segundo extremo.

18. El proceso segin la reivindicacién 17 donde el ex-
tremo que une el laminado al sustrato se une a una hoja que
realiza la unién.

19. El1 proceso seqglin la reivindicacién 18, donde la
hoja que realiza la unién es una hoja no tejida.

20. El proceso segin la reivindicacién 13 donde el la-
minado estd unido a al menos un elementc de un cierre de
pafial.

2l. El1 proceso segun la reivindicacién 13, donde 1la
unién por extrusidén incluye extrusionar una sola capa de
pelicula elastomérica.

22. El1 proceso segin la reivindicacién 13, donde la
unién por extrusién incluye extrusionar una pelicula elas-
tomérica multicapa que tiene capas exteriores primera y se-
gunda y al menos una capa interior, donde al menos las ca-
pas exteriores primera y segunda son las peliculas elasto-



-39-

méricas.
23. El proceso segun la reivindicacién 13, donde la al
menos Unica hoja no tejida es eléastica.
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1. La solicitud no contiene 1la copia del documento en que consta la cesién del
derecho a la patente del inventor al solicitante o a su causante. {(Axrt. 26-k)
Decislsn 486.
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