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DESCRIPCION
Materiales elastoméricos
ANTECEDENTES
[0001] Los materiales elastoméricos tienen la capacidad de expandirse para ajustarse sobre o alrededor de

un objeto, y a continuacion se retraen para proporcionar un ajuste sin holgura alrededor del objeto. Los materiales
elastoméricos pueden usarse en prendas para proporcionar un ajuste sin holgura, tal como en ropa deportiva. Los
materiales elastoméricos también pueden formar barreras elasticas y eficaces, tales como en los pufios de prendas
térmicas disefiadas para conservar el calor corporal.

[0002] Un ejemplo de un tipo de prenda donde propiedades tanto de ajuste como de barrera son importantes
es en productos higiénicos personales tales como pafiales. Los materiales elastoméricos pueden usarse en la
cintura, alrededor de las aberturas para las piernas, y en los fijadores (para un pafial) o laterales (para una prenda
de tipo calzoncillos). Los materiales elastoméricos en estas regiones pueden mejorar el ajuste global de la prenda, y
también hacen mucho mas facil tanto ponerse como quitarse la prenda. Los materiales elastoméricos también
actlan como barreras elasticas, mejorando las capacidades de contencion de la prenda al tiempo que siguen
permitiendo comodidad y libre movimiento al usuario.

[0003] Los materiales elastoméricos pueden ser caros y producir peliculas finas de material caro puede, por
lo tanto, reducir el coste. Sin embargo, producir peliculas finas puede ser complicado debido al rasgado y al
desarrollo de poros.

[0004] Sigue existiendo una necesidad de una pelicula elastomérica econémica, o un laminado econémico de
una pelicula elastomérica que estd unida a una o mas capas de sustrato, tal como tela. Sigue existiendo también
una necesidad de una pelicula o laminado elastomérico que tenga buenas propiedades elastoméricas, tales como
deformacién permanente. Dicha pelicula o laminado puede ser adecuado para mejorar el ajuste y la comodidad de
prendas y articulos para el cuidado personal, incluyendo articulos de uso limitado y desechables.

[0005] El documento US 2005/0215964 desvela una banda extrudida que comprende un material plasto-
elastico donde el material plasto-elastico es una combinaciéon de una primera poliolefina y una segunda poliolefina
(una combinacién polimérica o una mezcla polimérica). La combinacion de poliolefinas reivindicada da como
resultado un material que tiene propiedades sustancialmente plasticas cuando una muestra tomada de dicha banda
es sometida a un ciclo de esfuerzo inicial (de modo que la banda esta provista de una deformacion de al menos el
30% mediante un ciclo de esfuerzo inicial) y propiedades sustancialmente elasticas cuando una muestra tomada de
la banda es sometida a al menos un segundo ciclo de esfuerzo.

RESUMEN

[0006] La invencion proporciona una pelicula elastomérica multicapa con dos o mas capas que comprende
(1) una primera capa que comprende (a) al menos un polimero elastomérico a base de olefina y (b) al menos un
primer polimero de seccion reducida presente en una cantidad combinada del 5% en peso al 25% en peso de dicha
capa, dicho al menos un polimero de seccidn reducida se selecciona entre el grupo constituido por polietileno lineal
de baja densidad, polietileno de alta densidad, polipropileno homopolimérico y mezclas de los mismos, (2) una
segunda capa que comprende (a) al menos un polimero elastomérico y (b) al menos un segundo polimero de
seccion reducida seleccionado entre el grupo constituido por polietileno lineal de baja densidad, polietileno de alta
densidad, polipropileno homopolimérico y mezclas de los mismos en la que dicha pelicula elastomérica multicapa
tiene un peso base de no mas de 40 gsm y dicha pelicula elastomérica multicapa tiene una deformacion
permanente, tal como se mide segun la ASTM D882-97, de no mas de aproximadamente el 14% después
recuperarse tras ser estirada al 100% de su tamafio original.

[0007] La pelicula elastomérica multicapa puede comprender una tercera capa que comprende al menos un
segundo polimero elastomérico y al menos un tercer polimero de seccién reducida seleccionado entre el grupo
constituido por polietileno lineal de baja densidad, polietileno de alta densidad, polipropileno homopolimérico y
mezclas de los mismos.

[0008] Un laminado puede comprender la pelicula elastomérica multicapa y al menos un sustrato. La pelicula
y el sustrato se laminan conjuntamente para formar el laminado.
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[0009] También se proporciona un procedimiento para fabricar la pelicula elastomérica multicapa que
comprende coextrudir una primera capa y una segunda capa.

[0010] Se proporciona, ademas, un procedimiento para fabricar la realizacién de la pelicula elastomérica
multicapa con al menos tres capas que comprende coextrudir una primera capa, una segunda capa y una tercera
capa. La primera capa comprende al menos un polimero elastomérico a base de olefina y al menos un primer
polimero de seccion reducida. La segunda capa comprende al menos un polimero elastomérico y al menos un
segundo polimero de seccion reducida. La tercera capa comprende al menos un segundo polimero elastomérico y al
menos un tercer polimero de seccién reducida.

[0011] Se proporciona adicionalmente un procedimiento para fabricar un laminado que comprende laminar la
pelicula elastomérica multicapa con al menos un sustrato.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

[0012] La invencion se entendera mas completamente en vista de los dibujos, en los que:
La figura 1 es un esquema de un proceso de coextrusion por fundido tipico;

La figura 2 es un esquema de un proceso de laminacién con adhesivo tipico; y

La figura 3 es un esquema de un proceso de recubrimiento por extrusion tipico.

DESCRIPCION DETALLADA

[0013] Para los fines de esta divulgacion, se definen los siguientes términos:

* “Pelicula” se refiere un material en una forma similar a una lamina donde las dimensiones del material en las
direcciones x (longitud) e y (anchura) son sustancialmente mas grandes que la dimensién en la direccién z (grosor).

* “Peso base” es una expresion convencional en la industria que cuantifica el grosor 0 masa unitaria de una pelicula
o producto laminado. El peso base es la masa por area plana del material similar a una lamina. El peso base se
indica habitualmente en unidades de gramos por metro cuadrado (gsm) u onzas por yarda cuadrada (osy).

* “Coextrusion” se refiere a un proceso de fabricacion de peliculas poliméricas multicapa. Cuando se fabrica una
pelicula polimérica multicapa mediante un proceso de coextrusidn, cada polimero o mezcla polimérica que
comprende una capa de la pelicula se funde por si mismo. Los polimeros fundidos pueden estratificarse dentro de la
boquilla de extrusién, y las capas de peliculas poliméricas fundidas se extruyen desde la boquilla de forma
esencialmente simultanea. En peliculas poliméricas coextrudidas, las capas individuales de la pelicula estan unidas
entre si pero siguen estando esencialmente no mezcladas y siendo distintas como capas dentro de la pelicula. Esto
se contrasta con peliculas multicomponente mezcladas, donde los componentes poliméricos estan mezclados para
formar una combinacién esencialmente homogénea o mezcla heterogénea de polimeros que son extrudidos en una
Unica capa.

* “Laminado” como nombre se refiere a una estructura estratificada de materiales similares a una lamina apilados y
unidos de modo que las capas sean sustancialmente coextensivas a lo largo de la anchura de la lamina mas
estrecha de material. Las capas pueden comprender peliculas, telas, otros materiales en forma de lamina, o
combinaciones de los mismos. Por ejemplo, un laminado puede ser una estructura que comprende una capa de
pelicula y una capa de tela unidas entre si a lo largo de su anchura, de modo que las dos capas permanezcan
unidas como una Unica lamina en uso normal. Un laminado también puede denominarse un compuesto o0 un material
recubrimiento. “Laminar” como verbo se refiere al proceso mediante el cual se forma dicha estructura estratificada.

* “Laminado por extrusién” o “recubrimiento por extrusién” se refieren a procesos mediante los cuales una pelicula
de polimero fundido se extruye sobre un sustrato sélido, para recubrir el sustrato con la pelicula de polimero fundido
para unir al sustrato y la pelicula entre si.

* “Elastomérico/a” o “elastémero/a” se refieren a materiales poliméricos que pueden estirarse a al menos

aproximadamente el 150% o mas de su dimensién original, y que a continuacidon se recuperan a no mas de
aproximadamente el 120% de su dimension original en la direccion de la fuerza de estiramiento aplicada. Por
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ejemplo, una pelicula elastomérica que es de 10 cm de largo debe estirarse hasta al menos aproximadamente 15 cm
bajo una fuerza de estiramiento adecuada, y a continuacién retraerse a no mas de aproximadamente 12 cm cuando
la fuerza de estiramiento se retira. Los materiales elastoméricos son tanto estirables como recuperables.

* “Deformacién permanente” es la deformacidon permanente de un material después de la retirada de una carga
aplicada. En el caso de peliculas elastoméricas, la deformacion permanente es el incremento de longitud de una
muestra de una pelicula después de que la pelicula ha sido estirada a una longitud dada y a continuacion se le ha
dejado relajarse. La deformacion permanente se expresa tipicamente como un incremento porcentual con respecto
al tamafio original. Por ejemplo, si un trozo de pelicula elastomérica de 10 cm se estira a 20 cm, a continuacion se le
deja relajarse, y la pelicula relajada resultante tiene 11,5 cm de longitud, la deformaciéon permanente de la pelicula
es del 15%.

[0014] El procedimiento de prueba usando para medir la deformacién permanente se basa en la ASTM D882-
97 con los siguientes detalles. La muestra se corta para preparar muestras de una pulgada por seis pulgadas - la
longitud de seis pulgadas es en la direccion en la que la pelicula o el laminado esta siendo puesto a prueba (por
ejemplo, en la direccion CD para los ejemplos mas adelante). Un aparato probador de traccion MTS Tensile Tester
(Qtest) se usa para medir la deformacién de la muestra. Las caras de agarre del aparato probador son caras de
agarre de caucho que tienen 25 mm de ancho (MTS N° de pieza 56163829). La muestra se carga con una distancia
de agarre ajustada a dos pulgadas del centro de la cara de agarre superior hasta el centro de la cara de agarre
inferior. El valor extremo de esfuerzo se ajusta al 100%. El primer ciclo de carga se ejecuta a una velocidad de 20
pulgadas/minuto hasta el valor extremo de esfuerzo, a continuacion vuelve inmediatamente al 0% de esfuerzo a una
velocidad de 20 pulgadas/minuto, y a continuacion se mantiene a un 0% de esfuerzo durante 30 segundos. El
segundo ciclo de carga se ejecuta a una velocidad de 20 pulgadas/minuto hasta el valor extremo de esfuerzo, y a
continuacion vuelve inmediatamente al 0% de esfuerzo a una velocidad de 20 pulgadas/minuto. La deformacién
permanente se calcula en el punto en el que la carga alcanza ocho gramos de fuerza durante el segundo ciclo de
carga.

* “Estirable” y “recuperable” son términos descriptivos usados para describir las propiedades elastoméricas de un
material. “Estirable” significa que el material puede extenderse mediante una fuerza de traccién a una dimensién
especificada significativamente mayor que su dimensién inicial sin romperse. Por ejemplo, un material que es de 10
cm de largo que puede extenderse a aproximadamente 13 cm de largo sin romperse bajo una fuerza de traccién
podria describirse como estirable. “Recuperable” significa que un material que es extendido por una fuerza de
traccion a cierta dimension significativamente mayor que su dimension inicial sin romperse volvera a su dimension
inicial o una dimension especificada que es adecuadamente cercana a la dimension inicial cuando la fuerza de
traccion se libera. Por ejemplo, un material que es de 10 cm de largo puede extenderse a aproximadamente 13 cm
de largo sin romperse bajo una fuerza de traccién, y que vuelve a aproximadamente 10 cm de largo o a una longitud
especificada que es adecuadamente cercana a 10 cm podria describirse como recuperable.

* “Extensible” se refiere a materiales poliméricos que pueden estirarse al menos aproximadamente el 130% de su
dimensién original sin romperse, pero que no se recuperan significativamente o se recuperan a mas de
aproximadamente el 120% de su dimension original y, por lo tanto, no son elastoméricos tal como se ha definido
anteriormente. Por ejemplo, una pelicula extensible que es de 10 cm de largo debe estirarse a al menos
aproximadamente 13 cm bajo una fuerza de estiramiento, a continuacion permanecer a aproximadamente 13 cm de
largo o recuperarse a una longitud de mas de aproximadamente 12 cm cuando la fuerza de estiramiento se retira.
Los materiales extensibles son estirables, pero no recuperables.

* “Activacion” o “activar” se refiere a un proceso mediante el cual la pelicula o material elastomérico se hace mas
facil de estirar. Generalmente, la activacién es un tratamiento fisico, modificacion o deformacion de la pelicula
elastomérica. Estirar una pelicula por primera vez es un medio de activacion de la pelicula. Un material elastomérico
gue ha experimentado activacion se denomina “activado”. Un ejemplo habitual de activacion es hinchar un globo. La
primera vez que el globo se infla (o se “activa”), el material en el globo se estira. Si el globo inflado se deja desinflar y
a continuacion se hincha de nuevo, el globo “activado” es mucho mas facil de inflar.

* “Resistencia de la pelicula” o “resistencia mecanica” son las propiedades de traccidon de una pelicula o laminado,
tal como se mide segun la ASTM D-822 “Tensile Properties of Thin Plastic Sheeting”. A menos que se indique lo
contrario, “resistencia de la pelicula” o “resistencia mecanica” se refieren especificamente a traccion a la rotura 'y %
de elongacion a la rotura.

* “Resistencia al rasgado” es una propiedad de una pelicula que determina la facilidad o dificultad mediante la cual la
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pelicula puede rasgarse a partir de una hendidura o abertura cortada en la pelicula, segin se mide mediante la
prueba ranurada Elmendorf, ASTM D-1922.

* “Resistencia de la unién” es una propiedad de un laminado que comprende dos 0 mas capas. La resistencia de la
union se determina midiendo la fuerza requerida para desprender las capas del laminado después de que se han
unido entre si. La resistencia de la unién puede medirse mediante procedimientos tales como ASTM D-1876 0 ASTM
F-904.

* “Desarrollo de poros” se refiere a la formacion de pequefios agujeros o rasgados en una pelicula mientras que la
pelicula se esta formando, laminando, activando u otra etapa de fabricacién o procesamiento. Los “poros” son los
pequefios agujeros o rasgados formados de este modo. Los poros estan tipicamente en el intervalo de
aproximadamente 100 um a 1 cm de tamafio.

* “Procesabilidad” es un término comodin para describir cualitativamente la facilidad con la que una compaosicién que
comprende una resina polimérica o combinacion de resina polimérica puede extrudirse para formar una pelicula. Si
una composicién polimérica tiene buena procesabilidad, puede extrudirse facilmente en una pelicula uniforme con
una superficie lisa, grosor controlado y uniforme, espesor mas fino, composicion homogénea, etc. Una mala
procesabilidad se demuestra mediante problemas tales como resonancia de extrusion, superficies con 'piel de
tiburén’, mal control del grosor, incapacidad de reducir el espesor de la pelicula, etc.

* “Bloqueo” se refiere al fenomeno de un material se pegue a si mismo al enrollarse, plegarse, o colocarse de otro
modo en contacto intimo superficie con superficie, debido a la inherente adhesividad o pegajosidad de uno o mas de
los componentes del material. El bloqueo puede cuantificarse mediante la ASTM D3354 "Blocking Load of Plastic
Film by the Parallel Plate Method".

* “Robusto/a” se refiere en general a la tendencia de una pelicula, laminado, u otro material similar a una lamina a
permanecer intacto y resistir al rasgado, desmenuzado, desarrollo de poros, u otras formas de fallo del material
mientras esta bajo una tension aplicada u otra manipulacion fisica. Por ejemplo, una pelicula que resiste al rasgado
bajo una tensién dada se describe como 'mas robusta' que otra pelicula que se rasga bajo una tensién equivalente.

[0015] Segun la presente invencion, tal como se describe en el presente documento, puede producirse una
pelicula elastomérica con un bajo peso base. En algunas realizaciones, la pelicula elastomérica es una pelicula
monocapa de una capa a base de poliolefina. La pelicula elastomérica también puede ser una pelicula multicapa
gue tiene una capa a base de poliolefina. La pelicula multicapa puede tener un total de, por ejemplo, dos capas, tres
capas, cuatro capas, cinco capas, seis capas, siete capas, u ocho o mas capas. La pelicula elastomérica también
puede ser parte de un laminado formado con uno o mas sustratos, tales como telas no tejidas.

[0016] La pelicula eslastomérica monocapa comprende una capa a base de poliolefina que comprende uno o
mas polimeros elastoméricos a base de olefina combinados con uno o mas polimeros de seccién reducida.

[0017] El polimero de seccion reducida es un polimero que afiade o mejora una o mas propiedades de la
pelicula o propiedades de procesamiento, tales como aquellas que ayudan a la procesabilidad durante la
preparacion de la pelicula. Por ejemplo, el polimero de seccion reducida puede ayudar a la produccion de peliculas
de espesor reducido (es decir, finas). En algunas realizaciones, el polimero de seccién reducida puede ayudar a la
extrusion de la pelicula, tal como ayudando a proporcionar una velocidad de la linea incrementada o reducir la
resonancia de extrusién. Otros posibles beneficios de procesabilidad de la adicién del polimero de seccion reducida
incluyen mejorar la estabilidad de la cortina fundida, proporciona una superficie de pelicula lisa, proporcionar una
menor viscosidad del fundido polimérico, proporcionar una mejor resistencia al calor (por ejemplo, incrementar la
capacidad térmica o estabilidad térmica de la pelicula), proporcionar resistencia al rasgado, proporcionar resistencia
a la formacion de poros, proporcionar un grosor controlado y uniforme, o proporcionar una composicién homogénea.
El polimero de seccion reducida puede actuar como un adyuvante de procesamiento que lubrica la boquilla para
reducir el pegado (por ejemplo, de polimeros elastoméricos) y la resistencia al flujo de la resina elastomérica fundida.
Por supuesto, la adicion del polimero de seccidén reducida puede proporcionar uno o una combinacion de estos
adyuvantes a la extrusién o procesabilidad de la pelicula.

[0018] Existen muchos ejemplos de polimeros de seccidn reducida. Por ejemplo, un polietileno lineal de baja
densidad (por ejemplo, ELITE™ 5800 proporcionado por Dow Chemical Corp. de Midland, MI) puede afiadirse a una
capa de la composicion de la pelicula para rebajar la viscosidad del fundido polimérico y mejorar la procesabilidad de
la pelicula extrudida. Poliestireno de alto impacto (HIPS) (por ejemplo, STYRON™ 485 de Dow Chemical Corp. de
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Midland, MI; IneosNova 473D de IneosNova de Channahon, IL) puede ayudar a controlar el moédulo de la pelicula,
mejorar la dureza de la pelicula, y reducir el coste global del material elastomérico. El polipropileno puede mejorar la
robustez del elastébmero y mejorar la resistencia de la pelicula al desarrollo de poros y al rasgado. Polipropileno
homopolimérico (hPP) (por ejemplo, INSPIRE™ D118 de Dow Chemical Corp. de Midland, MI; Polypropylene 3622
de Total Petrochemicals de Houston, Texas) pueden afiadirse para mejorar la procesabilidad. hPP es una forma de
polipropileno que es altamente cristalino y que contiene esencialmente el 100% de mondémeros de propileno. En
algunas realizaciones, se afiade hPP a una capa que comprende un polimero elastomérico (por ejemplo,
copolimeros de bloques de estireno), tal como se describe a continuacion; la adicion puede dar como resultado, en
algunos casos, una pelicula que puede ser extrudida a un espesor mas fino, con uniformidad de espesor mejorada,
0 con tendencia reducida a experimentar resonancia de extrusiéon durante la extrusion.

[0019] Los polimeros de seccion reducida pueden ser polietileno lineal de baja densidad, propileno,
polipropileno homopolimérico, poliestireno de alto impacto y mezclas de los mismos. El polimero de seccién reducida
puede ser un polimero que ha sido preparado usando un catalizador de sitio Gnico tal como un catalizador de
metaloceno y puede ser, por ejemplo, una poliolefina producida usando un catalizador de metaloceno (por ejemplo,
ELITE™ 5800 proporcionado por Dow Chemical Corp. de Midland, Ml). La identidad y cantidad de polimero de
seccion reducida puede depender de los otros componentes en la capa (por ejemplo, la identidad del polimero o
polimeros elastoméricos a base de olefina en la capa), otros componentes de la pelicula o, si es aplicable,
componentes del laminado que comprende la pelicula. La cantidad total de polimero de seccién reducida puede
estar presente en una cantidad eficaz para mejorar una o mas propiedades de la pelicula que ayudan a la
procesabilidad durante la preparacién de la pelicula; por ejemplo, la cantidad total de polimero de seccidn reducida
puede estar presente en una cantidad eficaz para proporcionar un espesor de pelicula de aproximadamente 25 gsm,
aproximadamente 20 gsm, aproximadamente 15 gsm o aproximadamente 10 gsm. La cantidad total de polimero de
seccion reducida (es decir, la cantidad combinada del uno o mas polimero o polimeros de seccién reducida) puede
ser de aproximadamente el 5%, aproximadamente el 10% en peso, aproximadamente el 15% en peso,
aproximadamente el 20% en peso, aproximadamente el 25% en peso, aproximadamente el 30% en peso,
aproximadamente el 35% en peso, aproximadamente el 40% en peso, 0 aproximadamente el 45% en peso. El % en
peso es con respecto al peso de la capa (es decir, el peso total de polimero o polimeros de seccion reducida dividido
por el peso total de la capa). En algunos casos, la cantidad total del polimero de seccién reducida es al menos
aproximadamente el 5% en peso, al menos aproximadamente el 10% en peso, o al menos aproximadamente el 15%
en peso. La cantidad total de polimero de seccién reducida puede ser no mas de aproximadamente el 20% en peso,
no mas de aproximadamente el 25% en peso, no mas de aproximadamente el 30% en peso, no mas de
aproximadamente el 35% en peso 0 no mas de aproximadamente el 45% en peso.

[0020] El polimero elastomérico a base de olefina puede ser un copolimero de bloques de olefina, copolimero
aleatorio de olefina, copolimero de etileno, copolimero de propileno, o0 mezclas de los mismos. En algunas
realizaciones, el polimero elastomérico a base de olefina no es un copolimero de bloques de vinil arileno y dieno
conjugado, caucho natural, caucho de poliuretano, caucho de poliéster, poliamida elastomérica, poliéter
elastomérico, poliisopreno, polineopreno o mezclas de los mismos. En algunas realizaciones, el polimero
elastomérico a base de olefina puede ser un copolimero de bloques de etileno y olefina, copolimero de bloques de
propileno y olefina, copolimero aleatorio de etileno y olefina, copolimero aleatorio de propileno y olefina 0 mezclas de
los mismos. En otras realizaciones, el polimero elastomérico a base de olefina puede ser copolimero aleatorio de
etileno-propileno, copolimero aleatorio de etileno-buteno, copolimero de bloques de etileno-penteno y olefina,
copolimero aleatorio de etileno-hexeno, copolimero de bloques de etileno-hepteno y olefina, copolimero de bloques
de etileno-octeno y olefina, copolimero de bloques de etileno-noneno y olefina, copolimero de bloques de etileno-
deceno y olefina, copolimero de bloques de propileno-etileno y olefina, copolimero de etileno y a-olefina, copolimero
aleatorio de etileno y a-olefina, copolimero de bloques de etileno y a-olefina, 0 mezclas de los mismos. Los ejemplos
de polimeros elastoméricos a base de olefina son copolimeros de bloques de olefina (OBC) que son copolimeros
elastoméricos de copolimeros de polietileno, comercializados con el nombre comercial INFUSE™ por The Dow
Chemical Company de Midland, Michigan (por ejemplo, INFUSE™ 9107). Otros ejemplos de polimeros
elastoméricos a base de olefina son copolimeros de polipropileno y polietileno, comercializados con el nombre
comercial VISTAMAXX™ por ExxonMobil Chemical Company de Houston, Texas (por ejemplo, VISTAMAXX™ 6102).
La cantidad total del polimero o polimeros elastoméricos a base de olefina puede ser, con respecto al peso de la
capa, aproximadamente el 10% en peso, aproximadamente el 20% en peso, aproximadamente el 30% en peso,
aproximadamente el 40% en peso, aproximadamente el 50% en peso, aproximadamente el 60% en peso,
aproximadamente el 70% en peso, aproximadamente el 80% en peso o aproximadamente el 90% en peso. En
algunos casos, la cantidad total del polimero o polimeros elastoméricos a base de olefina puede ser de al menos
aproximadamente el 10% en peso, al menos aproximadamente el 20% en peso, al menos aproximadamente el 50%
en peso, o al menos aproximadamente el 70% en peso. La cantidad total del polimero o polimeros elastoméricos a
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base de olefina puede ser de no mas de aproximadamente el 70% en peso, no mas de aproximadamente el 80% en
peso 0 no mas de aproximadamente el 90% en peso.

[0021] El polimero elastomérico a base de olefina puede estar presente en una cantidad para proporcionar o
mejorar propiedades (incluyendo propiedades de procesamiento) de la capa a base de olefina o de la pelicula
elastomérica. El polimero elastomérico a base de olefina puede proporcionar una mejor resistencia al calor (por
ejemplo, incrementando la capacidad térmica o estabilidad térmica de la pelicula), en comparacién con, por ejemplo,
elastomeros de copolimero de bloques de estireno insaturado. Esta mejor resistencia al calor puede ayudar al
procesamiento o la extrusion; por ejemplo, una pelicula que comprende polimeros elastoméricos a base de olefina
puede hacer posible extrudir a temperaturas mas elevadas sin degradacién térmica significativa, a una viscosidad
mas baja, a un espesor mas fino sin rasgado o desarrollo de poros, o0 combinaciones de los mismos. Los polimeros
elastoméricos a base de olefina pueden tener otras caracteristicas de procesabilidad mejoradas (por ejemplo, como
algunas poliolefinas no elastoméricas), y por lo tanto, pueden ser mas faciles de extrudir como peliculas finas.
Ademas, los polimeros elastoméricos a base de olefina tienden a ser quimicamente similares a las poliolefinas
usadas para no tejidos. Esta similitud quimica puede mejorar la afinidad quimica entre la capa de la pelicula y la
capa o capas de no tejido en el laminado. Por lo tanto, el laminado puede tener una resistencia de la uniéon mejorada
debido a la adhesién quimica (por ejemplo, mediante la similitud quimica) ademas de la unién mecanica.

[0022] Opcionalmente, la capa a base de poliolefina puede incluir un polimero elastomérico no a base de
olefina, que se combina con el uno o mas polimeros elastoméricos a base de olefina y uno 0 mas polimeros de
seccion reducida.

[0023] Un polimero elastomérico no a base de olefina puede ser, por ejemplo, un copolimero de bloques de
vinil arileno y dieno conjugado, caucho natural, caucho de poliuretano, caucho de poliéster, poliamida elastomérica,
poliéter elastomérico, poliisopreno, polineopreno o mezclas de los mismos. Por ejemplo, un grupo de polimeros
elastoméricos no a base de olefina es los copolimeros de bloques de vinil arileno y monoémeros de dieno
conjugados, tales como copolimeros de bloques AB, ABA, ABC, o ABCA donde los segmentos A comprenden
arilenos tales como poliestireno y los segmentos B y C comprenden dienos tales como butadieno o isopreno. Otro
grupo de polimeros elastoméricos no a base de olefina son los copolimeros de bloques de vinil arileno y monémeros
de olefina hidrogenada, tales como copolimeros de bloques AB, ABA, ABC, o ABCA donde los segmentos A
comprenden arilenos tales como poliestireno y los segmentos B y C comprenden olefinas saturadas tales como
etileno, propileno o butileno. Un polimero elastomérico no a base de olefina puede ser un copolimero de bloques de
estireno (SBC), incluyendo aunque sin limitarse a, copolimero de bloques de estireno-butadieno-estireno (SBS),
copolimero de bloques de estireno-isopreno-estireno (SIS) (por ejemplo, VECTOR 4211 proporcionado por Dexco
Polymers LP de Houston, Texas), copolimero de bloques de estireno-isopreno-butadieno-estireno, copolimero de
bloques de estireno-etileno-butileno-estireno (SEBS), copolimero de bloques de estireno-etileno-propileno (SEP),
copolimero de bloques de estireno-etileno-propileno-estireno (SEPS), copolimero de bloques de estireno-etileno-
etileno-propileno-estireno (SEEPS), o mezclas de los mismos. Algunos copolimeros de bloques incluyen polimeros
KRATON® proporcionados por KRATON Polymers LLC de Houston, Texas (por ejemplo, polimeros de la Serie D
(tales como copolimeros de SIS o SBS) o la Serie G (tales como copolimeros de bloques SEBS o SEPS)), Dexco
Polymers LP de Houston, Texas (por ejemplo, copolimeros de bloques SBS o SIS), y Septon Company of America
de Pasadena, Texas (copolimeros de bloques SEP, SEPS, SEBS o SEEPS).

[0024] La cantidad total del polimero elastomérico no a base de olefina opcional puede ser, con respecto al
peso de la capa, aproximadamente el 1% en peso, aproximadamente el 2% en peso, aproximadamente el 3% en
peso, aproximadamente el 5% en peso, aproximadamente el 7% en peso, aproximadamente el 10% en peso,
aproximadamente el 20% en peso, aproximadamente el 30% en peso o aproximadamente el 40% en peso. En
algunos casos, la cantidad total del polimero elastomérico no a base de olefina opcional puede ser al menos
aproximadamente el 1% en peso, al menos aproximadamente el 3% en peso, al menos aproximadamente el 5% en
peso, al menos aproximadamente el 10% en peso, o al menos aproximadamente el 20% en peso. La cantidad total
del polimero elastomérico no a base de olefina opcional puede ser no mas de aproximadamente el 40% en peso, no
mas de aproximadamente el 30% en peso 0 no mas de aproximadamente el 20% en peso.

[0025] La pelicula elastomérica puede comprender opcionalmente otros componentes que, en algunos casos,
modifican las propiedades de pelicula, ayudan al procesamiento de la pelicula, o modifican el aspecto de la pelicula.
Pueden afiadirse polimeros y plastificantes que reducen la viscosidad como adyuvantes de procesamiento. Puede
afnadirse polietileno de alta densidad para ayudar a prevenir degradacion relacionada con la edad de los otros
polimeros. Otros aditivos tales como pigmentos, colorantes, antioxidantes, agentes antiestaticos, agentes
deslizantes, agentes espumantes, estabilizantes de calor, estabilizantes de luz, cargas inorganicas, cargas
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organicas o combinaciones de los mismos pueden afiadirse. Las cantidades de estos componentes con respecto al
peso de la capa pueden ser de aproximadamente el 0,1% en peso, aproximadamente el 0,5% en peso,
aproximadamente el 1% en peso, aproximadamente el 2% en peso, aproximadamente el 5% en peso,
aproximadamente el 7% en peso, o aproximadamente el 10% en peso.

[0026] Puede usarse cualquier proceso de formacion de pelicula para preparar la pelicula elastomérica. Por
ejemplo, puede usarse cualquier proceso de combinacion, tal como combinacién en fundido. Ademas, puede usarse
cualquier proceso de extrusion, tal como extrusién por fundido o extrusién de pelicula por soplado para formar la
pelicula. Si la pelicula elastomérica es una pelicula multicapa, la pelicula puede formarse mediante un proceso de
coextrusion.

[0027] En algunas aplicaciones, la adicion de ciertos componentes (por ejemplo, el polimero de seccién
reducida) a una capa de la pelicula elastomérica otorga propiedades de procesamiento que permiten la extrusion a
velocidades de la linea de aproximadamente 175 fpm (pies por minuto), aproximadamente 200 fpm,
aproximadamente 210 fpm, aproximadamente 225 fpm, aproximadamente 250 fpm, aproximadamente 275 fpm,
aproximadamente 300 fpm, aproximadamente 325 fpm, aproximadamente 350 fpm, aproximadamente 400 fpm,
aproximadamente 450 fpm, aproximadamente 500 fpm, aproximadamente 750 fpm, aproximadamente 1000 fpm,
aproximadamente 1500 fpm, aproximadamente 2000 fpm, aproximadamente 2500 fpm, aproximadamente 3000 fpm
0 aproximadamente 5000 fpm. La velocidad de la linea de extrusion puede ser, por ejemplo, mayor de
aproximadamente 160 fpm, al menos aproximadamente 175 fpm, al menos aproximadamente 200 fpm, al menos
aproximadamente 210 fpm o al menos aproximadamente 300 fpm. La velocidad de la linea de extrusion puede ser
no mas de aproximadamente 5000 fpm, no mas de aproximadamente 3000 fom o no mas de aproximadamente 2000
fpm. En algunas realizaciones, la adicién de una cantidad eficaz de uno o mas polimeros de seccién reducida puede
proporcionar las velocidades de la linea de extrusién mencionadas anteriormente.

[0028] El peso base de la pelicula elastomérica (por ejemplo, una pelicula monocapa) puede ser no mas de
aproximadamente 25 gsm y puede ser, por ejemplo, aproximadamente 0,1 gsm, aproximadamente 0,25 gsm,
aproximadamente 0,5 gsm, aproximadamente 0,75 gsm, aproximadamente 1 gsm, aproximadamente 2 gsm,
aproximadamente 3 gsm, aproximadamente 4 gsm, aproximadamente 5 gsm, aproximadamente 6 gsm,
aproximadamente 7 gsm, aproximadamente 8 gsm, aproximadamente 9 gsm, aproximadamente 10 gsm,
aproximadamente 11 gsm, aproximadamente 12 gsm, aproximadamente 13 gsm, aproximadamente 14 gsm,
aproximadamente 15 gsm, aproximadamente 16 gsm, aproximadamente 17 gsm, aproximadamente 18 gsm,
aproximadamente 19 gsm, aproximadamente 20 gsm, aproximadamente 21 gsm, aproximadamente 22 gsm,
aproximadamente 23 gsm, aproximadamente 24 gsm o aproximadamente 25 gsm. En algunos casos, el peso base
es al menos aproximadamente 0,1 gsm, al menos aproximadamente 0,5 gsm, o al menos aproximadamente 1 gsm.
El peso base puede ser no mas de aproximadamente 25 gsm, no mas de aproximadamente 20 gsm, no mas de
aproximadamente 15 gsm 0 no mas de aproximadamente 10 gsm. En algunas realizaciones, el peso base es de
aproximadamente 1 gsm a aproximadamente 10 gsm. En algunas realizaciones, la adicion de una cantidad eficaz de
uno o mas polimeros de seccion reducida puede proporcionar los pesos base mencionados anteriormente,
incluyendo, por ejemplo, no mas de aproximadamente 25 gsm, no mas de aproximadamente 20 gsm, no mas de
aproximadamente 15 gsm o no mas de aproximadamente 10 gsm.

[0029] La deformacién permanente de la pelicula elastomérica después recuperarse tras ser estirada al 100%
de su longitud original puede ser no mas de aproximadamente el 15% y puede ser, por ejemplo, aproximadamente el
0,5%, aproximadamente el 1%, aproximadamente el 2%, aproximadamente el 3%, aproximadamente el 4%,
aproximadamente el 5%, aproximadamente el 6%, aproximadamente el 7%, aproximadamente el 8%,
aproximadamente el 9%, aproximadamente el 10%, aproximadamente el 11%, aproximadamente el 12%,
aproximadamente el 13%, aproximadamente el 14% o aproximadamente el 15%. La deformaciéon permanente de la
pelicula elastomérica después recuperarse tras ser estirada al 100% de su longitud original puede ser al menos
aproximadamente el 0,5%, al menos aproximadamente el 1% o al menos aproximadamente el 2%. La deformacién
permanente de la pelicula elastomérica después recuperarse tras ser estirada al 100% de su longitud original puede
ser no mas de aproximadamente el 14%, no mas de aproximadamente el 10% o no mas de aproximadamente el 7%.
En algunos casos, la deformacién permanente mencionada anteriormente es para peliculas antes de la activacion, y
en otros casos la deformacion permanente mencionada anteriormente es para peliculas después de la activacion.
En algunas realizaciones, la adicion de una cantidad eficaz de polimeros elastomérico (es decir, polimero
elastomérico a base de olefina, polimero elastomérico no a base de olefina, o combinaciones de los mismos) puede
proporcionar la deformacién permanente mencionada anteriormente, incluyendo, por ejemplo, no mas de
aproximadamente el 15%, no mas de aproximadamente el 10% o no mas de aproximadamente el 7%.
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[0030] En algunas realizaciones, las capas de pelicula elastomérica comprenden polimeros que son
inherentemente adhesivos 0 pegajosos. Cuando dichas peliculas elastoméricas se extruyen y se enrollan en un
rodillo, la pelicula en algunos casos puede pegarse a si misma o “bloquearse”, volviéndose algunas veces dificil o
imposible de desenrollar. El bloqueo puede volverse mas pronunciado a medida que la pelicula envejece o se
almacena en un entorno caliente, tal como dentro de un almacén de almacenamiento. Este problema de bloqueo
puede abordarse de una serie de maneras, si se desea. Por ejemplo, agentes antibloqueo, tales como materiales
inorganicos en polvo (por ejemplo, silice o talco) pueden incorporarse dentro de las capas de la pelicula. También
pueden espolvorearse agentes antibloqueo sobre las superficies externas de peliculas extrudidas mientras la
pelicula esta siendo formada. La pelicula elastomérica también puede estar recubierta en superficie con materiales
que no son adhesivos, tales como un polimero no bloqueante, un polimero no bloqueante quebradizo, un
recubrimiento superficial tal como una laca o tinta u otros de dichos recubrimientos.

[0031] En una realizacién adicional de la presente invencion, la pelicula elastomérica puede ser una 0 mas
capas de una pelicula multicapa. En algunas realizaciones multicapa, la pelicula elastomérica incluye dos o mas
capas con (1) una capa primera o a base de poliolefina que comprende uno o mas polimeros elastoméricos a base
de olefina combinados con uno o mas polimeros de seccion reducida, tal como se ha descrito anteriormente (por
ejemplo, que incluye un polimero elastomérico adicional opcional que no es un polimero elastomérico a base de
olefina) y (2) una segunda capa que comprende (a) uno o0 mas polimeros elastoméricos combinados con (b) uno o
mas polimeros de seccion reducida. Los polimeros elastoméricos en la segunda capa pueden ser polimeros
elastoméricos a base de olefina, polimeros elastoméricos no a base de olefina 0 combinaciones de los mismos. Los
uno o mas polimeros de seccién reducida de la primera capa pueden ser iguales o diferentes de los uno o mas
polimeros de seccidn reducida de la segunda capa.

[0032] En realizaciones de dos capas de la pelicula multicapa, la capa a base de poliolefina se denomina
algunas veces como una capa “de envuelta”, una capa “superficial’, o una capa “de cubierta”. Y la segunda capa se
denomina algunas veces como una capa “interior” o una capa “central”. La pelicula de dos capas puede ser una
pelicula multicapa coextrudida.

[0033] En algunas realizaciones de una pelicula de tres capas, la pelicula puede ser una pelicula multicapa
coextrudida con una construccion de tipo ABC. En la construccion de tipo ABC, la capa Ay la capa C pueden ser de
igual o diferente composicion. La capa A y la capa C forman las capas externas de la pelicula, que se denominan
algunas veces como las capas “de envuelta’, “superficial” o “de cubierta”. La capa B, que también se denomina
como la capa “interior” o “central”, es la capa que comprende uno o mas polimeros elastoméricos - el polimero
elastomérico puede ser un polimero elastomérico a base de olefina, un polimero elastomérico no de olefina o
combinaciones de los mismos. Donde la capa A y la capa C son de la misma composicién, esto proporciona una
construccién de tipo ABA.

[0034] En algunos casos, la capa o capas a base de poliolefina (por ejemplo, la capa o capas de envuelta)
pueden mejorar la procesabilidad de la pelicula elastomérica, incluso cuando la segunda capa (por ejemplo, la capa
interior) comprende un polimero menos procesable (por ejemplo, un copolimero de bloques de estireno). Ademas,
los polimeros elastoméricos a base de olefina en la capa de envuelta de la pelicula pueden proporcionar una mayor
afinidad por un sustrato a base de olefina (por ejemplo, tela de poliolefina) unido a la superficie de la pelicula en un
laminado. Esta mayor afinidad puede mejorar la unién global entre la superficie de la pelicula y el sustrato (por
ejemplo, fibras de la tela).

[0035] Los uno o mas polimeros elastoméricos en la segunda capa pueden ser los mismos que o diferentes
de los polimeros elastoméricos a base de olefina de la capa a base de poliolefina, pueden ser los mismos que o
diferentes del polimero elastomérico adicional opcional de la capa a base de poliolefina o pueden ser combinaciones
de los mismos.

[0036] La cantidad total del polimero elastomérico en la segunda capa puede ser, con respecto al peso de la
capa, aproximadamente el 10% en peso, aproximadamente el 20% en peso, aproximadamente el 30% en peso,
aproximadamente el 40% en peso, aproximadamente el 50% en peso, aproximadamente el 60% en peso,
aproximadamente el 70% en peso, aproximadamente el 80% en peso o aproximadamente el 90% en peso. En
algunos casos, la cantidad total del polimero elastomérico puede ser al menos aproximadamente el 10% en peso, al
menos aproximadamente el 20% en peso, al menos aproximadamente el 50% en peso, al menos aproximadamente
el 60% en peso, o al menos aproximadamente el 70% en peso, al menos aproximadamente el 80% en peso o al
menos aproximadamente el 90% en peso. La cantidad total del polimero elastomérico puede ser no mas de
aproximadamente el 40% en peso, no mas de aproximadamente el 50% en peso, no mas de aproximadamente el
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60% en peso, no mas de aproximadamente el 70% en peso, no mas de aproximadamente el 80% en peso 0 no mas
de aproximadamente el 90% en peso.

[0037] La capa a base de poliolefina (por ejemplo, como una capa de envuelta) puede proporcionar
estabilidad térmica y procesabilidad mejoradas cuando se coextruye con otra capa (por ejemplo, una capa interior
que comprende SBC) para formar una multicapa. Por ejemplo, la presencia de la capa a base de poliolefina puede
proporcionar extrusion de peliculas elastoméricas muy finas con poca o ninguna resonancia de extrusion,
fluctuaciones de peso base o inestabilidad de la banda.

[0038] El polimero de seccién reducida en la segunda capa puede seleccionarse entre los polimeros de
seccion reducida tal como se han descrito anteriormente y como se aplican a la capa a base de poliolefina. El
polimero de seccion reducida de la segunda capa puede ser el mismo o diferente del polimero de seccion reducida
de la capa a base de poliolefina y puede tener u otorgar algunas o todas de las mismas ventajas que el polimero de
seccion reducida de la capa a base de poliolefina. La identidad y la cantidad de polimero de seccion reducida en la
segunda capa puede depender de los otros componentes en la segunda capa (por ejemplo, la identidad del polimero
o polimeros en la segunda capa), otros componentes/capas de la pelicula o, si es aplicable, componentes del
laminado que comprende la pelicula. La cantidad total de polimero de seccion reducida (es decir, la cantidad
combinada del uno o mas polimero o polimeros estirado) en la segunda capa puede ser de aproximadamente el 5%,
aproximadamente el 10% en peso, aproximadamente el 15% en peso, aproximadamente el 20% en peso,
aproximadamente el 25% en peso, aproximadamente el 30% en peso, aproximadamente el 35% en peso o
aproximadamente el 45% en peso. El % en peso es con respecto al peso de la capa de la segunda capa (es decir, el
peso total del polimero o polimeros de seccién reducida dividido por el peso total de la capa). En algunos casos, la
cantidad total del polimero de secciéon reducida en la segunda capa es al menos aproximadamente el 5% en peso, al
menos aproximadamente el 10% en peso, o al menos aproximadamente el 15% en peso. La cantidad total de
polimero de seccidn reducida en la segunda capa puede ser no mas de aproximadamente el 20% en peso, ho mas
de aproximadamente el 30% en peso, no mas de aproximadamente el 35% en peso 0 no mas de aproximadamente
el 45% en peso.

[0039] La pelicula elastomérica multicapa puede tener un peso base de no mas de aproximadamente 40 gsm
y puede ser, por ejemplo, aproximadamente 0,1 gsm, aproximadamente 0,25 gsm, aproximadamente 0,5 gsm,
aproximadamente 0,75 gsm, aproximadamente 1 gsm, aproximadamente 2 gsm, aproximadamente 3 gsm,
aproximadamente 4 gsm, aproximadamente 5 gsm, aproximadamente 6 gsm, aproximadamente 7 gsm,
aproximadamente 8 gsm, aproximadamente 9 gsm, aproximadamente 10 gsm, aproximadamente 11 gsm,
aproximadamente 12 gsm, aproximadamente 13 gsm, aproximadamente 14 gsm, aproximadamente 15 gsm,
aproximadamente 16 gsm, aproximadamente 17 gsm, aproximadamente 18 gsm, aproximadamente 19 gsm,
aproximadamente 20 gsm, aproximadamente 21 gsm, aproximadamente 22 gsm, aproximadamente 23 gsm,
aproximadamente 24 gsm, aproximadamente 25 gsm, aproximadamente 30 gsm, aproximadamente 35 gsm,
aproximadamente 36 gsm, aproximadamente 37 gsm, aproximadamente 38 gsm, aproximadamente 39 gsm o
aproximadamente 40 gsm. En algunos casos, el peso base es al menos aproximadamente 0,1 gsm, al menos
aproximadamente 0,5 gsm, al menos aproximadamente 1 gsm o al menos aproximadamente 2 gsm. El peso base
puede ser no mas de aproximadamente 39 gsm, no mas de aproximadamente 35 gsm, no mas de aproximadamente
30 gsm o no mas de aproximadamente 25 gsm. En algunas realizaciones, la adicion de una cantidad eficaz de uno o
mas polimeros de seccién reducida a una o mas capas puede proporcionar los pesos base mencionados
anteriormente, incluyendo, por ejemplo, no mas de aproximadamente 40 gsm, no mas de aproximadamente 35 gsm,
no mas de aproximadamente 30 gsm o no mas de aproximadamente 25 gsm.

[0040] La deformacion permanente de la pelicula elastomérica multicapa después recuperarse tras ser
estirada al 100% de su longitud original de la pelicula elastomérica multicapa puede ser no mas de
aproximadamente 15% y puede ser, por ejemplo, aproximadamente el 0,5%, aproximadamente el 1%,
aproximadamente el 2%, aproximadamente el 3%, aproximadamente el 4%, aproximadamente el 5%,
aproximadamente el 6%, aproximadamente el 7%, aproximadamente el 8%, aproximadamente el 9%,
aproximadamente el 10%, aproximadamente el 11%, aproximadamente el 12%, aproximadamente el 13%,
aproximadamente el 14% o aproximadamente el 15%. La deformacion permanente de la pelicula elastomérica
multicapa después recuperarse tras ser estirada al 100% de su longitud original puede ser al menos
aproximadamente el 0,5%, al menos aproximadamente el 1%, o al menos aproximadamente el 2%. La deformacién
permanente de la pelicula elastomérica multicapa después recuperarse tras ser estirada al 100% de su longitud
original puede ser no mas de aproximadamente el 14%, no mas de aproximadamente el 10% o no mas de
aproximadamente el 7%. En algunos casos, la deformacién permanente mencionada anteriormente es para
peliculas elastoméricas multicapa antes de la activacion, y en otros casos la deformacién permanente mencionada
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anteriormente es para peliculas elastoméricas multicapa después de la activacion. En algunas realizaciones, la
adicion de una cantidad eficaz de polimero elastomérico (es decir, polimero elastomérico a base de olefina, polimero
elastomérico no a base de olefina o combinaciones de los mismos) a una 0 mas capas puede proporcionar la
deformacién permanente mencionada anteriormente, incluyendo, por ejemplo, no mas de aproximadamente el 15%,
no mas de aproximadamente el 10% o no mas de aproximadamente el 7%.

[0041] La pelicula elastomérica multicapa puede, en algunas realizaciones, fabricarse a velocidades de la
linea de extrusion tal como se ha descrito anteriormente para la pelicula eslastomérica monocapa. Las
composiciones de las capas pueden otorgar propiedades de procesamiento que permiten la extrusion a velocidades
de la linea descritas en el presente documento.

[0042] Una o mas capas de la pelicula elastomérica pueden comprender opcionalmente otros componentes
que, en algunos casos, modifican las propiedades de pelicula, ayudan al procesamiento de la pelicula o modifican el
aspecto de la pelicula. Pueden afiadirse polimeros y plastificantes que reducen la viscosidad como adyuvantes de
procesamiento. Puede afiadirse polietileno de alta densidad para ayudar a prevenir la degradacion relacionada con
la edad de los otros polimeros. Otros aditivos tales como pigmentos, colorantes, antioxidantes, agentes antiestaticos,
agentes deslizantes, agentes espumantes, estabilizantes de calor, estabilizantes de luz, cargas inorganicas, cargas
organicas o combinaciones de los mismos pueden afiadirse. Las cantidades de estos componentes con respecto al
peso de la capa puede ser aproximadamente el 0,1% en peso, aproximadamente el 0,5% en peso,
aproximadamente el 1% en peso, aproximadamente el 2% en peso, aproximadamente el 5% en peso,
aproximadamente el 7% en peso o0 aproximadamente el 10% en peso. Estos aditivos pueden estar presentes en
una, varias o todas las capas de una pelicula elastomérica multicapa.

[0043] En algunas realizaciones, segun se desee, la pelicula multicapa elastomérica puede incluir agentes
antiblogueo u otros procedimientos/componentes para abordar problemas de bloqueo que se asocian con capas que
tienen polimeros que son inherentemente adhesivos 0 pegajosos, tal como se ha descrito con mas detalle
anteriormente.

[0044] Tal como se ha descrito anteriormente, puede usarse cualquier procedimiento de combinacion
adecuado para combinar los componentes de las capas entre si. Ademas, cualquier proceso de extrusion, tal como
extrusiéon por fundido o extrusion de pelicula por soplado puede usarse para formar la pelicula elastomérica
multicapa.

[0045] Extrudiendo peliculas que comprenden polimeros elastoméricos a base de olefina o, como alternativa
envueltas que comprenden polimeros elastoméricos a base de olefina, la procesabilidad de la pelicula elastomérica
puede mejorarse. Y los problemas algunas veces asociados con peliculas de bajo peso base (por ejemplo, pesos
base fluctuantes, resonancia de extrusion, rasgados de la banda, etc.) pueden reducirse o eliminarse. Las peliculas
multicapa descritas en el presente documento pueden ser mas faciles de fabricar cuando la capa o capas de
envuelta comprende o comprenden polimeros elastoméricos a base de olefina, incluso cuando existe una alta
concentracion de polimeros elastoméricos (por ejemplo, SBC) en la capa interior.

[0046] La figura 1 ilustra un esquema de un proceso de pelicula de coextrusion por fundido para una pelicula
multicapa de tres capas de tipo ABA. Una composicion polimérica para la capa de envuelta A de la pelicula
elastomérica se funde en un husillo de extrusora convencional 10. Andlogamente, una composicion polimérica para
la capa interior B de la pelicula elastomérica se funde en un husillo de extrusora convencional 12. Las
composiciones poliméricas fundidas son transferidas a continuacién desde las extrusoras al bloque de alimentacién
16 y las capas poliméricas fundidas A y B son entonces coextrudidas desde la boquilla de extrusion 18 para formar
una banda polimérica multicapa fundida 20. La banda polimérica fundida 20 se extruye sobre un rodillo de fundido 30
donde la banda es enfriada rapidamente para formar la pelicula 22. El rodillo de fundido 30 puede ser un rodillo liso
qgue forma una pelicula lisa, o un rodillo de estampado que estampe un patron sobre la superficie de la pelicula. Un
rodillo de refuerzo opcional 32 puede ayudar al rodillo de fundido 30 a formar la pelicula 22. La pelicula 22 puede
pasar a continuacion sobre un equipo opcional tal como rodillos de guiado 34 y 36, que facilitan la transferencia de la
pelicula desde la seccién de extrusion por fundido a la devanadora 40 donde es enrollada y almacenada para
esperar el procesamiento adicional. Este proceso puede modificarse para fabricar una pelicula elastomérica que es
una pelicula elastomérica monocapa.

[0047] En algunas realizaciones, la extrusion se realiza a velocidades de la linea de aproximadamente 175

fpm (pies por minuto), aproximadamente 200 fpm, aproximadamente 210 fpm, aproximadamente 225 fpm,
aproximadamente 250 fpm, aproximadamente 275 fpm, aproximadamente 300 fpm, aproximadamente 325 fpm,
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aproximadamente 350 fpm, aproximadamente 400 fpm, aproximadamente 450 fpm, aproximadamente 500 fpm,
aproximadamente 750 fpm, aproximadamente 1000 fpm, aproximadamente 1500 fpm, aproximadamente 2000 fpm,
aproximadamente 2500 fpm, aproximadamente 3000 fpm o aproximadamente 5000 fpm. La velocidad de la linea de
extrusion puede ser, por ejemplo, mayor de aproximadamente 160 fpm, al menos a aproximadamente 165 fpm, al
menos aproximadamente 175 fpm, al menos aproximadamente 200 fpm, al menos aproximadamente 210 fpm o al
menos aproximadamente 300 fpm. La velocidad de la linea de extrusion puede ser no mas de aproximadamente
5000 fpm, no mas de aproximadamente 3000 fpm o no mas de aproximadamente 2000 fpm.

[0048] Etapas de procesamiento adicionales pueden realizarse en la pelicula elastomérica, tales como
activacion, apertura, impresion, corte del laminado, y laminado de capas adicionales a la pelicula, y otros de dichos
procesos.

[0049] Por ejemplo, la pelicula elastomérica puede activarse mediante medios de estiramiento. Puede usarse
la direccién de la maquina (MDO) para activar peliculas elastoméricas en la direccion de la maquina, mientras que el
rameado puede activar peliculas en direccion transversal. Pueden usarse rodillos de estiramiento progresivo para
activar peliculas en la direccion de la maquina, direccién transversal, en un angulo, o cualquier combinacion de los
mismos. En algunas realizaciones, la profundidad de engrane usada para estiramiento progresivo es de
aproximadamente 0,05 pulgadas, aproximadamente 0,10 pulgadas, aproximadamente 0,15 pulgadas,
aproximadamente 0,20 pulgadas, o aproximadamente 0,25 pulgadas. La profundidad de engrane puede ser, por
ejemplo, al menos aproximadamente 0,05 pulgadas o al menos aproximadamente 0,10 pulgadas. La profundidad de
engrane puede ser, por ejemplo, no mas de aproximadamente 0,10 pulgadas, no mas de aproximadamente 0,18
pulgadas o no méas de aproximadamente 0,25 pulgadas.

[0050] Las peliculas elastoméricas descritas en el presente documento también pueden usarse para formar
un laminado. Dicho laminado incluye una o mas capas de sustrato y la pelicula elastomérica (por ejemplo,
monocapas o0 multicapas). La capa de sustrato puede ser un material extensible que incluye aunque sin limitarse a
otra pelicula polimérica, tela, tela no tejida, tela tejida, tela tricotada, entelado o malla. La pelicula elastomérica
puede unirse a capas de sustrato en uno o ambos lados.

[0051] Cuando se usan dos 0 mas capas de sustrato para fabricar el laminado, las capas de sustrato puede
ser el mismo o un diferente material extensible. La composicién de las capas de sustrato puede ser igual o diferente,
incluso cuando se usa el mismo material extensible (por ejemplo, dos capas no tejidas donde una capa no tejida
esta hecha de poliolefina y la otra capa no tejida esta hecha de poliéster).

[0052] La capa de sustrato (por ejemplo, telas no tejidas) puede tener un peso base de aproximadamente 3
gsm, aproximadamente 4 gsm, aproximadamente 5 gsm, aproximadamente 7 gsm, aproximadamente 9 gsm,
aproximadamente 10 gsm, aproximadamente 15 gsm, aproximadamente 20 gsm, aproximadamente 25 gsm,
aproximadamente 30 gsm, aproximadamente 40 gsm, aproximadamente 50 gsm, aproximadamente 75 gsm,
aproximadamente 100 gsm, aproximadamente 150 gsm o aproximadamente 200 gsm. El peso base de la capa de
sustrato (por ejemplo, telas no tejidas) puede ser al menos aproximadamente 3 gsm, al menos aproximadamente 5
gsm, o al menos aproximadamente 10 gsm. El peso base de la capa de sustrato puede ser no mas de
aproximadamente 10 gsm, no mas de aproximadamente 20 gsm, no mas de aproximadamente 30 gsm, no mas de
aproximadamente 50 gsm, no mas de aproximadamente 75 gsm, no mas de aproximadamente 100 gsm, 0 no mas
de aproximadamente 200 gsm. Si se usan dos capas de sustrato, una capa puede tener un peso base que es el
mismo o diferente del de la otra.

[0053] En algunas realizaciones, la capa de sustrato es una tela no tejida. Por ejemplo, la capa de sustrato
puede ser bandas no tejidas con fibras extruidas (spunbond), bandas no tejidas cardadas (por ejemplo, unidas
térmicamente, unidas por adhesivo, o hidroligado), bandas no tejidas formadas por soplado en fusiéon (meltblown),
bandas no tejidas hidroligadas, bandas no tejidas spunbond meltblown spunbond, bandas no tejidas spunbond
meltblown spunbond, bandas no tejidas no unidas, bandas no tejidas electrohiladas, bandas no tejidas hiladas por
hilado instantaneo (por ejemplo, TYVEK™ de DuPont), o combinaciones de los mismos. Estas telas pueden
comprender fibras de poliolefinas tales como polipropileno o polietileno, poliésteres, poliamidas, poliuretanos,
elastémeros, rayon, celulosa, copolimeros de los mismos, o combinaciones de los mismos o0 mezclas de los mismos.
Las telas no tejidas también pueden comprender fibras que son estructuras homogéneas o comprender estructuras
bicomponente tales como envoltura/nicleo, lado a lado, islas en el mar, y otras configuraciones bicomponente. Para
una descripcién detallada de algunos no tejidos, véase “Nonwoven Fabric Primer and Reference Sampler” de E. A.
Vaughn, Association of the Nonwoven Fabrics Industry, 32 Edicion (1992). Dichas telas no tejidas pueden tener un
peso base de al menos aproximadamente 3 gsm, al menos aproximadamente 5 gsm, al menos aproximadamente 10
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gsm, no mas de aproximadamente 30 gsm, no mas de aproximadamente 75 gsm, no mas de aproximadamente 100
gsm o no mas de aproximadamente 150 gsm.

[0054] Las telas no tejidas pueden incluir fibras o pueden estar hechas de fibras que tienen una seccion
transversal perpendicular al eje longitudinal de la fibra que es sustancialmente no circular. Sustancialmente no
circular significa que la relacion del eje mas largo de la seccién transversal con el eje mas corto de la seccién
transversal es al menos aproximadamente 1,1. La relacion del eje mas largo de la seccion transversal con el eje mas
corto de la seccion transversal puede ser de aproximadamente 1,1, aproximadamente 1,2, aproximadamente 1,5,
aproximadamente 2,0, aproximadamente 3,0, aproximadamente 6,0, aproximadamente 10,0 o aproximadamente
15,0. En algunas realizaciones, esta relacion puede ser de al menos aproximadamente 1,2, al menos
aproximadamente 1,5 o al menos aproximadamente 2,0. Estas relaciones pueden ser, por ejemplo, no mas de
aproximadamente 3,0, no mas de aproximadamente 6,0, no mas de aproximadamente 10,0 o no mas de
aproximadamente 15,0.

[0055] La forma de la seccion transversal perpendicular al eje longitudinal de la fibra de las fibras
sustancialmente no circulares puede ser rectangular (por ejemplo, con esquinas redondeadas) que también se
denominan como fibras “planas”, trilobulada u oblonga (por ejemplo, oval) en la seccién transversal. Estas fibras
sustancialmente no circulares pueden proporcionar mas area superficial para unirse a la pelicula elastomérica que
las telas no tejidas con fibras que son de seccidn transversal circular. Dicho incremento del area superficial puede
incrementar la resistencia de la union entre la pelicula elastomérica y las fibras.

[0056] La resistencia de la unién entre la pelicula elastomérica y las capas de sustrato del laminado puede
medirse mediante cualquier nimero de procedimientos, incluyendo, por ejemplo, ASTM D-1876. En algunas
realizaciones, la resistencia de la union éptima es un equilibrio entre una resistencia de la uniéon que es demasiado
baja (por ejemplo, que puede causar delaminacién de la pelicula desde el sustrato) y resistencia de la unién que es
demasiado alta (por ejemplo, que puede causar un comportamiento inelastico del laminado, incluso cuando es
activado). La union entre las capas puede conseguirse mediante cualquier procedimiento, incluyendo, aunque sin
limitarse a, unién por adhesivo, laminado por extrusion, unién térmica, unién ultrasénica, calandrado, unién puntual,
unioén por laser, y combinaciones de las mismas. La resistencia de la union puede depender del procedimiento de
unién y variaciones dentro de un procedimiento de union dado. Por ejemplo, para capas unidas mediante un
adhesivo, la eleccion de adhesivo y la cantidad de adhesivo aplicada para unir las capas pueden ajustarse para
conseguir la resistencia de la unién deseada.

[0057] La unién también puede producirse entre la capa de sustrato (por ejemplo, no tejida) y la pelicula
elastomérica durante la extrusién calentando la pelicula a fundir; esta pelicula fundida es presionada contra la capa
de sustrato para embeber el sustrato dentro de la pelicula para crear la unién. En algunos casos, esta union puede
mejorarse si la composicion quimica de la pelicula elastomérica tiene una afinidad quimica por la composicién
quimica de la capa de sustrato. Por supuesto, si la pelicula elastomérica es una pelicula multicapa, la afinidad
guimica con respecto a la capa de sustrato se refiere a la capa de la pelicula multicapa que esta en contacto con el
sustrato. Analogamente, si el sustrato es un sustrato multicapa o un sustrato bicomponente, la afinidad quimica con
respecto a la pelicula se refiere al componente del sustrato que esta en contacto con la pelicula.

[0058] En algunas realizaciones del proceso de fabricacién del laminado usando extrusiéon con calor, la
temperatura de la banda elastomérica fundida extrudida puede controlarse. Por ejemplo, cuando la pelicula
extrudida es de espesor fino, la banda extrudida tiene menos masa para retener calor durante el proceso de
extrusion. Menos masa puede dar como resultado una banda polimérica fundida extrudida que puede solidificarse
rapidamente. Una pelicula polimérica extrudida que se solidifica de forma demasiado rapida a veces puede dar
como resultado una resistencia de la union mas débil dado que puede producirse menos embebimiento del sustrato
en la pelicula elastomérica extrudida. En algunos casos, la resistencia de la unién se reduce adicionalmente cuando
el polimero extrudido no tiene una gran afinidad quimica por los materiales que componen el sustrato.

[0059] En algunas realizaciones, capas de pelicula que comprenden SBC no tienen una afinidad quimica
natural fuerte por los materiales del sustrato poliolefinico. Para mantener la unién en estos casos, las laminas de
peliculas que comprenden SBC y sustratos con fibras algunas veces dependen de fuerzas de uniébn mecanicas,
tales como las conseguidas embebiendo las fibras del sustrato en la superficie de la pelicula. Si la pelicula se ha
solidificado antes de contactar con el sustrato, las fibras no pueden estar suficientemente embebidas en la superficie
solidificada de la pelicula. Por lo tanto, la resistencia de la union entre la pelicula y el sustrato del laminado puede
ser mala, y el material elastomérico algunas veces puede delaminarse facilmente. La resistencia de la unién puede
mejorarse mediante otros medios de unién, tales como aplicacién de un adhesivo. En otras realizaciones, la
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resistencia de la unién puede mejorarse usando una pelicula multicapa que incluye una capa con un polimero
menos compatible (por ejemplo, SBC) y una 0 mas capas con un polimero que es mas compatible (por ejemplo, un
polimero elastomérico a base de olefina).

[0060] En otras realizaciones, laminados que tienen peliculas que comprenden elastomeros que son
guimicamente similares a la composicion del sustrato pueden tener resistencia de la unién incrementada cuando el
sustrato es embebido en la pelicula durante la extrusion. Por ejemplo, peliculas que comprenden poliolefinas pueden
tener afinidad quimica por sustratos que comprenden poliolefinas y pueden tener, por lo tanto, resistencia de la
unién incrementada. En algunos casos, la afinidad quimica (por ejemplo, cuando la pelicula y el sustrato
comprenden poliolefinas) puede proporcionar una unién sustancial incluso si hay poca o ninguna unién mecanica
(por ejemplo, a partir de fibras embebidas en la pelicula). En algunos casos, si la pelicula es blanda o semifundida
cuando contacta con el sustrato, esto puede causar una uniéon mejorada mediante unién mecanica. Por supuesto,
pueden usarse otros procedimientos de unién (por ejemplo, uniéon con adhesivo) para incrementar la resistencia de
la unién.

[0061] En algunos casos, las peliculas elastoméricas a base de olefina no se solidifican tan rapidamente
como los materiales a base de SBC. La banda elastomérica a base de olefina extrudida puede estar semifundida y
blanda cuando contacta con las fibras no tejidas, lo que permite que las fibras se embeban en la superficie. Por lo
tanto, peliculas elastoméricas a base de olefina, o peliculas elastoméricas multicapa con envueltas elastoméricas a
base de olefina, pueden formar laminados con una resistencia de la unién mas fuerte y menos tendencia a
delaminarse.

[0062] En algunos casos, la afinidad quimica de la pelicula elastomérica pueden ser suficientemente elevada
para que se obtenga una resistencia de la unién aceptable, pero el laminado puede ser dificil de activar debido a una
serie de factores que pueden incluir, por ejemplo, el acoplamiento intimo del sustrato no tejido y la pelicula que
puede obstaculizar el proceso de activacion. La elevada afinidad quimica de la pelicula elastomérica por el no tejido
puede dar como resultado algunas veces el bloqueo del rodillo y, de este modo, algunas veces puede causar
problemas en el almacenamiento, transporte, y desbobinado del laminado. Dicho bloqueo del rodillo puede
abordarse mediante medias apropiadas tal como se describe en el presente documento o mediante cualquier
procedimiento apropiado.

[0063] Un procedimiento de formacién del laminado es laminacion con adhesivo, ilustrada en la figura 2. La
pelicula elastomérica 20 se extruye por fundido a partir de una boquilla formadora de pelicula 18 y cae a la linea de
contacto entre el rodillo metalico ilustrado 30 y el rodillo de refuerzo 32. El rodillo metalico 30 puede enfriarse para
refrigerar rapidamente la pelicula fundida. El rodillo metalico también puede grabarse con un patrén de estampado si
dicho patrén se desea en la pelicula resultante. Después de que la pelicula extrudida 22 se ha enfriado y
solidificado, pasa a una estacion de unién con adhesivo, donde se aplica adhesivo 34 mediante medios tales como
una unidad de pulverizacién 35 sobre la pelicula. Como alternativa, la unidad de pulverizacion 35 puede pulverizar
adhesivo sobre la tela entrante 13. La tela 13 se desenrolla del rodillo 11 y se introduce en una linea de contacto 37
qgue prensa la pelicula elastomérica 22 y la tela 13 para unirlas entre si. El laminado 24 puede enrollarse a
continuacion en un rodillo o continuar para un procesamiento adicional.

[0064] En otra realizacion, se usa proceso de recubrimiento por extrusion para formar el laminado. La figura 3
ilustra un proceso de recubrimiento por extrusiéon. Una pelicula 20 se extruye por fundido a través de una boquilla
formadora de pelicula 18 y cae a la linea de contacto entre el rodillo metalico ilustrado 30 y el rodillo de refuerzo 32.
El rodillo metalico puede enfriarse para refrigerar rapidamente la pelicula de polimero fundido. El rodillo metalico 30
también puede grabarse con un patron de estampado si dicho patron se desea en la pelicula resultante. La tela 13
del laminado se desenrolla del rodillo 11 y se introduce en la linea de contacto entre los rodillos metalico y de caucho
también. La pelicula extrudida 20 y la tela 13 se prensan juntas en la linea de contacto para unirlas entre si. El
laminado 24 puede enrollarse a continuacién en un rodillo o continuar para un procesamiento adicional.

[0065] Etapas de procesamiento adicionales tales como activaciéon del laminado elastomérico, apertura del
laminado, impresién del laminado, corte del laminado, laminado de capas adicionales al laminado, y otros de dichos
procesos pueden afiadirse al proceso.

[0066] Para otro ejemplo de procesamiento adicional, el laminado puede activarse mediante medios de
estiramiento. Puede usarse orientacion en la direccion de la maquina (MDO) para activar el laminado en la direccién
de la maquina, mientras que el rameado puede activar laminados en direccién transversal. Pueden usarse rodillos
de estiramiento progresivo para activar laminados en la direcciéon de la maquina, seccion transversal, en un angulo,
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o cualquier combinacion de los mismos. En algunas realizaciones, la profundidad de engrane usada para
estiramiento progresivo es de aproximadamente 0,05 pulgadas, aproximadamente 0,10 pulgadas, aproximadamente
0,15 pulgadas, aproximadamente 0,20 pulgadas, o aproximadamente 0,25 pulgadas. La profundidad de engrane
puede ser, por ejemplo, al menos aproximadamente 0,05 pulgadas o al menos aproximadamente 0,10 pulgadas. La
profundidad de engrane puede ser, por ejemplo, no mas de aproximadamente 0,10 pulgadas, no mas de
aproximadamente 0,18 pulgadas o no mas de aproximadamente 0,25 pulgadas.

[0067] Los laminados de peliculas y telas elastoméricas son particularmente adecuados para activacion
mediante estiramiento progresivo. Tal como se desvela en la patente de titularidad compartida 5.422.172 (“Wu
'172"), que se incorpora como referencia, los laminados de la clase fabricada en el presente documento pueden
activarse mediante estiramiento progresivo usando los rodillos de estiramiento progresivo descritos en ese
documento.

EJEMPLOS

[0068] Los siguientes ejemplos se presentan para ilustrar realizaciones de la presente invencion. Estos
ejemplos no pretender limitar la invencion de ninguna manera.

Ejemplo 1

[0069] Se prepararon y se pusieron a prueba laminados elastoméricos de la presente invencién. Los
laminados comprendian una pelicula elastomérica monocapa y dos capas de tela no tejida. Las peliculas
elastoméricas monocapa comprendian el 80% de elastomero poliolefinico VISTAMAXX™ 6102, de ExxonMobil
Chemical, el 15% de polietileno lineal de baja densidad ELITE™ 5800 de The Dow Chemical Company, y el 5% de
concentrado de mezcla maestra de color blanco (Schulman 8500) de Schulman Corporation. Las monocapas de la
pelicula elastomérica se extrudieron en una linea de extrusion en fundido. Peliculas con pesos base diana de menos
de 20 gsm, y de tan solo 14 gsm, se extrudieron con poca o0 ninguna resonancia de extrusion, con ninguna rotura de
la banda, y con fluctuacion del peso base de menos de 20%. Estas peliculas se laminaron por extrusién a dos capas
de 8 gsm de tela no tejida de polipropileno spunbond - meltblown - meltblown- spunbond (SMMS) fabricada por
Fibertex Nonwovens A/S de Aalborg, Dinamarca. Los laminados se activaron a continuacién mediante estiramiento
progresivo a una profundidad de engrane de 0,100 pulgadas para los rodillos de engrane. Los laminados de pelicula
elastomérica fina mostraban buenas caracteristicas de estiramiento y recuperacion, y los laminados eran resistentes
a los poros y el rasgado.

Ejemplo 2

[0070] Se prepararon y se pusieron a prueba laminados elastoméricos de la presente invencién. Los
laminados comprendian dos capas de tela no tejida y una pelicula elastomérica ABA multicapa, donde las capas de
ABA eran aproximadamente el 25%/50%/25% de la composicion global de la pelicula multicapa. Las capas de A
(envuelta) comprendian el 75% de elastomero polioefinico VISTAMAXX™ 6102, el 15% de polietileno lineal de baja
densidad ELITE™ 5800, el 5% de polipropileno homopolimérico INSPIRE™ D118.01 de The Dow Chemical
Company, y el 5% de polietileno de alta densidad ALATHON® m6060, de Equistar Chemicals. Las capas B (nlcleo)
comprendian el 75% de copolimero de bloques de estireno-isopreno-estireno (SIS) VECTOR™ 4211A (de Dexco
Polymer LP de Houston Texas), el 15% de polietileno lineal de baja densidad ELITE™ 5800, el 5% de polipropileno
homopolimérico INSPIRE™ D118.01, y el 5% de concentrado mezcla maestra de color blanco (Schulman 8500) de
Schulman Corporation. Las peliculas elastoméricas multicapa se extrudieron en una linea de extrusion en fundido.
Peliculas con pesos base diana de menos de 20 gsm, y de tan solo 10 gsm, se extrudieron con poca 0 ninguna
resonancia de extrusion, con ninguna rotura de la banda, y con fluctuacién del peso base de menos del 20%. Esta
pelicula se lamind por extrusién en dos capas de 10 gsm tela no tejida de PE/PP bicomponente de fibra plana
(SPUNBONDED BICO 10 GSM con filamentos “Papillon” bilobulados) de ALBIS Nonwoven Fabrics de
Aschersleben, Alemania. Los laminados se activaron a continuacion mediante estiramiento progresivo a una
profundidad de engrane de 0,100 pulgadas para los rodillos de engrane. Los laminados de pelicula elastomérica fina
mostraban buenas caracteristicas de estiramiento y recuperacion, y los laminados eran resistentes a los poros y el
rasgado.

Ejemplo 3

[0071] Dos capas no tejidas de SMMS (spunbond-meltblown-meltblown-spunbond) fabricadas por Fibertex
Nonwovens A/S de Aalborg, Dinamarca con un peso base de 10 gsm cada una se laminaron por extrusién a una
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pelicula elastomérica monocapa sobre ambas superficies. La pelicula elastomérica comprendia el 78% de
VISTAMAXX™ 6102 de Exxon-Mobil Company, el 15% polietileno lineal de baja densidad (LLDPE) (ELITE 5800 de
Dow Chemical Company), el 5% de mezcla maestra de color blanco (Schulman 8500), y el 2% de adyuvante de
procesamiento (LUVOFILM 9679 de Lehmann & Voss & Co. de Hamburgo, Alemania) para fabricar una pelicula
elastica blanca. Se redujo la seccién de la pelicula a 20 gsm para fabricar el compuesto laminado por extrusiéon de
peso base total de 40 gsm (es decir, 10 gsm de no tejido + 20 gsm de pelicula + 10 gsm de no tejido).

[0072] Como comparacion, se fabricé el mismo laminado excepto que la pelicula se fabricé sin afiadir LLDPE;
la pelicula comprendia el 93% de VISTAMAXX™ 6102, el 5% de mezcla maestra de color blanco, y el 2% de
adyuvante de procesamiento. Esta pelicula solamente podia reducir su seccién a 46 gsm para fabricar un lamiando
por extrusién de un peso base total de 66 gsm (es decir, 10 gsm de no tejido + 46 gsm de pelicula +10 gsm de no
tejido). Los intentos de reducir la seccion de esta formulacién por debajo de 46 gsm hicieron que la banda se
rasgara.

Ejemplo 4

[0073] La tabla 1 muestra propiedades de pelicula fabricadas a partir de un polimero elastomérico a base de
olefina, copolimero de bloques de etileno-octeno y olefina (INFUSE™ 9107), con cantidades variables de un polimero
de seccion reducida, LLDPE (ELITE™ 5800).

Tabla 1
Muestra 4 -A Muestra 4 -B Muestra 4 -C
INFUSE™ 9107 (%) 92 82 77
ELITE™ 5800 (%) 0 10 15
Adyuvante de
. procesamiento
Formulacion (LUVOFILM 9679) 1 1 1
(%)
Mezcla maestra de
color blanco 7 7 7
(Schulman
% de % de % de
_ ) Peso deformacion Peso deformacion Peso deformacién
Velocidad de la linea b permanente b permanente base permanente
- (fpm) ase después de ase después de después de
Rendimiento de (gsm) esfuerzo al (gsm) esfuerzo al (gsm) esfuerzo al
reduccion de la 100% 100% 100%
fs(fr‘lf‘fﬁgci:r?es'a; 110 20 7.3 n.d. n.d. 20 8,4
su elasticidad 130 n.d. n.d. 18 7.4 n.d. n.d.
160 15 8,8 n.d. n.d. 15 8,8
La
210 banda | -® ?:23: se 10 10,4 n.d. n.d.
se rasga
La La banda se
300 banda n.d. n.d. 6 11,4
rasga
se rasga
La La banda se
350 banda 5 11,2 n.d. n.d.
rasga
se rasga
n.d. - no determinado
[0074] La muestra 4-A muestra que la banda se rasga durante la extrusién cuando se produce a velocidades
de la linea de 210 fpm y superiores. A velocidades de la linea de 210 fpm y superiores, las muestras 4-B y 4-C

muestran que pueden fabricarse peliculas que son significativamente mas finas y también pueden proporcionar una
deformacién permanente porcentual entre el 10% y el 11,5%.

Ejemplo 5

[0075] Se prepararon y se pusieron a prueba laminados elastoméricos de la presente invencién. Los
laminados comprendian una capa de tela no tejida y una pelicula elastomérica ABA, donde las capas de ABA eran
aproximadamente el 12%/76%/12% de la composicion global de la pelicula. Las capas de A (envuelta) comprendian
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el 84% del elastomero poliolefinico INFUSE™ 9107, el 15% de polietileno lineal de baja densidad ELITE™ 5800, y el
1% de adyuvante de procesamiento (LUVOFILM 9679 de Lehmann & Voss & Co. de Hamburgo, Alemania). Las
capas de B (nucleo) comprendian el 100% VISTAMAXX™ 6102. Las peliculas elastoméricas se extrudieron en una
linea de extrusion en fundido. Las peliculas tenian pesos base de 25 gsm. Esta pelicula se laminé por extrusion a
una capa de 18 gsm (70/30 nulcleo/envuelta) bicomponente spunbond, producida en Fiberweb (Washougal,
Washington). Los laminados se activaron mediante estiramiento progresivo con activacion CD a una profundidad de
engrane de 0,140 pulgadas o 0,160 pulgadas. No se observaron poros con ninguno de los laminados.

Ejemplo 6

[0076] Se prepararon y se pusieron a prueba laminados elastoméricos de la presente invencién. Los
laminados comprendian una capa de tela no tejida y una pelicula elastomérica ABA, donde las capas de ABA eran
aproximadamente el 12%/76%/12% de la composicidn global de la pelicula. Las capas de A (envuelta) comprendian
el 69% de elastomero poliolefinico INFUSE™ 9107, el 30% de polietileno lineal de baja densidad ELITE™ 5800, y el
1% de adyuvante de procesamiento (LUVOFILM 9679 de Lehmann & Voss & Co. de Hamburgo, Alemania). Las
capas de B (nlcleo) comprendian el 100% de VISTAMAXX™ 6102. Las peliculas elastoméricas se extrudieron en
una linea de extrusion en fundido. Las peliculas tenian pesos base de 25 gsm. Esta pelicula se laminé por extrusion
a una capa de 18 gsm (70/30 nucleo/envuelta) bicomponente spunbond, producida en Fiberweb (Washougal,
Washington). Los laminados se activaron mediante estiramiento progresivo con activacion CD a una profundidad de
engrane de 0,140 pulgadas o 0,160 pulgadas. No se observaron poros con ninguno de los laminados.

Ejemplo 7

[0077] Los laminados elastoméricos revelaron el uso de las capas de envuelta como capas de amarre para
conseguir buena resistencia de la unién para diversos no tejidos con bandas de fibras planas, bandas de fibras
redondas, fibras BICO mezcladas con PE y PP, o envoltura/ntcleo de PE/PP. En algunos casos, la capa de envuelta
de la pelicula elastomérica era un elastdmero de etileno-propileno enriquecido con polipropileno. En algunos casos,
la capa de envuelta de la pelicula incluia un polimero elastomérico que comprendia segmentos duros y blandos de
polimero de bloques de etileno. Los datos mostraban que el uso de peliculas con capas de envuelta (por ejemplo, de
amarre) de polimero de bloques de etileno en contacto con no tejido de etileno o no tejido Bico puede mejorar la
resistencia de la union. Los datos también mostraban que el uso de peliculas con capas de envuelta (por ejemplo,
de amarre) con elastdmero de etileno-propileno rico en propileno pueden unirse mejor a no tejidos de polipropileno.

[0078] Tal como se ha descrito anteriormente en mas detalle, realizaciones de la presente invencién incluyen
peliculas elastoméricas con un bajo peso base y procedimientos para fabricar las peliculas elastoméricas. En
algunas realizaciones, la pelicula elastomérica es una pelicula monocapa de una capa a base de poliolefina. La
pelicula elastomérica también puede ser una pelicula multicapa que tiene una capa a base de poliolefina. La pelicula
elastomérica también puede ser parte de un laminado formado con uno o mas sustratos, tales como telas no tejidas.
La eleccion de los componentes (por ejemplo, polimeros de seccion reducida, polimeros elastoméricos a base de
olefina, y otros polimeros elastoméricos) y las cantidades de componente en las capas de la pelicula elastomérica
pueden otorgar tanto propiedades de pelicula beneficiosas como propiedades de procesamiento de pelicula. Por
ejemplo, pueden producirse peliculas elastoméricas (es decir, monocapa y multicapa) que tienen un bajo peso base
y buena deformacion permanente a altas velocidades de la linea.
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REIVINDICACIONES
1. Una pelicula elastomérica multicapa (22) con dos o mas capas, que comprende
(1) una primera capa que comprende,
(a) al menos un polimero elastomérico a base de olefina, y

(b) al menos un primer polimero de seccion reducida presente en una cantidad combinada del 5% en peso al 25%
en peso de dicha capa, dicho al menos un polimero de seccién reducida se selecciona entre el grupo constituido por
polietileno lineal de baja densidad, polietiieno de alta densidad, polipropileno homopolimérico, y mezclas de los
mismos,

(2) una segunda capa que comprende
(a) al menos un polimero elastomérico y

(b) al menos un segundo polimero de seccién reducida seleccionado entre el grupo constituido por polietileno lineal
de baja densidad, polietileno de alta densidad, polipropileno homopolimérico, y mezclas de los mismos,

en la que dicha pelicula elastomérica multicapa (22) tiene un peso base de no mas de 40 gsm, y dicha pelicula
elastomérica multicapa (22) tiene una deformacién permanente, tal como se mide segun la ASTM D882-97, de no
mas del 14% después de la recuperacion tras haber sido estirada inicialmente al 100% de su tamafio original.

2. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicaciéon 1, en la que dicho al menos un polimero
elastomérico de dicha segunda capa es un polimero elastomérico a base de olefina.

3. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicaciéon 1, en la que dicho al menos un polimero
elastomérico de dicha segunda capa es un polimero elastomérico no a base de olefina.

4. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 1, en la que dicha pelicula elastomérica
multicapa (22) tiene un peso base de 1 a 10 gsm.

5. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicaciéon 1, en la que dicho al menos un polimero
elastomérico a base de olefina esta presente en una cantidad del 70% en peso al 90% en peso de dicha primera
capa.

6. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicaciéon 1, en la que dicho al menos un polimero
elastomérico de dicha segunda capa se selecciona entre el grupo constituido por copolimero de bloques de vinil
arileno y dieno conjugado, copolimero de bloques de estireno-butadieno-estireno, copolimero de bloques de
estireno-isopreno-estireno, copolimero de bloques de estireno-isopreno-butadieno-estireno, copolimero de bloques
de estireno-etileno-butileno-estireno, copolimero de bloques de estireno-etileno-propileno, copolimero de bloques de
estireno-etileno-propileno-estireno, copolimero de bloques de estireno-etileno-etileno-propileno-estireno, caucho
natural, caucho de poliéster, poliamida elastomérica, poliéter elastomérico, poliisopreno, polineopreno y mezclas de
los mismos.

7. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 1, en la que dicho al menos un polimero
elastomérico de dicha segunda capa esta presente en una cantidad del 10% en peso al 90% en peso de dicha
segunda capa y en la que dicho al menos un segundo polimero de seccion reducida esta presente en una cantidad
combinada del 5% en peso al 25% en peso de dicha segunda capa.

8. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 1, en la que dicho al menos un segundo
polimero de seccién reducida se selecciona entre el grupo constituido por polietileno lineal de baja densidad,
polietileno de alta densidad, polipropileno homopolimérico, y mezclas de los mismos.

9. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 1, en la que dicha primera capa es del 10% en

peso al 90% en peso de dicha pelicula elastomérica multicapa (22) y dicha segunda capa es del 10% en peso al
90% en peso de dicha pelicula elastomérica multicapa (22).
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10. La pelicula elastomérica de la reivindicacion 1, en la que dicho al menos un primer polimero de
seccion reducida es polietileno lineal de baja densidad.

11. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 1, en la que dicha pelicula elastomérica
multicapa (22) comprende ademas una tercera capa que comprende

(a) al menos un segundo polimero elastomérico, y

(b) al menos un tercer polimero de seccién reducida seleccionado entre el grupo constituido por polietileno lineal de
baja densidad, polietileno de alta densidad, polipropileno homopolimérico, y mezclas de los mismos; y

dicha pelicula elastomérica multicapa (22) tiene tres capas constituidas por dos capas externas y una capa interna,
dicha primera capa y dicha tercera capa forman dichas capas externas, y
dicha segunda capa forma dicha capa interna.

12. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 11, en la que dicho al menos un segundo
polimero elastomérico es un polimero elastomérico a base de olefina y en la que dicho al menos un segundo
polimero elastomérico de dicha tercera capa se selecciona entre el grupo constituido por copolimero de bloques de
vinil arileno y dieno conjugado, caucho natural, caucho de poliéster, poliamida elastomérica, poliéter elastomérico,
poliisopreno, polineopreno y mezclas de los mismos.

13. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacién 11, en la que dicho al menos un tercer polimero
de seccion reducida se selecciona entre el grupo constituido por polietileno lineal de baja densidad, polietileno de
alta densidad, polipropileno homopolimérico y mezclas de los mismos.

14. La pelicula elastomérica multicapa de la reivindicacion 11, en la que cada dicha capa externa es del
5% en peso al 45% en peso de dicha pelicula elastomérica multicapa (22) y dicha capa interna es del 10% en peso
al 90% en peso de dicha pelicula elastomérica multicapa (22).

15. Un procedimiento para fabricar dicha pelicula elastomérica multicapa (22) de la reivindicacion 1, que
comprende coextrudir una primera capa y una segunda capa, en el que

dicha primera capa comprende al menos un polimero elastomérico a base de olefina y al menos un primer polimero
de seccién reducida presente en una cantidad combinada del 5% en peso al 25% en peso de dicha capa, dicho al
menos un polimero de seccidén reducida se selecciona entre el grupo constituido por polietileno lineal de baja
densidad, polietileno de alta densidad, polipropileno homopolimérico y mezclas de los mismos;

dicha segunda capa comprende al menos un polimero elastomérico y al menos un segundo polimero de seccién
reducida;

dicha pelicula elastomérica multicapa (22) tiene un peso base de no mas de 40 gsm; y

dicha pelicula elastomérica multicapa (22) tiene una deformacion permanente, tal como se mide segun la ASTM
D882-97, de no mas del 14% después de la recuperacion tras haber sido estirada inicialmente al 100% de su
tamafio original.

16. Un procedimiento para fabricar dicha pelicula elastomérica multicapa (22) de la reivindicacion 11, que
comprende coextrudir una primera capa, una segunda capa y una tercera capa, en el que

dicha primera capa comprende al menos un polimero elastomérico a base de olefina y al menos un primer polimero
de seccién reducida presente en una cantidad combinada del 5% en peso al 25% en peso de dicha capa, dicho al
menos un polimero de seccidén reducida se selecciona entre el grupo constituido por polietileno lineal de baja
densidad, polietileno de alta densidad, polipropileno homopolimérico, y mezclas de los mismos;

dicha segunda capa comprende al menos un polimero elastomérico y al menos un segundo polimero de seccién
reducida;
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dicha tercera capa comprende al menos un segundo polimero elastomérico y al menos un tercer polimero de
seccion reducida;

dicha pelicula elastomérica multicapa (22) tiene tres capas constituidas por dos capas externas y una capa interna;
dicha primera capa y dicha tercera capa forman dichas capas externas;

dicha segunda capa forma dicha capa interna;

dicha pelicula elastomérica multicapa (22) tiene un peso base de no mas de 40 gsm; y

dicha pelicula elastomérica multicapa (22) tiene una deformacion permanente, tal como se mide segun la ASTM

D882-97, de no mas del 14% después de la recuperacion tras haber sido estirada inicialmente al 100% de su
tamafio original.
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