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DESCRIPCION
Pelicula de polietileno
CAMPO TECNICO DE LA DIVULGACION

La presente divulgacion se refiere a materiales compuestos de pelicula de polietileno impermeables y transpirables
que son Utiles en una diversidad de aplicaciones. Las peliculas se pueden utilizar solas o se pueden laminar con otras
capas para formar laminados multicapa.

ANTECEDENTES DE LA DIVULGACION

Las prendas de vestir y otros tipos de prendas, tales como zapatos, guantes y sombreros, incorporan a menudo una
capa impermeable y transpirable para mantener al usuario seco en condiciones de humedad. Estas prendas de vestir
se pueden formar utilizando laminados de la capa impermeable y transpirable y uno o més materiales textiles. Las
peliculas impermeables y transpirables fabricadas utilizando membranas de PTFE porosas y poliuretano hidréfilo se
estan utilizando actualmente para fabricar laminados textiles de GORE-TEX®. Las membranas de PTFE son
microporosas y generalmente hidréfobas, en donde el tamafio de los poros de la membrana es mayor que las
moléculas de agua, pero los poros son mucho mas pequefios que las gotas de agua individuales. El vapor de agua
puede pasar a través del material, mientras que las gotas de agua no pueden pasar de un lado de la membrana al
otro.

El documento EP 0 184 392 A2 esta dirigido a un material laminar unitario impermeable y permeable al vapor de agua
que comprende una matriz polimérica microporosa que tiene poros que comprenden pasajes continuos que se
extienden a través de su espesor y se abren hacia las superficies opuestas de la misma, estando los pasajes
suficientemente llenos con un material hidréfilo, permeable al vapor de agua e impermeable al agua para impedir el
paso de agua y otros liquidos a través del material laminar unitario, al tiempo que permite facilmente la transmision
de vapor de agua a través del mismo haciendo que el material laminar sea transpirable. La ldmina unitaria se fabrica
haciendo que una composicién liquida que comprende el material hidréfilo o precursor del mismo fluya hacia los poros
de la matriz, provocando luego la conversién de la misma en material hidréfilo sélido.

Si bien las membranas de ePTFE funcionan bien, también se han desarrollado membranas de poliuretano poroso para
su uso en prendas de vestir, pero estas membranas pueden carecer de durabilidad y, en algunos casos, pueden
disolverse con determinados productos de uso comun, por ejemplo, esmalte de ufias o aerosoles contra insectos.
Estas membranas pueden tener también limitaciones, ya que la membrana es rigida y hace ruido cuando el usuario
se mueve. Existe una necesidad constante de producir membranas que tengan una excelente impermeabilidad y
transpirabilidad, ademas de tener un buen tacto y un bajo nivel de ruido cuando un articulo, tal como una prenda de
vestir que comprende la membrana, se mueve o se flexiona.

SUMARIO DE LA DIVULGACION

En una primera realizacién, la presente divulgacién se refiere a una pelicula que comprende: A) una membrana de
polietileno poroso que comprende: a) més de o igual al 30 % en peso del polietileno poroso tiene un peso molecular
medio ponderal mayor que 0,5 x 10° g/mol, en donde el porcentaje en peso se basa en el peso total del polietileno
poroso; b) una porosidad de al menos el 40 %; c) un nimero de Gurley de menos de 200 segundos; y B) un polimero
hidréfilo que llena al menos una parte de los poros del polietileno poroso;

en donde la pelicula comprende: i) una MVTR mayor que o igual a 2500 g/m?dia; ii) un peso menor que 30
gramos/metro?; opcionalmente iii) Gurley mayor que o igual a 1000 segundos.

En una segunda realizacién, la divulgacién se refiere a la pelicula de la realizacién 1 en donde la relacién de las
resistencias a la traccidén de la matriz de la pelicula en dos direcciones ortogonales esté en el intervalo de 0,5 a 2,0.

En una tercera realizacién, la divulgacion se refiere a la pelicula de la realizacién 1 o 2, en donde sustancialmente
todos los poros de la membrana de polietileno poroso estéan llenos con el polimero hidréfilo.

En una cuarta realizacién, la divulgacién se refiere a la pelicula de una cualquiera de las realizaciones 1 a 3, en donde
el polimero hidréfilo es un poliuretano, una poliamida, un poliéster, ionémero o un copolimero o un copolimero o una
combinacion de los mismos.

En una quinta realizacién, la divulgacién se refiere a la pelicula de una cualquiera de las realizaciones 1 a 4, en donde
la membrana de polietileno poroso comprende un peso de menos de 10 gramos/metro?.

En una sexta realizacion, la divulgacion se refiere a la pelicula de una cualquiera de las realizaciones 1 a 5, en donde
la membrana de polietileno poroso comprende una porosidad de al menos el 60 %.
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En una séptima realizacion, la divulgacion se refiere a la pelicula de una cualquiera de las realizaciones 1 a 6, en
donde la membrana de polietileno poroso comprende un numero de Gurley que es menor que o igual a 60 segundos.

En una octava realizacién, la divulgacion se refiere a la pelicula de una cualquiera de las realizaciones 1 a 7, en donde
la relacion de las resistencias a la traccidén de la matriz de la pelicula en dos direcciones ortogonales esta en el intervalo
de 0,7a14.

En una novena realizacion, la divulgacién se refiere a la pelicula de una cualquiera de las realizaciones 1 a 8, en donde
la membrana de polietileno tiene una primera cara y una segunda cara y el polimero hidréfilo se aplica a la primera
cara de la membrana de polietileno, dando como resultado el llenado de al menos una parte de los poros y una tapa
de polimero hidréfilo en la primera cara de la membrana de polietileno.

En una décima realizacién, la divulgacién se refiere a la pelicula de una cualquiera de las realizaciones 1 a 9, en donde
la relacidén ponderal de polimero hidréfilo a polietileno poroso esta en el intervalo de 30 a 0,5.

La divulgacién también se refiere a un articulo que comprende la pelicula de una cualquiera de las realizaciones 1 a
10.

En una duodécima realizacidn, la divulgacién se refiere al articulo de la realizacién 11, en donde el articulo es un
laminado multicapa que comprende al menos otra capa que esta laminada a la pelicula.

En una decimotercera realizacién, la divulgacién se refiere al articulo de una cualquiera de las realizaciones 11 0 12,
en donde la al menos otra capa es una capa textil, una capa de pelicula polimérica, una capa de cuero natural, una
capa de cuero sintético, una capa de vellén o una combinacién de las mismas.

En una decimocuarta realizacion, la divulgacion se refiere al articulo de una cualquiera de las realizaciones 11 a 13,
en donde la al menos otra capa es una capa textil.

En una decimoquinta realizacién, la divulgacién se refiere al articulo de una cualquiera de las realizaciones 11 a 14,
en donde las capas del laminado se adhieren entre si utilizando un adhesivo continuo o un adhesivo discontinuo.

En una decimosexta realizacién, la divulgacién se refiere al articulo de una cualquiera de las realizaciones 11 a 15, en
donde el adhesivo es un adhesivo termoplastico o un adhesivo reticulable.

En una decimoséptima realizacién, la divulgacion se refiere al articulo de una cualquiera de las realizaciones 11 a 16,
en donde el articulo es una prenda de vestir.

En una decimoctava realizacién, la divulgacién se refiere al articulo de la realizacién 17, en donde la prenda de vestir
es una chaqueta, un abrigo, una camisa, unos pantalones, unos guantes, un sombrero, unos zapatos, un mono o al
menos una parte de los mismos.

En una decimonovena realizacidn, la divulgacion se refiere al articulo de una cualquiera de las realizaciones 17 o 18,
en donde la pelicula esta en el exterior de la prenda de vestir o la pelicula no esta en el exterior de la prenda de vestir.

En una vigésima realizacién, la divulgacién se refiere al articulo de una cualquiera de las realizaciones 17 a 19, en
donde la prenda de vestir es impermeable.

La divulgacion se refiere también a un articulo que comprende la pelicula.
DESCRIPCION DETALLADA

Tal como se utiliza en esta memoria, el término "realizacién" o "divulgaciéon" no pretende ser limitativo, sino que se
aplica, en general, a cualquiera de las realizaciones definidas en las reivindicaciones o descritas en esta memoria.
Estos términos se utilizan indistintamente en esta memoria.

A menos que se indique lo contrario, los términos "un"y "una" tal como se utilizan en esta memoria pretenden abarcar
una o mas (es decir, al menos una) de las caracteristicas referenciadas.

Las caracteristicas y ventajas de la presente divulgacién serdn mas facilmente comprendidas por aquellos con
conocimientos ordinarios en la técnica a partir de la lectura de la siguiente descripcién detallada. Se debe apreciar
que determinadas caracteristicas de la divulgacion, que, para mayor claridad, se describen anteriormente y a
continuacién en el contexto de realizaciones separadas, también pueden proporcionarse en combinacién en una Unica
realizacién. A la inversa, diversas caracteristicas de la divulgacién que, para abreviar, se describen como una
combinacién en el contexto de una Unica realizacién, también pueden proporcionarse por separado o en cualquier
sub-combinacién. Ademés, las referencias al singular también pueden incluir el plural (por ejemplo, "un" y "una"
pueden referirse a uno/una o mas) a menos que el contexto indique especificamente lo contrario.
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El uso de valores numéricos en los diversos intervalos especificados en esta solicitud, a menos que se indique
expresamente lo contrario, se enuncia como aproximaciones como si los valores minimo y méximo dentro de los
intervalos indicados estuvieran ambos precedidos por la palabra "aproximadamente". De esta manera, se pueden
utilizar ligeras variaciones por encima y por debajo de los intervalos indicados para lograr sustancialmente los mismos
resultados que los valores dentro de los intervalos. Ademas, la divulgacién de estos intervalos pretende ser como un
intervalo continuo que incluye todos y cada uno de los valores entre los valores minimo y méaximo.

Tal como se utiliza en esta memoria, el término "membrana" significa un polimero en forma de una lamina
esencialmente bidimensional, en donde la longitud y la anchura son mucho mayores que el grosor, por ejemplo, tanto
la longitud como la anchura son al menos 100 veces el grosor. En algunas realizaciones, la membrana es una
membrana microporosa que tiene una estructura que permite, por ejemplo, que el vapor de agua pase a través del
grosor de la membrana sin que el agua liquida sea capaz de penetrar de un cara de la membrana a la otra. En
promedio, el tamafio de los poros es del orden de varios nanémetros a aproximadamente un micrémetro.

El término "pelicula" significa una membrana en donde los poros se han rellenado, al menos parcialmente, con un
polimero de modo que el flujo de gases o liquidos no se produce a través de canales de poros abiertos en la membrana.
En algunas realizaciones, el polimero que rellena al menos parcialmente los poros puede ser un polimero hidréfilo.

La expresién "polimero hidréfilo" se refiere a un polimero que puede permitir que se transfieran cantidades sustanciales
de agua a través de la pelicula al absorber agua en una cara de la pelicula en donde la concentracién de agua es
mayor y desorberla o evaporarla en la cara opuesta de la pelicula en donde la concentracién de vapor de agua es
menor. En algunas realizaciones, una capa del polimero hidréfilo que tiene un grosor de 10 micrémetros puede tener
una tasa de transmisién de vapor de humedad mayor que o igual a 5000 g/metro®dia, 0 mayor que o igual a 10.000
g/metro?/dia.

Las expresiones "membrana de polietileno poroso” y "membrana de polietileno" se utilizan indistintamente en toda la
memoria descriptiva. A menos que se indique especificamente lo contrario, ambas expresiones significan una
membrana de polietileno porosa que tiene a) mas de o igual al 30 % en peso del polietileno poroso tiene un peso
molecular medio ponderal mayor que 0,5 x 108 g/mol; b) una porosidad de al menos el 40 %; y ¢) un nimero de Gurley
de menos de 200 segundos o menos de 100 segundos. Con aumento, la membrana de polietileno poroso muestra
una estructura fibrilada de fibrillas de polietileno, y con un aumento suficiente es posible ver una o mas fibrillas de
polietileno, opcionalmente tres o mas de las fibrillas pueden estar interconectadas por una o mas intersecciones de
las tres o mas fibrillas.

Tal como se utiliza en esta memoria, el término "polietileno” significa un polimero de polietileno que tiene menos del 5
por ciento en peso de uno 0 mas comondémeros. En algunas realizaciones, el polietileno esta exento de cualquier
comondmero que contenga flior y, en otras realizaciones adicionales, el polietileno es un homopolimero de polietileno.

La presente divulgacion se refiere a una pelicula que comprende A) una membrana de polietileno porosa y B) un
polimero hidréfilo, en donde el polimero hidréfilo llena al menos una parte de los poros de la membrana de polietileno
poroso. Esta pelicula no tendra fugas debido a la contaminacién por aceites, detergentes u otros materiales que
reduzcan el 4ngulo de contacto y, como tal, es impermeable. Ademas, los articulos que comprenden la pelicula tienen
una mayor durabilidad en el campo y en el lavado que otras peliculas hidréfilas no permeables al aire que no incluyen
la membrana de polietileno poroso como un soporte estructural. El polietileno poroso es una membrana, en donde
mas del 30 % en peso del polietileno tiene un peso molecular medio ponderal de méas de 0,5 x 10° gramos por mol
(g/mol). En algunas realizaciones, el polietileno poroso comprende mas del o igual al 30 % en peso del polietileno que
tiene un peso molecular medio ponderal mayor que 0,75 x 10% g/mol. En aln otras realizaciones adicionales, el
polietileno poroso comprende méas de o igual al 30 % en peso del polietileno que tiene un peso molecular medio
ponderal mayor que 1,0 x 10° g/mol. En aln otras realizaciones adicionales, mas de o igual al 40 % en peso del
polietileno tiene un peso molecular medio ponderal mayor que 0,5 x 10% gramos por mol (g/mol) o mas de o igual al
50 % en peso del polietileno tiene un peso molecular medio ponderal mayor que 0,5 x 10% gramos por mol (g/mol).
Todos los porcentajes en peso se basan en el peso total de la membrana de polietieno poroso. En algunas
realizaciones, el polietileno poroso tiene un peso molecular medio ponderal de mas de 750.000 g/mol. En aun otras
realizaciones adicionales, el polietileno poroso tiene un peso molecular medio ponderal de mas de 1.000.000 g/mol.
En aln otras realizaciones adicionales, el polietileno tiene un peso molecular medio ponderal de mas de 1.500.000
gramos por mol o de mas de 1.750.000 gramos por mol. En aun otras realizaciones adicionales, el polietileno tiene
un peso molecular medio ponderal de més de 2.000.000 gramos por mol, 3.000.000 gramos por mol, 4.000.000 gramos
por mol, 5.000.000 gramos por mol o de méas de 8.000.000 gramos por mol.

La membrana de polietileno es una membrana de polietileno poroso, en donde la membrana tiene una porosidad de
al menos el 40 %. En algunas realizaciones, la porosidad de la membrana de polietileno poroso puede ser de al menos
el 50 % o de al menos el 60 % o de al menos el 70 % o de al menos el 80 %. La porosidad, ¢, de la membrana se
puede calcular midiendo la masa por unidad de area de la membrana, MPA, y el espesor de la membrana, t, y utilizando
la relacidén ¢ = (1- MPA/(t*p))*100, en que p es la densidad del polimero de la membrana. La membrana de polietileno
poroso también puede tener un Gurley de menos de 200 segundos 0 menos de 100 segundos o0 menos de o igual a
90 segundos 0 menos de o igual a 80 segundos 0 menos de o igual a 70 segundos 0 menos de o igual a 60 segundos
0 menos de o igual a 50 segundos 0 menos de o igual a 40 segundos 0 menos de 10 segundos.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 3010574 T3

La membrana de polietileno poroso puede tener un peso relativamente ligero, por ejemplo, menor que o igual a 10
gramos por metro? (gmc). En otras realizaciones, la membrana de polietileno poroso puede tener un peso menor que
o igual a 9 gmc o0 menor que o igual a 8 gmc 0 menor que o igual a 7 gmc 0 menor que o igual a 6 gmc 0 menor que
o igual a 5 gmc o0 menor que o igual a 4 gmc 0 menor que o igual a 3 gmc 0 menor que o igual a 2 gme.

La membrana de polietileno poroso puede ser coloreada o no coloreada. El uso de una membrana de polietileno
poroso puede proporcionar una valiosa calidad estética a la pelicula y a los articulos que comprenden la pelicula,
especialmente cuando la membrana de polietileno poroso es visible en el articulo. Se puede utilizar cualquiera de los
métodos de coloracién conocidos. Por ejemplo, la membrana de polietileno poroso se puede pigmentar en todo el
volumen de la membrana mediante la adicién de pigmentos o colorantes durante el proceso de formacién de la
membrana. En otras realizaciones, la membrana de polietileno poroso se puede colorear después de la formacion
mediante procesos de impresion y tincidn conocidos. En auln otras realizaciones adicionales, la membrana de
polietileno poroso puede estar libre o esencialmente libre de cualquier color afiadido y el color se puede afiadir en una
0 més etapas durante los procesos de formacién de la pelicula descritos en esta memoria.

La pelicula comprende también B) un polimero hidréfilo que llena al menos una parte de los poros de la membrana de
polietileno poroso. La expresién "llena al menos una parte de los poros" significa que el polimero hidréfilo se absorbe
en los poros de la membrana de polietileno y llena los poros hasta el punto en que no se puede determinar flujo de
aire alguno (un nimero de Gurley mayor que o igual a 1000 segundos) a través del area de la pelicula que contiene
el polimero hidréfilo. En otras palabras, el polimero hidréfilo no es simplemente un revestimiento sobre las paredes de
la membrana de polietileno que definen los poros. Si bien pueden estar presentes algunos huecos, se cree que el
polimero hidréfilo forma una capa continua dentro del area de la membrana de polietileno poroso a la que se aplica el
polimero hidréfilo. En otras realizaciones, el polimero hidréfilo forma una capa continua libre o esencialmente libre de
cualquier hueco dentro del area de la membrana de polietileno poroso a la que se aplica el polimero hidréfilo. En atn
otras realizaciones adicionales, sustancialmente todos los poros de la membrana de polietileno poroso estén llenos
con el polimero hidrofilo.

La membrana de polietileno tiene una primera cara y una segunda cara. El polimero hidréfilo se puede aplicar a la
primera cara de la membrana de polietileno poroso y el polimero hidréfilo puede permear al menos una parte de los
poros para formar la pelicula, lo que da como resultado el llenado de al menos una parte de los poros de la membrana
de polietileno. La primera cara de la membrana de polietileno puede comprender una capa de recubrimiento del
polimero hidréfilo en el exterior de la membrana. La capa de recubrimiento o la cantidad del polimero hidréfilo en la
primera cara de la membrana de polietileno poroso no tiene esencialmente limite superior alguno. Sin embargo, sila
capa de recubrimiento es demasiado gruesa, entonces no se pueden lograr las propiedades beneficiosas de la
membrana de polietileno poroso, por lo tanto, el limite superior de la capa de recubrimiento es de aproximadamente
50 micrémetros. En algunas realizaciones, la capa de recubrimiento del copolimero hidréfilo puede tener hasta 40
micrémetros o hasta 30 micrometros o hasta 20 micrémetros o hasta 15 micrémetros de grosor en la primera superficie
de la membrana de polietileno. En algunas realizaciones, la capa de recubrimiento del copolimero hidréfilo puede
tener hasta aproximadamente 10 micrémetros de grosor en la primera superficie de la membrana de polietileno. En
otras realizaciones, la capa de recubrimiento en la primera cara de la membrana de polietileno tiene un grosor menor
que o igual a 10 micrometros, o0 menor que o igual a 8 micrémetros, o menor que o igual a 6 micrometros, 0 menor
que o igual a 4 micrdmetros, o menor que o igual a 2 micrémetros. En aun otras realizaciones adicionales, no hay
ninguna capa de recubrimiento del polimero hidréfilo presente en la primera superficie de la membrana de polietileno.
La segundo cara de la membrana de polietileno puede estar esencialmente exenta de cualquier polimero hidréfilo en
la superficie, por ejemplo, ningun polimero hidréfilo de un grosor mayor que 1 micrémetro por encima de la superficie
de la membrana de polietileno. En algunas realizaciones, menos del grosor total de la membrana de polietileno poroso
esta lleno con el polimero hidréfilo, por ejemplo, menos del o igual al 90 % del grosor de la membrana de polietileno
se puede llenar con el polimero hidréfilo, con la condiciébn de que se embeba suficiente polimero hidréfilo para
proporcionar a la pelicula de polietileno poroso un nimero de Gurley mayor que o igual a 1000 segundos. En otras
realizaciones, esencialmente todo el grosor de la membrana de polietileno poroso estan llenos con el polimero hidréfilo.
Tal como se utiliza en esta memoria, la expresiéon "esencialmente todo el grosor' significa que al menos el 90 % del
grosor de la membrana de polietileno poroso esta lleno con el polimero hidréfilo. En otras realizaciones, se puede
aplicar un polimero hidréfilo a la segunda cara de la membrana de polietileno, asi como a la primera cara. El polimero
hidréfilo aplicado a la segunda cara puede ser el mismo o diferente del polimero hidréfilo aplicado a la primera cara.
En aun otras realizaciones adicionales, la pelicula puede ser una pelicula compuesta en la que se aplica un polimero
hidréfilo a una primera cara de una primera membrana de polietileno poroso con una cantidad suficiente del polimero
hidréfilo aplicado a la primera cara de la membrana de polietileno poroso de modo que se forme una capa de
recubrimiento y una segunda membrana de polietileno poroso que puede ser la misma o diferente que la primera
membrana de polietileno poroso, se une posteriormente al laminado a través de la capa de recubrimiento del polimero
hidréfilo. Esto puede dar como resultado una estructura de 3 capas que tiene 2 membranas de polietileno poroso
adheridas entre si con el polimero hidréfilo como la capa entre las dos membranas de polietileno poroso. Sise desea,
se puede aplicar una capa o capas adicionales de polimero hidréfilo a una 0 ambas caras exteriores de la pelicula
compuesta.

En algunas realizaciones, el polimero hidréfilo puede aplicarse a la membrana de polietilieno poroso de manera
continua, de modo que esencialmente el 100 por ciento de la superficie de la membrana de polietileno poroso
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comprende el polimero hidréfilo. Tal como se utiliza en este contexto, el término "continuo" significa que la anchura
completa o casi la anchura completa de la membrana de polietileno poroso esté recubierta con el polimero hidréfilo.
Debe sefialarse que en muchos procesos de recubrimiento, los bordes de un rollo de material pueden no estar
recubiertos debido a que los marcos o diques en los bordes no permiten que se recubra toda la anchura de la
membrana. En otras realizaciones, el polimero hidréfilo puede aplicarse a la membrana de polietileno poroso de
manera discontinua. Tal como se utiliza en este contexto, el término "discontinuo” significa que menos del 100 por
ciento de la superficie de la membrana de polietileno poroso esta recubierta con el polimero hidréfilo y que partes de
las areas que no son de borde de la membrana de polietileno poroso no contienen el polimero hidréfilo. Por ejemplo,
un polimero hidréfilo aplicado a la membrana de polietileno poroso como una serie de puntos o como una cuadricula
de lineas ortogonales se debe considerar como un recubrimiento discontinuo. El porcentaje de area de la membrana
de polietileno poroso que se llena con el polimero hidréfilo puede estar en el intervalo de mas de o igual a 20 por ciento
a 100 por ciento o de 30 por ciento a menos de 100 por ciento o de 40 por ciento a menos de 100 por ciento o de 50
por ciento a menos de 100 por ciento o de 60 a menos de 100 por ciento o de 70 a menos de 100 por ciento o de 80
a menos de 100 por ciento o de 90 a menos de 100 por ciento. En otras realizaciones, la aplicacién del polimero
hidréfilo se puede realizar de una manera que produzca un patrén aleatorio o no aleatorio de puntos, poligonos, lineas
paralelas, lineas que se cruzan, lineas rectas, lineas curvas o cualquier combinacién de los mismos con el fin de
proporcionar el porcentaje deseado de cobertura de area. Si se desea oleofobicidad en peliculas de este tipo, puede
ser deseable en determinadas realizaciones incluir un recubrimiento ole6fobo, como se describe en esta memoria.

En cuanto a la relacion ponderal, la pelicula puede tener una relacién del peso del polimero hidréfilo al peso de la
membrana de polietileno poroso en el intervalo de 30,0 a 0,5. En otras realizaciones, la relacién ponderal del polimero
hidréfilo a la membrana de polietileno puede ser de 20,0, 15,0, 10,0, 9,0, 8,0, 7,0, 6,0, 5,0, 4,0, 3,0, 2,0, 1,0, 0,9, 0,8,
0,7, 0,6, 0,5 o cualquier relacién ponderal entre esos nimeros.

Polimeros hidréfilos adecuados pueden incluir, por ejemplo, poliuretano, poliamida, poliéster, ionémero o un
copolimero o una combinaciéon de los mismos. En otras realizaciones, se podria utilizar casi cualquier polimero
hidréfilo adecuado siempre que el polimero hidréfilo sea capaz de tener una tasa de transmisién de vapor de humedad
mayor que o igual a 5.000 gramos/metro®/dia, o mayor que o igual a 10.000 gramos/metro?/dia. El polimero hidréfilo
puede ser un polimero termopléastico o reticulable. En algunas realizaciones, el polimero hidréfilo es un poliuretano y
en realizaciones adicionales, el poliuretano es un poliuretano reticulado. Polimeros de poliuretano adecuados pueden
ser, por ejemplo, poliesteruretanos, polieteruretanos o poliéter-poliesteruretanos.

En algunas realizaciones en las que se desea colorear, el color se puede afiadir utilizando, por ejemplo, un polimero
hidréfilo pigmentado en el que se han afiadido pigmentos o colorantes al polimero hidréfilo, dando como resultado una
pelicula que tiene el color deseado. En otras realizaciones, la pelicula de polietileno poroso se puede colorear durante
la formacién de la membrana de polietileno poroso de acuerdo con métodos conocidos, por ejemplo, mezcla de dos o
méas materias primas. Por lo tanto, una o ambas de la membrana de polietileno poroso y la membrana hidréfila se
pueden colorear o no. Sitanto el polietileno poroso como el polimero hidréfilo estdn coloreados, se pueden colorear
en el mismo tono o en uno similar o los colores se pueden elegir independientemente uno del otro. Se puede utilizar
cualquiera de los pigmentos o colorantes conocidos, incluyendo pigmentos y colorantes organicos, pigmentos o
colorantes inorganicos, metales, éxidos metalicos, negro de carbono, diéxido de titanio o combinaciones de los
mismos.

En aln otras realizaciones adicionales, la membrana de polietileno poroso puede tratarse con polimeros tanto
ole6fobos como hidréfilos. Por ejemplo, en una primera etapa, una primera cara de la membrana de polietileno poroso
puede tratarse con un polimero oledfobo que puede recubrir las paredes que definen los poros de la membrana de
polietileno poroso sin llenar los poros, en donde el polimero oleéfobo se proporciona de manera que menos del grosor
total de la membrana de polietileno poroso se trata con el polimero oleéfobo. Después de una etapa opcional de
secado y curado para el polimero oleéfobo, la segunda cara de la membrana de polietileno poroso puede tratarse con
un polimero hidréfilo para llenar al menos una parte del grosor restante de la membrana de polietileno poroso, seguido
de una etapa opcional de calentamiento y curado para el polimero hidréfilo y el polimero oleéfobo. En estas
realizaciones, el polimero hidréfilo llena solo esa parte de la membrana de polietileno poroso que no tiene un
tratamiento ole6fobo debido a la incapacidad del polimero hidréfilo de humedecer la parte tratada ole6fobamente de
la membrana de polietileno poroso.

En algunas realizaciones, la membrana de polietileno poroso puede ser tratada con el polimero olebfobo en una
cantidad mayor que o igual al 5 por ciento del grosor de la membrana de polietileno poroso. En otras realizaciones,
la membrana de polietileno poroso puede comprender un tratamiento oleéfobo en una cantidad menor que o igual al
95 por ciento de su grosor. En aun otras realizaciones adicionales, el tratamiento oledfobo puede estar presente en el
intervalo de 10 a 90 por ciento del grosor de la membrana de polietileno poroso o de 10 a 80 por ciento, o de 10a 70
por ciento o de 10 a 60 por ciento o de 10 a 50 por ciento o de 10 a 40 por ciento o de 10 a 30 por ciento o de 10 a 20
por ciento del grosor de la membrana de polietilieno poroso. Después del tratamiento de la primera cara de la
membrana de polietileno poroso, la segunda cara de la membrana de polietileno poroso se puede tratar con el polimero
hidréfilo que puede llenar cualquiera del grosor restante de la membrana de polietileno poroso y, en algunas
realizaciones, forma una capa de recubrimiento del polimero hidréfilo.
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La pelicula resultante que comprende la membrana de polietileno poroso y el polimero hidréfilo puede tener una tasa
de transmision de vapor de humedad (MVTR, por sus siglas en inglés) mayor que o igual a 2500 gramos/metro%/dia
(g/m?/dia); un peso menor que 30 gramos/metro? y, opcionalmente, un Gurley mayor que o igual a 1000 segundos.
Con el fin de que sea transpirable, es decir, que el vapor de humedad pueda transportarse de una cara de la pelicula
a la otra sin que el agua liquida se mueva a través de la pelicula, la MVTR debe ser mayor que o igual a 2500 g/m?/dia.
En otras realizaciones, la pelicula puede tener una MVTR mayor que o igual a 3000 g/m?/dia, mayor que o igual a
3500 g/m?/dia, mayor que o igual a 4000 g/m%dia, mayor que o igual a 4500 g/m?dia, mayor que o igual a 5000
g/m?/dia, mayor que o igual a 5500 g/?/dia, mayor que o igual a 8000 g/2/dia, mayor que o igual a 6500 g/%/dia, mayor
que o igual a 7000 g/%/dia, mayor que o igual a 7500 g/%/dia, mayor que o igual a 8000 g/%/dia, mayor que o igual a
8500 g/m?/dia, mayor que o igual a 9000 g/m?%dia, mayor que o igual a 9500 g/m?/dia o mayor que o igual a 10.000
g/m?/dia.

La pelicula también puede tener una relacidén de resistencias a la traccién de la matriz en dos direcciones ortogonales
en el intervalo de 0,5 a 2,0. En otras realizaciones, la relacién de resistencias a la traccién en dos direcciones
ortogonales puede estar en el intervalo de 0,7 a 1,4. En aln otras realizaciones, la relacién de resistencias a la
traccién puede ser de 0,5, 0,6, 0,7, 0,8, 0,9, 1,0, 1,1, 1,2, 1,3, 1,4, 1,5, 1,6, 1,7, 1,8, 1,9, 2,0 o cualquier valor entre
esos dos numeros. La diferencia en la resistencia a la traccién en las dos direcciones ortogonales se refiere a las
diferencias en la deformacién total aplicada en las dos direcciones durante el procedimiento de fabricacién de la
membrana.

La pelicula también puede ser resistente a la contaminacién debido a la presencia del polimero hidréfilo que rellena
los huecos en al menos una parte del grosor de la membrana, formando con ello una capa continua exenta de huecos
en esa parte de la membrana de polietileno poroso. Resistente a la contaminacién, como se utiliza en esta memoria,
significa que las peliculas no se contaminan con sudor, sebo o aceites, lo que reduce la impermeabilidad con el tiempo.
Si al menos una parte de los poros de la membrana de polietileno poroso permanece sin rellenar, entonces un
revestimiento oleéfobo en las paredes de los poros sin rellenar puede proporcionar resistencia a la contaminacion a
los poros sin rellenar.

La presente divulgacién se refiere también a un método para producir la pelicula que comprende la membrana de
polietileno poroso y el polimero hidréfilo, que comprende las etapas:

1) proporcionar una membrana de polietileno poroso que tiene mas de o igual al 30 % en peso del polietileno
poroso tiene un peso molecular medio ponderal mayor que 0,5 x 108 g/mol, en donde el porcentaje en peso
se basa en el peso total del polietileno poroso, una porosidad de al menos el 40 % y un numero de Gurley de
menos de 200 segundos;

2) recubrir al menos una parte de la membrana de polietileno poroso con un polimero hidréfilo; y
3) opcionalmente, reticular el polimero hidréfilo.
En otras realizaciones, la pelicula se puede producir de acuerdo con las etapas:

1) proporcionar una membrana de polietileno poroso que tiene mas de o igual al 30 % en peso del polietileno
poroso tiene un peso molecular medio ponderal mayor que 0,5 x 108 g/mol, en donde el porcentaje en peso
se basa en el peso total del polietileno poroso, una porosidad de al menos el 40 % y un numero de Gurley de
menos de 200 segundos;

2) recubrir una primer cara de la membrana de polietileno poroso con un polimero oleéfobo para recubrir las
paredes que definen los poros de la membrana de polietileno poroso;

3) recubrir una segunda cara de la membrana de polietileno poroso con un polimero hidréfilo para formar la
pelicula; y

4) opcionalmente, reticular el polimero hidréfilo.

La pelicula también puede ser resistente a la contaminacién debido a la presencia del polimero hidréfilo que rellena
los huecos en al menos una parte del grosor de la membrana, formando con ello una capa continua exenta de huecos
en esa parte de la membrana de polietileno poroso. Resistente a la contaminacidén, como se utiliza en esta memoria,
significa que las peliculas no se contaminan con sudor, sebo o aceites, lo que reduce la impermeabilidad con el tiempo.
Si al menos una parte de los poros de la membrana de polietileno poroso permanece sin rellenar, entonces un
revestimiento oleéfobo en las paredes de los poros sin rellenar puede proporcionar resistencia a la contaminacion a
los poros sin rellenar.

La presente divulgacidon se refiere también a un articulo que comprende la pelicula. Una ventaja del articulo de la
presente divulgaciéon es que el articulo es resistente al lavado. Tal como se utiliza en esta memoria, la expresion
"resistente al lavado"” significa que un laminado que comprende la pelicula descrita se puede lavar de acuerdo con el
procedimiento de Prueba de Durabilidad al Lavado descrito en esta memoria durante al menos 15 horas y el laminado
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serd impermeable segln se determina de acuerdo con la prueba de Suter descrita en esta memoria. En otras
realizaciones, los laminados siguen siendo resistentes al lavado después de lavarlos durante al menos 50 horas, o al
menos 100 horas. En algunas realizaciones, el laminado no desarroll6 fugas después de mas de 200 horas de prueba
de lavado. El articulo también puede ser impermeable y transpirable.

En algunas realizaciones, el articulo se puede producir de acuerdo con las etapas:

1) proporcionar una membrana de polietileno poroso que tiene mas de o igual al 30 % en peso del polietileno
poroso tiene un peso molecular medio ponderal mayor que 0,5 x 108 g/mol, en donde el porcentaje en peso
se basa en el peso total del polietileno poroso, una porosidad de al menos el 40 % y un numero de Gurley de
menos de 200 segundos;

2) recubrir al menos una parte de la membrana de polietileno poroso con un polimero hidréfilo;
3) laminar la pelicula con al menos otra capa; y
4) opcionalmente, reticular el polimero hidréfilo.

En otras realizaciones, el articulo se puede producir de acuerdo con las etapas:

1) proporcionar una membrana de polietileno poroso que tiene mas de o igual al 30 % en peso del polietileno
poroso tiene un peso molecular medio ponderal mayor que 0,5 x 108 g/mol, en donde el porcentaje en peso
se basa en el peso total del polietileno poroso, una porosidad de al menos el 40 % y un numero de Gurley de
menos de 200 segundos;

2) laminar al menos otra capa a una primera cara de la membrana de polietileno poroso;

3) recubrir al menos una parte de la segunda cara de la membrana de polietileno poroso con un polimero
hidréfilo; y

4) opcionalmente, reticular el polimero hidréfilo.

El articulo puede ser un laminado multicapa, por ejemplo, una o0 mas capas de la pelicula y una o més capas
adicionales laminadas juntas para formar el laminado. La una o més capas adicionales pueden ser una capa textil,
una capa de pelicula de polimero, una capa de cuero natural, una capa de cuero sintético, una capa de vellén o una
combinacién de las mismas. La una o més capas pueden ser una capa textil, una capa de pelicula 0 una combinacién
de las mismas. En algunas realizaciones, el articulo puede ser un laminado de 2 capas que comprende una capa
textil adherida a la primera cara o a la segunda cara de la pelicula. En algunas realizaciones, el articulo puede ser un
laminado de 3 capas que comprende una primera capa textil adherida a la primera cara de la pelicula y una segunda
capa textil adherida a la segunda cara de la pelicula. En otras realizaciones adicionales, se pueden aplicar capas
adicionales para producir laminados multicapa que tienen 4, 5, 6 0 mas capas. Capas textiles adecuadas pueden
incluir cualquier material textil tejido, tejido de punto o no tejido. Los textiles pueden ser naturales y/o sintéticos, por
ejemplo, algoddn, lana, seda, yute, poliamida, poliéster, acrilico, aramida, viscosa, rayén, fibra de carbono o una
combinacién de los mismos. Peliculas de polimero adecuadas pueden incluir, por ejemplo, poliolefinas, poliésteres,
poliamidas, poliuretanos, poli(alcoholes de vinilo), poli(acetatos de vinilo), fluoropolimeros, poli(haluros de vinilo),
poli(cloruros de vinilo), resinas epoxi, polimeros de silicio 0 una combinacién de los mismos. También se pueden
producir laminados que comprenden una o més capas de la pelicula descrita, una o0 mas capas textiles y/o una o méas
capas de pelicula polimérica.

Debido a la alta resistencia de la pelicula descrita, cualquiera de los materiales textiles o materiales arriba enumerados
y que tengan una masa relativamente baja se pueden utilizar para fabricar el laminado. En algunas realizaciones, el
laminado puede incluir un material textil de masa relativamente baja que tiene un peso base en el intervalo de 5
gramos/metro? a 30 gramos/metro? (gmc). En otras realizaciones, el material textil puede tener una masa de 6, 7, 8,
9,10, 11,12, 13, 14,15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29 0 30 gmc o cualquier valor entre dos de
esos valores. Si bien se pueden utilizar materiales textiles de masa relativamente baja, también se pueden utilizar
materiales textiles que tengan un peso de 30 gmc 0 més. Por ejemplo, se podrian utilizar materiales textiles de masa
relativamente alta, con una masa de hasta 500 gmc.

Técnicas de laminacién son bien conocidas en la técnica y pueden incluir, por ejemplo, laminacién adhesiva, unidén por
calor y costura. En los casos en los que se necesita un laminado impermeable, la unién por costura puede no ser
deseable, a menos que se tomen precauciones para garantizar que los orificios de la costura se vuelvan impenetrables
al agua liquida, por ejemplo, sellando los orificios de la costura utilizando cinta de costura. En algunas realizaciones,
la laminacién se logra mediante laminacién adhesiva en la que se aplica un adhesivo a una o mas de las capas que
se van a unir y las capas se colocan posteriormente juntas, opcionalmente con calor y/o presion, por ejemplo, mediante
un rodillo de presién. El adhesivo se puede aplicar a la capa de pelicula, a la capa textil o tanto a la pelicula como a la
capa textil. El adhesivo se puede aplicar de manera discontinua, por ejemplo, una serie de puntos, formas, lineas
adhesivos 0 una combinacién de los mismos. En otras realizaciones, el adhesivo se puede aplicar como una capa
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continua de adhesivo. La composicién adhesiva puede, en determinadas realizaciones, ser un adhesivo termopléstico
o reticulable. En alin otras realizaciones adicionales, el polimero hidréfilo se puede utilizar como el material adhesivo
para la formacién del laminado. Por ejemplo, después de la aplicacién del polimero hidréfilo a una cara de la
membrana de polietileno poroso con la formacién de una capa de recubrimiento del polimero hidréfilo, se puede aplicar
un material textil al polimero hidréfilo y se puede aplicar calor y/o presién al laminado para asegurar que el polimero
hidréfilo entre en contacto suficiente con el material textil y se adhiera a él. Si el polimero hidréfilo se utiliza como el
adhesivo para el laminado, entonces la etapa de curado para el polimero hidréfilo se puede realizar después de que
el material textil u otro material se coloque en la cara de la pelicula que contiene la capa de recubrimiento del polimero
hidréfilo. En algunas realizaciones, se puede utilizar una prensa térmica para proporcionar suficiente presién para
permitir que el polimero hidréfilo fluya hacia los espacios entre las fibras textiles, y el calor de la prensa térmica puede
realizar la etapa de curado y tratamiento térmico deseada para crear el laminado. En otras realizaciones, uno o méas
rodillos pueden proporcionar la presién y/o el calor necesarios para realizar las mismas tareas, por ejemplo, de manera
continua.

Los laminados que tienen propiedades de estiramiento y recuperacién se pueden producir de acuerdo con métodos
conocidos. Por ejemplo, los métodos ensefiados en los documentos US 4443511, US 9950504, US 9126390, US
9233520, US 9238344 y WO 2018/67529, ensefian todos métodos para impartir estiramiento en membranas y
construcciones de laminados anteriores, y estas ensefianzas se pueden adaptar para proporcionar estiramiento a
laminados que comprenden una o mas peliculas de esta divulgacién.

Los articulos pueden ser, por ejemplo, una prenda de vestir, una carcasa, una carcasa protectora, una tienda de
campafia, un saco de dormir, una bolsa vivac, un morral, una mochila, una funda y otras formas similares que se
benefician de las propiedades de las peliculas de esta divulgacién. La prenda de vestir puede ser una chaqueta, un
abrigo, una camisa, unos pantalones, unos guantes, un sombrero, unos zapatos, un mono o al menos una parte de
los mismos. Muchos articulos estdn hechos de multiples paneles que se cosen o se adhieren de otro modo entre si
para formar el producto terminado. Por lo tanto, "al menos una parte de" un articulo significa que al menos un panel o
parte de un panel comprende la pelicula descrita. Los articulos y prendas de vestir pueden producirse de manera que
la pelicula esté en el exterior de la prenda de vestir, en el interior de la prenda de vestir o en donde la pelicula sea al
menos una de las capas intermedias de la prenda de vestir, por ejemplo, la capa intermedia de un laminado de 3
capas. Una ventaja de los articulos y prendas de vestir que comprenden la pelicula descrita es su durabilidad al
lavado. Otra ventaja de las prendas de vestir es que las prendas de vestir pueden ser impermeables y transpirables.

Para aquellas realizaciones en las que la pelicula se encuentra en el exterior de la prenda de vestir, es decir, es la
parte méas externa de la prenda de vestir, la pelicula puede ser coloreada, sin color, texturizada, estampada o cualquier
combinacién de las mismas para producir la apariencia deseada. En esta memoria se han descrito métodos para
colorear la pelicula. Con el fin de estampar la pelicula, la pelicula puede comprimirse selectivamente de manera
aleatoria o no aleatoria, por ejemplo, se puede estampar en la membrana o en la pelicula un patrén, letras, palabras,
imagenes, el logotipo de un equipo deportivo, el logotipo de una empresa o una combinacién de los mismos antes del
tratamiento con el polimero hidréfilo o después del tratamiento con el polimero hidréfilo, 0 ambos. La compresion
selectiva puede dar como resultado diferentes zonas de translucidez de la pelicula, lo que también puede alterar la
transpirabilidad de la pelicula, y las areas estampadas tienen una transpirabilidad relativamente menor que las areas
no estampadas. Se pueden encontrar métodos adecuados de estampacién en el documento US20080143012.

Para aquellas realizaciones en las que la pelicula se encuentra en el exterior de la prenda de vestir, es decir, en la
parte mas externa de la prenda de vestir, se puede texturizar al menos una parte de la pelicula. La pelicula se puede
texturizar tratdndola con un patrén aleatorio o no aleatorio de un polimero resistente a la abrasién. El polimero
resistente a la abrasidén se puede aplicar como una serie de puntos, lineas u otras formas con el fin de proporcionar la
apariencia deseada, asi como para proporcionar una resistencia a la abrasién mejorada a la parte mas externa de la
prenda de vestir. Se pueden encontrar polimeros resistentes a la abrasién adecuados y métodos para aplicarlos en
el documento US 2010/0071115. Otro método para texturizar la pelicula puede incluir la aplicacién de borra a al menos
una parte de la pelicula. Se pueden encontrar métodos adecuados para aplicar material de borra en el documento
WO 99/39038.

También se ha encontrado que la pelicula y los articulos, por ejemplo, los laminados que comprenden la pelicula,
pueden estar provistos de un pliegue esencialmente permanente sin la necesidad de productos quimicos adicionales
que se utilizan actualmente. Esto puede ser Util, especialmente en prendas de vestir que comprenden la pelicula y al
menos una capa textil, por ejemplo, unos pantalones. Se ha encontrado que un laminado que comprende la pelicula
y un material textil que se ha colocado en un bastidor de bordado y se ha calentado seguido de enfriamiento, cuando
se ha retirado del bastidor de bordado, exhibe un pliegue en la parte del laminado en la que el laminado estaba fijado
en el bastidor de bordado. La temperatura de calentamiento debe ser mayor que o igual a 125 °C, o mayor que o igual
a 130 °C y menor que o igual a 180 °C. En realizaciones en las que se desea un pliegue, por ejemplo, en una prenda
de vestir, el pliegue se puede producir doblando el articulo y presionando con calor.

Ejemplos

Métodos de Ensayo
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Peso Molecular

Las determinaciones del peso molecular se realizaron de acuerdo con los procedimientos dados por Mead, D.W.,,
Determination of Molecular Weight Distributions of Linear Flexible Polymers from Linear Viscoelastic Material
Functions, Journal of Rheology 1994, 38(6): 1797-1827.

Porosidad

La porosidad se expresd en porcentaje de porosidad y se determind restando de 1 el cociente entre la densidad
promedio de la membrana de polietileno porosa y la densidad real del polimero, y multiplicando ese valor por 100.
Para los fines de este célculo, se tomé6 como densidad real del polietileno 0,94 gramos/centimetro cubico. La densidad
de una muestra se calculé dividiendo la masa/area de una muestra por su grosor.

Protocolo de Ensayo de la Tasa de Transmisién de Vapor de Humedad (MVTR)

La MVTR se mide de acuerdo con la Norma DIN EN ISO 15496 (2004). Como se trata de un ensayo estandar utilizado
en la industria textil, se hace referencia a la descripcién detallada del ensayo MVTR descrito en la Norma DIN EN ISO
15496 (2004). Para una descripcién del ensayo de la MVTR, véase también el documento WO 90/04175 A1.

Los principios basicos se resumen de la siguiente manera. La muestra a someter a ensayo junto con una membrana
microporosa altamente permeable al vapor de agua, pero impermeable al agua, se inserta en un soporte de muestra
anular. A continuacion, el soporte se sumerge en agua durante 15 minutos (agua desionizada a 23 °C) de manera que
la membrana entre en contacto con el agua. Se llena un recipiente con una solucién saturada de acetato de potasio
en agua de manera que se produzca una humedad relativa del 23 % en la superficie de la muestra y se cubre con un
segundo trozo de la misma membrana microporosa impermeable. Se pesa la copa que incluye la solucién de acetato
de potasio y la segunda membrana y luego se coloca sobre la parte superior del soporte de muestra de manera que
la segunda membrana entre en contacto con la muestra. Esto conduce a una transferencia de vapor de agua a través
de la muestra desde la cara del agua hasta la copa con el acetato de potasio. Después de 15 minutos, se retira la
copa con el acetato de potasio y se determina su peso. Se lleva a cabo el mismo procedimiento con la primera y la
segunda membranas, pero sin la muestra, con el fin de determinar la permeabilidad al vapor de humedad de la
configuracién de ensayo sin la muestra. Luego, la MVTR de la muestra se puede determinar a partir de la diferencia
de ambas mediciones, considerando también la influencia de las dos membranas microporosas adicionales.

La tasa de transmisidén de vapor de agua (MVTR) del laminado de acuerdo con la invencién se midié de acuerdo con
la Norma EN ISO 15496 (2004) y se expresa en g/m?24 h. Con el fin de que se considere permeable al vapor de
agua como se utiliza en esta memoria, el laminado debe tener generalmente una permeabilidad al vapor de agua de
al menos 3000 g/m?24 h, preferiblemente al menos 8000 g/m?/24 h y méas preferiblemente al menos 12000 g/m?/24
h. Los valores de MVTR pueden ser tan altos como 20000 g/m?/ 24 h.

Gurley

La prueba de flujo de aire de Gurley mide el tiempo en segundos que tardan 100 cm?® de aire en fluir a través de una
muestra de 6,45 cm? a 12,4 cm de presion de agua. Las muestras se midieron en un densoémetro automatico Gurley
modelo 4110 equipado con un temporizador digital automético Gurley modelo 4320. Los resultados resefiados son el
promedio de multiples mediciones.

Resistencia a la Traccién de la Matriz (MTS)

Para determinar la MTS, se corté una membrana de muestra en las direcciones longitudinal y transversal utilizando
un troquel ASTM D412-Dogbone tipo F (DD412F). La carga de rotura por traccién se midié utilizando una méaquina
de ensayo de traccion INSTRON® 5500R (lllinois Tool Works Inc., Norwood, MA) equipada con mordazas de cara
plana y una celda de carga de "200 Ib" (~90,72 kg). La longitud de calibracién para las mordazas se establecié en 8,26
cm y se utilizé una velocidad de deformaciéon de 0,847 cm/s o 14,3 %/s. Después de colocar la muestra en las
mordazas, la muestra se retrajo 1,27 cm para obtener un valor de referencia seguido de una prueba de traccién a la
velocidad de deformacién antes mencionada. Se testaron individualmente dos muestras para cada una de las
condiciones y se utilizé el promedio de las mediciones de carga maxima (es decir, la fuerza pico) para el calculo de la
MTS. La MTS longitudinal y transversal se calculé utilizando la siguiente ecuacion:

Ensayo de Lavado

Se modificé una lavadora Kenmore Serie 80 para que se pudiera configurar el temporizador para permitir que la
magquina funcionara durante un tiempo determinado. La durabilidad del lavado se realizé lavando muestras de los
laminados sin detergente para ropa alguno en la lavadora Kenmore modificada configurada para una carga grande,
agua fria y en el ciclo de lavado intensivo durante el tiempo deseado. Una vez que la muestra se ha lavado durante
el tiempo deseado, se retira de la lavadora y se seca a temperatura ambiente.

Prueba de Suter

10



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 3010574 T3

Se utilizé el método de prueba de Suter para determinar si una muestra era impermeable. Este procedimiento se basa
en general en la descripcién de la Norma ASTM D 751-00, Métodos de Prueba Estandar para Tejidos Revestidos
(Procedimiento de Resistencia Hidrostatica B2).

La muestra de prueba se sujetd y sellé entre juntas de caucho en un dispositivo que sostenia la muestra de modo que
se pudiera aplicar agua en una zona especifica. El area circular a la que se aplicd el agua tenia aproximadamente
10,8 centimetros (4,25 pulgadas) de diametro. El agua se aplic6é a una presion de 0,07 bares (1 psig) en un cara de
la muestra. En la prueba de laminados con una capa textil, el agua presurizada incidié sobre la cara de la pelicula.

Se observé visualmente la cara no presurizada de la muestra para detectar cualquier signo de agua que apareciera
durante 3 minutos. Si no se observd agua, se considerd que la muestra habia pasado la prueba y se consideré a
prueba de liquidos. Los valores informados fueron el promedio de tres mediciones.

Ejemplo 1

Una membrana de polietileno que consiste en polietiieno con un peso molecular medio ponderal de 3.150.000
gramos/mol (g/mol), mas del 30 % en peso de la membrana de polietileno poroso que tiene un peso molecular medio
ponderal de mas de 500.000 g/mol, una porosidad del 64,9 % y un tiempo de Gurley de 68,0 segundos se lamind a un
tejido de poliéster utilizando un adhesivo de poliuretano no permeable al agua que se aplicd en un patrén de puntos
discretos utilizando un rodillo de recubrimiento de huecograbado de manera que el adhesivo de poliuretano cubrié
aproximadamente el 35 % de la superficie de la membrana. Se dej6 curar el adhesivo de poliuretano.

La membrana de este laminado de 2 capas (2L) se recubrié mediante huecograbado con 17 gmc de una mezcla
prepolimérica de poliuretano hidréfilo que contenia un agente de curado activado térmicamente y se hizo pasar a
través de un horno infrarrojo durante aproximadamente 20 segundos para activar el agente de curado y reticular el
poliuretano. Luego, la pelicula se enrollé en un rollo. El laminado de 2L recubierto de poliuretano se dejé enfriar a
temperatura ambiente para curar.

Una muestra de este laminado de 2L fue luego testada para determinar su durabilidad en el lavado. En la primera
prueba, una muestra del laminado de 2L se coloc6 en una lavadora doméstica con solo agua. La lavadora se conectd
y se dejé funcionando continuamente durante 24 horas. Luego, la muestra se sacé y se colgd en una rejilla para que
secara durante 24 horas. Luego, la muestra fue testada en tres zonas circulares separadas de 4 pulgadas (10,2
centimetros) de diametro para detectar fugas de agua aplicando una presién de agua de 1 psi (0,07 bares) a una cara
del laminado durante 3 minutos. No se observaron fugas de agua en cualquiera de las tres zonas de la muestra. El
laminado de 2L fue devuelto al lavado y la prueba se repitié hasta que se completaron un total de 216 horas de lavado.
No se observaron fugas de agua en cualquiera de las tres zonas circulares al aplicar una presién de agua de 1 psi
(0,07 bares) durante 3 min. En la segunda prueba, una muestra del laminado de 2L se lavé en una lavadora doméstica
y luego se sec6 en una secadora doméstica. Este proceso se repitié durante un total de 5 ciclos completos de lavado
y secado. Luego, la muestra fue testada en tres zonas circulares separadas de 4 pulgadas (10,2 centimetros) de
diametro para detectar fugas aplicando una presién de agua de 1 psi (0,07 bares) a una cara del laminado durante 3
minutos. No se observaron fugas de agua en cualquiera de las tres zonas circulares. Las muestras se devolvieron al
lavado y la prueba se repitié durante otros 10 ciclos de lavado y secado. No se observaron fugas de agua en cualquiera
de las tres zonas circulares de la muestra después de aplicar una presién de agua de 1 psi (0,07 bares) durante 3 min.

Ejemplo Comparativo A

Una membrana de polietileno de 30 micras de grosor, en donde el peso molecular medio ponderal del polietileno era
769.000 g/mol (disponible de Gelon LIB Co., Ltd en China) se estiré en la direcciéon de la maquina (MD) 2,25:1 y luego
se estirdé en la direccién transversal (TD) 9:1. La membrana de PE resultante tenia una masa por unidad de area de
2,1 gramos/metro® (gmc), un grosor de 10 micras, un tiempo de Gurley de 7,5 segundos y una porosidad del 78 %.
Esta membrana estirada se laminé luego a una tejido de poliéster (disponible de Nanya, articulo n® J47P) utilizando
un adhesivo de poliuretano no permeable al agua que se aplicd en un patrén de puntos discretos utilizando un rodillo
de recubrimiento de huecograbado. El adhesivo de poliuretano cubrié aproximadamente el 35 % de la superficie de
la membrana. Luego, este laminado de 2 capas (2L) se dejé curar en forma de rollo durante dos dias.

La membrana de este laminado de 2L se cubrié mediante huecograbado con 17 gmc de una mezcla de prepolimero
de poliuretano hidréfilo que contenia un agente de curado activado térmicamente. A continuacién, el laminado
revestido de poliuretano se envié a través de un horno de infrarrojos durante aproximadamente 20 segundos para
activar el agente de curado y reticular el poliuretano para producir una superficie libre de pegajosidad. Luego, la
pelicula se enrollé en un rollo. El rollo de laminado revestido de poliuretano se dej6 curar por completo en forma de
rollo durante dos dias.

Una muestra de este laminado de 2L fue luego testada para determinar su durabilidad en el lavado. En la primera
prueba, una muestra del laminado de 2L se colocé en una lavadora doméstica con solo agua. La lavadora se conectd
y se dejé funcionando continuamente durante 24 horas. Luego, la muestra se sac6 y se colgé en una rejilla para que
secara durante 24 horas. Luego, la muestra fue testada en tres zonas circulares separadas de 4 pulgadas (10,2
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centimetros) de diametro para detectar fugas de agua aplicando una presién de agua de 1 psi (0,07 bares) a una cara
del laminado durante 3 minutos. Se observaron fugas de agua en las tres zonas de la muestra. En la segunda prueba,
una muestra del laminado de 2L fue lavada y secada de acuerdo con el procedimiento arriba descrito. Este proceso
se repitié durante un total de 5 ciclos completos de lavado y secado. Luego, la muestra fue testada en tres zonas
circulares separadas de 4 pulgadas (10,2 centimetros) de didmetro para detectar fugas aplicando una presiéon de agua
de 1 psi (0,07 bares) a una cara del laminado durante 3 minutos. Se observaron fugas de agua en dos de las tres
zonas circulares.

EJEMPLO 2

Se obtuvo resina de polietileno con un peso molecular medio ponderal de aproximadamente 7.000.000 gramos/mol
de Mitsui Chemicals, Inc., producida de acuerdo con el documento WO 2012/053261, y se convirtié en una membrana
de acuerdo con el procedimiento descrito en el documento US 9.926.416. La membrana resultante tenia una masa
de 2,4 gramos/m? y una porosidad del 62,5 %. Se fabricé una pelicula compuesta recubriendo la membrana con 5,1
gramos/m? de una mezcla prepolimérica de poliuretano hidrofilo que contenia un agente de curado activado
térmicamente y luego calentando la pelicula en un horno infrarrojo ajustado a una temperatura de 130 °C para activar
el agente de curado y reticular el poliuretano. Después, la pelicula se lamind a un tejido de poliéster utilizando un
adhesivo de poliuretano no permeable al agua para formar un laminado de 2 capas (2L). El adhesivo de poliuretano
no permeable al agua se aplic6 en un patron de puntos discretos utilizando un rodillo de revestimiento de
huecograbado de manera que el adhesivo de poliuretano cubrié aproximadamente el 35 % de la superficie de la
membrana.

Una muestra de este laminado de 2L fue luego testada de acuerdo con la prueba de durabilidad del lavado. La lavadora
se conectd y se dejé funcionando continuamente durante 68,5 horas. Luego, la muestra se sac6 y se colgd en una
rejilla para que secara durante 24 horas. Luego se testd la muestra en cinco zonas circulares separadas de 4 pulgadas
(10,2 centimetros) de didmetro para detectar fugas de agua utilizando la prueba de Suter. No se observaron fugas de
agua en cualquiera de las cinco zonas circulares. El laminado se devolvié a la lavadora y la lavadora funcioné
continuamente durante 54,75 horas. El laminado se testé nuevamente para detectar fugas y no se observaron fugas
en ninguna de las cinco zonas circulares. El laminado se devolvi6 a la lavadora y la lavadora funcioné continuamente
durante 113,5 horas. El laminado se testé nuevamente para detectar fugas y no se observaron fugas en ninguna de
las cinco zonas circulares. El tiempo total en la prueba de lavado fue de 236,75 horas.

Comparativo B

Se adquirié una chaqueta impermeable Columbia Omni-Dry Peak 2 Peak (Columbia Sportswear Company). La prenda
de vestir era un laminado de 3L y contenia un material textil exterior y un material textil interior que estaban ambos
laminados a una membrana de polietileno. Se cortd la seccién trasera de esta chaqueta y se testé la durabilidad del
laminado al lavarlo, haciendo funcionar la lavadora de forma continua durante 15,25 horas. Se testaron tres zonas
circulares separadas de 4 pulgadas (10,2 centimetros) de didmetro del laminado de acuerdo con la prueba de Suter.
Estas zonas circulares no contenian costura alguna. Se observaron mdltiples fugas de agua en las tres zonas
circulares.
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REIVINDICACIONES

1. Una pelicula, que comprende:

A) una membrana de polietileno poroso que comprende:

a) mas de o igual al 30 % en peso del polietileno poroso tiene un peso molecular promedio ponderal mayor que 0,5 x
108 g/mol, cuando se mide de acuerdo con el método de prueba del Peso Molecular descrito en esta memoria, en
donde el porcentaje en peso se basa en el peso total del polietileno poroso;

b) una porosidad de al menos el 40 % cuando se mide de acuerdo con el método de prueba de porosidad descrito en
esta memoria;

¢) un numero de Gurley de menos de 200 segundos, medido de acuerdo con el método de prueba de Gurley descrito
en esta memoria; y

B) un polimero hidréfilo que llena al menos una parte de los poros del polietileno poroso;

en donde la pelicula comprende:

i) un MVTR mayor que o igual a 2500 g/m?/dia, cuando se mide de acuerdo con el Protocolo de Ensayo de la Tasa de
Transmisién de Vapor de Humedad descrito en esta memoria;

i) un peso menor que 30 gramos/metro?; opcionalmente

i) Gurley mayor que o igual a 1000 segundos, cuando se mide de acuerdo con el método de prueba de Gurley descrito
en esta memoria;

2. La pelicula de la reivindicacién 1, en donde la relacién de las resistencias a la traccién de la matriz de la pelicula en
dos direcciones ortogonales esta en el intervalo de 0,5 a 2,0, cuando se mide de acuerdo con el método de prueba de
Resistencia a la Traccién de la Matriz descrito en esta memoria.

3. La pelicula de la reivindicacién 1 o 2, en donde sustancialmente todos los poros de la membrana de polietileno
poroso estan llenos con el polimero hidréfilo.

4. La pelicula de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en donde el polimero hidréfilo es un poliuretano, una
poliamida, un poliéster, ionémero o un copolimero o un copolimero o una combinacién de los mismos.

5. La pelicula de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en donde la membrana de polietileno poroso comprende
un peso de menos de 10 gramos/metro?.

6. La pelicula de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en donde la membrana de polietileno poroso comprende
una porosidad de al menos el 60 %, cuando se mide de acuerdo con el método de prueba de porosidad descrito en
esta memoria.

7. La pelicula de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en donde la membrana de polietileno poroso comprende
un numero de Gurley que es menor que o igual a 60 segundos, cuando se mide de acuerdo con el método de prueba
de Gurley descrito en esta memoria.

8. La pelicula de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en donde la relacién de las resistencias a la traccion de
la matriz de la pelicula en dos direcciones ortogonales esta en el intervalo de 0,7 a 1,4, cuando se mide de acuerdo
con el método de prueba de Resistencia a la Traccién de la Matriz descrito en esta memoria.

9. La pelicula de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, en donde la membrana de polietileno tiene una primera
cara y una segunda cara y el polimero hidréfilo se aplica a la primera cara de la membrana de polietileno, dando como
resultado el llenado de al menos una parte de los poros y una tapa de polimero hidréfilo en la primera cara de la
membrana de polietileno.

10. La pelicula de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, en donde la relaciéon ponderal de polimero hidréfilo a
polietileno poroso esta en el intervalo de 30 a 0,5.

11. Un articulo que comprende la pelicula de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10.

12. El articulo de la reivindicacién 11, en donde el articulo es un laminado multicapa que comprende al menos otra
capa que esta laminada a la pelicula.

13. El articulo de una cualquiera de las reivindicaciones 11 0 12, en donde la al menos otra capa es una capa textil,
una capa de pelicula polimérica, una capa de cuero natural, una capa de cuero sintético, una capa de velldn o una
combinacion de las mismas.

14. El articulo de una cualquiera de las reivindicaciones 11 a 13, en donde la al menos otra capa es una capa textil.

15. El articulo de una cualquiera de las reivindicaciones 11 a 14, en donde las capas del laminado se adhieren entre
si utilizando un adhesivo continuo o un adhesivo discontinuo.

16. El articulo de la reivindicacién 15, en donde el adhesivo es un adhesivo termopléstico o un adhesivo reticulable.
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17. El articulo de una cualquiera de las reivindicaciones 11 a 16, en donde el articulo es una prenda de vestir.

18. El articulo de la reivindicacién 17, en donde la prenda de vestir es una chaqueta, un abrigo, una camisa, unos
pantalones, unos guantes, un sombrero, unos zapatos, un mono o al menos una parte de los mismos.

19. El articulo de una cualquiera de las reivindicaciones 17 o 18, en donde la pelicula esta en el exterior de la prenda
de vestir o la pelicula no esta en el exterior de la prenda de vestir.

20. El articulo de una cualquiera de las reivindicaciones 17 a 19, en donde la prenda es impermeable.
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