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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft anisotrope Folien mit einer kontinuierlichen Phase und einer diskontinuierlichen
Phase.

Allgemeiner Stand der Technik

[0002] Elastische Folienmaterialien, Vliesstoffe und andere ahnliche Folien haben viele Verwendungen in der
Industrie und fir Verbraucher. Neben anderen Verwendungen werden solche Materialien zum Beispiel haufig
auf dem Gebiet der Wegwerfkleidungsstiicke oder Kleidungsstuicke fiir den personlichen Gebrauch verwendet,
wobei mit Kleidungsstick ein Produkt gemeint ist, das auf oder in Verbindung mit einem (menschlichen oder
tierischen) Korper verwendet wird. Solche speziellen Verwendungen umfassen Wegwerfwindeln, Trainingsho-
sen, Inkontinenzartikel, Damenbinden, Verbande, Operationstlicher und -kittel, medizinische Vliesstoffe, Ge-
sichtsmasken, Sportbandagen und ahnliches.

[0003] Im allgemeinen kdnnen elastische Folien und Materialien aus Materialien gebildet werden, die elasti-
sche Eigenschaften im wesentlichen in allen Richtungen aufweisen. Fir einige Anwendungen ist es jedoch
wilnschenswert, Materialien zu haben, die hauptsachlich nur in einer einzigen Richtung elastisch sind, d. h.
Materialien, die anisotrop elastisch sind. Eine groRe Menge Arbeit und eine grole Anzahl an Patentanmeldun-
gen und Patenten waren darauf gerichtet, solche anisotrop elastischen Materialien bereitzustellen, mit einer
breiten Vielfalt an Losungen.

[0004] Einige Ansatze waren erfolgreich darin, anisotrop elastische Folien bereitzustellen. Ein Ublicher Ansatz
war es, ein elastisches Gewebe an ein zweites Gewebe zu laminieren, das leicht in eine Richtung gedehnt wer-
den kann, aber nicht in die Querrichtung. Um diese ,dehngebundenen Laminate" herzustellen, werden eine
elastische Folie oder Vliesstoffmaterialien oder eine dhnliche Art eines elastischen Gewebes in eine Richtung
gestreckt. Wahrend es gestreckt ist, wird das elastische Gewebe entweder durchgehend oder punktférmig mit
einem unelastischem Gewebe verbunden. Danach wird die Zugspannung geldst, und man Iasst das elastische
Gewebe aus seiner Streckung entspannen. Das befestigte unelastische Gewebe bildet dann Falten, wobei es
das ,dehngebundene Laminat" leicht dehnbar in Richtung der Streckung des elastischen Gewebes macht,
nicht aber in die Querrichtung. Das Laminat kann dann wieder bis zu dem Punkt der vorangegangenen Stre-
ckung des elastischen Gewebes gedehnt werden. Dies ist jedoch keine universelle Losung, weil die beschrie-
bene Faltenbildung fur einige Anwendungen unerwuinscht sein kann.

[0005] Um die Faltenbildung zu eliminieren, wurden unelastische Vliesstoffmaterialien mit einer grof’en An-
zahl im wesentlichen paralleler Schlitze hergestellt. Dieses Schlitz-Vliesstoffmaterial kann an einem unge-
spannten elastischen Gewebe befestigt werden. Wenn das Laminat in eine Richtung gedehnt wird, die senk-
recht zu der Richtung der Schlitze ist, dehnt sich und entspannt das Laminat ohne die Bildung von Falten oder
Krauseln im unelastischen Vliesstoff.

[0006] Einige Ansatze, anisotrope Materialien herzustellen, umfassen nicht das Verbinden eines elastischen
Materials mit einem nichtelastischen Material. Zum Beispiel kann anisotropes Verhalten in einem elastomeren
Faservliesstoff schmelzgeblasener elastomerer Fasern erreicht werden durch Orientieren der Fasern mit ei-
nem Luftstrom, um ein Gewebe mit einer hdheren HAchstbelastungs-Zugspannung in Richtung der Faserori-
entierung herzustellen.

[0007] Trotz der Existenz der oben beschriebenen sowie anderer Lésungen gibt es immer noch einen fortbe-
stehenden Bedarf an neuen Konstruktionen solcher Folien. Vorzugsweise sollten die Folien leicht herzustellen
sein, leicht zu einer Rolle geformt werden, anschlieBend leicht ohne wesentliches Blocken abgerollt werden
kdnnen, und verarbeitet und in eine Endform fur den Gebrauch umgewandelt werden kénnen, z. B. in einem
Kleidungsstuck fur begrenzten Gebrauch.

Kurzdarstellung der Erfindung
[0008] Die betreffenden Erfinder haben Folien identifiziert, die nitzliche anisotrope Eigenschaften besitzen.
Die anisotropen Folien kdnnen in verschiedenen Anwendungen niitzlich sein, in denen elastische Folieneigen-

schaften erwinscht sind, und sind insbesondere nutzlich in Anwendungen, in denen anisotrope Folieneigen-
schaften erwlnscht sind; z. B., wo Elastizitat in einer Richtung winschenswert ist mit im Verhaltnis hoherer
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erwlnschter Zugfestigkeit in einer dazu senkrechten Richtung. Im Verhaltnis héhere Zugfestigkeit kann zum
Beispiel wiinschenswert sein, wenn es fir die Verarbeitung erforderlich ist, eine Folie auf einen Wickelkern zu
rollen, um eine grofRere Rolle zu formen, wo das Aufrollen, das Abrollen und jede weitere Verarbeitung vor-
zugsweise mit wenig oder keiner Dehnung der Folie durchgefiihrt werden kann.

[0009] Ein Aspekt der Erfindung betrifft eine anisotrope Folie, die eine kontinuierliche elastische Phase auf-
weist, die ein Polyolefin-Elastomer umfasst, und eine diskontinuierliche Phase innerhalb der kontinuierlichen
Phase. Die Folie kann allein oder in Kombination mit anderen Materialien als Laminatmaterial verwendet wer-
den, z. B. fir Kleidungsstticke fir den persénlichen Gebrauch.

[0010] Der Begriff ,anisotrop”, wie er hier verwendet wird, bezieht sich auf eine Folie mit Elastizitats- und Fes-
tigkeitseigenschaften, die, wenn sie in einer Richtung gemessen werden, anders sind, als wenn sie in einer
zweiten Richtung gemessen werden. Die Richtungen der Messungen werden gewdhnlich z. B. als ,Maschi-
nenrichtung", ,MD" oder ,unelastische Richtung" bezeichnet, und eine Richtung senkrecht zur Maschinenrich-
tung wird als ,Querrichtung", ,CD" oder ,elastische Richtung" bezeichnet. Elastizitats- und Festigkeitseigen-
schaften kénnen Uber eine Anzahl verschiedener physikalischer Eigenschaften einer Folie gemessen werden,
darunter eine oder mehrere Zugspannungen, Verformungs- oder Dehnungsrest, Riickstellkraft usw. Diese Ei-
genschaften werden hier als ,Folieneigenschaften" bezeichnet.

[0011] Dem Begriff ,elastisch”, wie er in der vorliegenden Beschreibung verwendet wird, wird die Bedeutung
gegeben, wie sie allgemein auf dem Fachgebiet der elastischen Materialien angenommen wird, nicht unver-
einbar mit dem folgenden: hinsichtlich eines Verformungsrestes kann ein elastisches Material so definiert wer-
den, dass es nach einer Dehnung um 100% (das Doppelte seiner urspriinglichen Lange) mindestens auf etwa
80 Prozent seiner gedehnten Lange entspannt.

Detaillierte Offenbarung

[0012] Die vorliegende Erfindung betrifft eine im wesentlichen anisotrope Folie, die eine kontinuierliche Phase
und eine diskontinuierliche Phase umfasst.

[0013] Die kontinuierliche Phase (hier auch als die ,elastomere Phase" bezeichnet) umfasst ein elastomeres
Polyolefin. Diese kontinuierliche elastomere Phase verschafft der erfinderischen Folie elastische Eigenschaf-
ten, und das elastomere Polyolefin kann jedes einer Anzahl von Polyolefinmaterialien umfassen, die ein elas-
tisches Verhalten zeigen. Das elastische Polyolefin kann jedes Malk an Elastizitat haben, das in Kombination
mit der diskontinuierlichen Phase eine Folie ergibt, die im wesentlichen anisotrope Folieneigenschaften auf-
weist, wie fir eine bestimmte Anwendung gewinscht. Hinsichtlich eines Verformungsrestes kann eine Folie
des elastomeren Polyolefins nach einer Dehnung um 100% (das Doppelte ihrer urspriinglichen Lange) vor-
zugsweise mindestens auf etwa 80 Prozent ihrer gedehnten Lange entspannen, insbesondere auf etwa 50
Prozent, noch besser auf unter etwa 30 Prozent, und am besten auf unter etwa 25 oder 20 Prozent. In einer
bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung weist das Polyolefin-Elastomer einen 50%-Verformungsrestwert
unter etwa 35 Prozent auf.

[0014] Die Elastizitat des elastomeren Polyolefins kann einen Bezug zu der Dichte des elastomeren Polyole-
fins haben (siehe unten). Obwohl Bereiche aufierhalb der folgenden in Kombination mit einer gegebenen dis-
kontinuierlichen Phase und flr eine spezielle Anwendung nitzlich sein kénnten, kann gesagt werden, dass im
allgemeinen ein elastomeres Polyolefin (z. B. ein Polyethylen-Polymer oder -Copolymer) niitzlich sein kann,
das eine Dichte unter etwa 0,92 Gramm pro Kubikzentimeter (g/cm?®) aufweist, mit einer bevorzugten Dichte
unter etwa 0,90 g/cm?®, und besonders bevorzugten Dichten unter 0,89 g/cm?.

[0015] Das elastomere Polyolefin kann, wie oben beschrieben, jedes elastomere Polyolefin sein, das in Kom-
bination mit dem unten beschriebenen Material der diskontinuierlichen Phase verwendet werden kann, um
eine im wesentlichen anisotrope Folie herzustellen.

[0016] Obwohl man wiinscht, nicht durch die Theorie gebunden zu sein, ist die Ursache der elastomeren Ei-
genschaft elastomerer Polyolefine der chemischen Struktur solcher Polyolefin-Polymere zugeschrieben wor-
den, und der kristallinen Struktur niedriger Dichte, die Polymere spezieller chemischer Zusammensetzung in-
nerhalb einer Polymerfolie annehmen. Zahlreiche Dokumente beschreiben diese Phdanomene und Beispiele
fur Polymerstrukturen, die solche kristallinen Strukturen niedriger Dichte erreichen kénnen. Siehe zum Beispiel
Jacob Sims' von Dow DuPont Elastomers Artikel ,Injection Moulding Applications of ENGAGE resins", vorge-
stellt auf der New Plastics 96 Conference, 30. Oktober 1996, Strasbourg, Frankreich. Dieser Artikel beschreibt
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elastomere Polyolefine als enge Molekulargewichtsverteilungen und enge Zusammensetzungsverteilungen
aufweisend, zusammen mit kontrollierten MalRen an Langkettenverzweigungen, was zusammenwirken kann,
um ein Polyolefin mit kristalliner Struktur zu erzeugen, das die gewilinschte Dichte und die gewlinschten elas-
tomeren Eigenschaften aufweist. Siehe ebenfalls die Beschreibungen von Polyolefin-Elastomeren und ihren
Produktionsverfahren in den US-Patentschriften 5,472,775 und 5,272,236, der Europaischen Patentanmel-
dung EP-0 712 892 A1 und den Internationalen Patentanmeldungen WO 97/10300 und WO 95/33006.

[0017] Elastomere Polyolefinmaterialien kdnnen durch Verfahren hergestellt werden, die auf dem Fachgebiet
der elastomeren Materialien bekannt sind und in solchen Bezligen wie den im obigen Absatz aufgefihrten be-
schrieben werden. Zum Beispiel kdnnen elastomere Polyolefine hergestellt werden durch Reagieren olefini-
scher Monomere oder Comonomere, um ,homogen verzweigte" Ethylenpolymere zu erzeugen, wie z. B. auf
den Seiten 9 bis 14 der Internationalen Verdffentlichung WO 95/33006 (Internationale Anmeldung
PCT/US95/06903) beschrieben. Darin ist beschrieben, dass elastomere Ethylen-alpha-Olefin-Copolymere
durch herkémmliche Polymerisationsverfahren unter Verwendung von Ziegler-Katalysatoren (z. B. Zirkonium-
und Vanadiumkatalysatoren) ebenso wie Metallocen-Katalysatorsystemen hergestellt werden kénnen.

[0018] Es versteht sich des weiteren, dass solche elastomeren Polyolefin-Polymere wie die in der US-Patent-
schrift 5,472,775 beschriebenen ein Homopolymer oder ein Copolymer sein kdnnen, die aus geeigneten un-
gesattigten Monomeren oder Comonomeren hergestellt werden, darunter zum Beispiel ethylenisch ungesat-
tigte Monomere, die geradkettig (Alkylene wie Ethylen, Propylen usw.) oder cyclisch (z. B. 2-Norbornen) sein
kénnen, konjugierte oder nicht konjugierte Diene, Polyene usw. Spezielle Beispiele geeigneter Monomere und
Comonomere sind u. a. C,-C,-alpha-Olefine wie Ethylen, Propylen, Isobutylen, 1-Buten, 1-Hexen, 4-Me-
thyl-1-penten, 1-Hepten, 1-Okten, 1-Nonen, 1-Decen usw. Fir elastomere Polyethylen-Copolymere kann die
Dichte des Copolymermaterials, und deswegen seine elastomeren Eigenschaften, so mit der Menge an Co-
monomer, die mit dem Ethylenmonomer reagiert wurde, in Beziehung gesetzt werden, dass eine Zunahme des
Comonomers (z. B. ein alpha-Olefin auf3er Ethylen) im allgemeinen die Dichte des Copolymermaterials verrin-
gern wird.

[0019] Beispiele fur ,Metallocen"-Katalysatoren, die bei der Herstellung elastomerer Polyolefine verwendet
werden konnen, sind u. a. die in US-Patentschrift 5,272,236 und der Internationalen Patentanmeldung
PCT/US96/14847 (Internationale Verdffentlichung WO 97/10300) beschriebenen, die kommerziell unter dem
Handelsnamen INSITE™ erhaltlichen Katalysatoren von Dow DuPont, sowie andere Metallocen-Katalysato-
ren, die aus anderen kommerziellen Quellen im Handel erhaltlich sind.

[0020] Elastomere Polyolefine sind ebenfalls kommerziell erhaltlich, zum Beispiel: von Exxon Chemicals un-
ter dem Handelsnamen DEX Plastomere, z. B. Plastomere der Serie EXACT 3000 und 4000, Plastomere der
Serie SLP-9000 und SLX-9000 und Plastomere der Serie 2M004, 2M005 und 2M007; von der Mitsui Chemical
Company unter dem Handelsnamen TAFMER; von der Dow Chemical Company unter dem Handelsnamen
AFFINITY Elastomere und von Dow DuPont Elastomers unter dem Handelsnamen ENGAGE?®, z. B. Polyole-
fin-Elastomere der Serie ENGAGE 8000.

[0021] Die diskontinuierliche Phase der anisotropen Folie kann ein Polymermaterial umfassen wie z. B. ein
Polymer, das weniger elastisch ist als das elastomere Polymer der kontinuierlichen Phase, und das innerhalb
der kontinuierlichen Phase in einer diskontinuierlichen Phase existieren kann, die so orientiert ist, dass sie an-
isotrope Folieneigenschaften bewirkt. Um anisotrope Eigenschaften zu schaffen, kann die diskontinuierliche
Phase innerhalb der kontinuierlichen Phase in diskontinuierlichen Bereichen enthalten sein, die so orientiert
sind, dass sie unterschiedliche elastische und/oder Zugeigenschaften in einer ersten Richtung, verglichen mit
solchen Eigenschaften in einer zweiten Richtung (z. B. in einer senkrechten Richtung), erzeugen. Zum Beispiel
kann die diskontinuierliche Phase als im wesentlichen lange und enge diskontinuierliche faserartige Bereiche
existieren, die innerhalb der kontinuierlichen Phase enthalten sind. Solche Bereiche der diskontinuierlichen
Phase kdnnen hier auch als ,Fasern" bezeichnet sein. Wenn die Fasern der diskontinuierlichen Phase zufallig
orientiert sind, sollte die Folie, wenn sie untersucht wird, in jeder Richtung im wesentlichen ahnliche Eigen-
schaften zeigen. Wenn die Fasern in gewissem Ausmal in einer nicht zufalligen Konfiguration orientiert sind,
z. B. Fasern umfassen, die dazu neigen, im grof3en und ganzen eine Orientierung bezlglich ihrer Langsachse
zu haben, oder vorzugsweise in gewissem Ausmal bezuglich ihrer Langsachse parallel sind, insbesondere im
wesentlichen parallel, dann verstarkt die im Verhaltnis weniger elastische Faserphase die Zugeigenschaften in
Richtung ihrer Langsorientierung, wahrend die Eigenschaften in der zur Hauptorientierung senkrechten Rich-
tung von den Eigenschaften der kontinuierlichen elastischen Phase dominiert werden, was somit bewirkt, dass
die Folie in dieser senkrechten Richtung Eigenschaften besitzt, die im Verhaltnis elastischer sind.
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[0022] Um eine anisotrope Folie bereitzustellen, wird die diskontinuierliche Phase, die Fasern, innerhalb der
kontinuierlichen Phase angeordnet und in einem Mal3e orientiert, das mindestens ausreichend ist, um eine er-
hohte Festigkeit und verminderte Elastizitat in Richtung der Orientierung zu schaffen, verglichen mit der zu sol-
cher Orientierung senkrechten Richtung.

[0023] Bevorzugte Materialien fiur die diskontinuierliche Phase kdnnen u. a. Materialien sein, die ahnliche
Schmelzeigenschaften wie die kontinuierliche Phase haben, um die Verarbeitung durch bevorzugte Verfahren
wie Extrusion, wie unten beschrieben, zu erleichtern, und die mit der kontinuierlichen Phase nicht mischbar
sind (ebenfalls zur Erleichterung der Verarbeitung). Bevorzugte Materialien zur Verwendung als diskontinuier-
liche Phase sind u. a. Polystyrol, Polyamid, Polyester wie Polybutylenterephthalat (PBT), und Mischungen da-
von. Solche Materialien sind auf dem Fachgebiet der chemischen Werkstoffe bekannt und sind kommerziell
erhaltlich, zum Beispiel unter den folgenden Handelsnamen: Pocan 1300, 1600 von Bayer, PS 144c glasklar
von BASF, PA12 von EMS (Grilamid L20G), PP7060S von Fina, LDPE Finathene LB520-0.

[0024] Die Folie sollte eine ausreichende Menge der diskontinuierlichen Phase enthalten, um die diskontinu-
ierliche Phase, wenn sie richtig orientiert ist, bewirken zu lassen, dass die Folie anisotropes Verhalten zeigt.
Die genaue Zusammensetzung der Folie und die Menge der diskontinuierlichen Phase im Verhaltnis zur kon-
tinuierlichen Phase kann von zahlreichen Faktoren abhangen, darunter die gewiinschten Festigkeits- und
Elastizitatseigenschaften der anisotropen elastischen Folie, und das Mal, in dem diese Eigenschaften aniso-
trop variieren. Es kann erwiinscht sein, den Effekt der Folienzusammensetzung auf mehr als eine der Eigen-
schaften Festigkeit und Elastizitat in Betracht zu ziehen, und in mehr als eine Richtung. Das heil’t, es kénnte
wichtig sein, eine Ausgewogenheit der Festigkeit und Elastizitat in einer Kombination von Folienrichtungen (z.
B. Maschinen- und Querrichtungen) zu finden. Als Beispiel kann es wichtig sein, in Betracht zu ziehen, dass
das Erhdéhen der Festigkeit einer Folie in Maschinenrichtung eine Erhéhung der Rickstellkraft und des Verfor-
mungsrestes in der Querrichtung bewirken kann aufgrund eines Flleffektes, der durch das Ersetzen des elas-
tomeren Polymers mit dem unelastischen Material der unelastischen Phase bewirkt wird.

[0025] Beim Verwenden der unten beschriebenen bevorzugten Extrusionstechniken, um die anisotrope Folie
herzustellen, kénnen Uberlegungen hinsichtlich der Verarbeitung der limitierende Faktor sein, der die Menge
der in einer anisotropen Folie enthaltenen diskontinuierlichen Phase bestimmt. Insbesondere wenn die Mate-
rialien der kontinuierlichen und diskontinuierlichen Phasen extrudiert werden, um eine Folie zu bilden, muss
das Material der diskontinuierlichen Phase im allgemeinen weniger als die Halfte der Folienmaterialien umfas-
sen, um diskontinuierlich zu sein. Durch Extrusionsverfahren kann die Verwendung von etwa 45 Prozent einer
Phase dieses Material eine fasrige diskontinuierliche Phase bilden lassen. Und, obwohl Mengen auferhalb
dieses Bereichs ebenfalls wiinschenswert sein kdnnten, hat sich herausgestellt, dass bevorzugte Mengen der
diskontinuierlichen Faserphase innerhalb einer gegebenen anisotropen Folie sich im Bereich von etwa 1 bis
40 Gewichtsteilen (pbw) an diskontinuierlicher Phase auf 100 Gewichtsteile anisotrope Folie befinden (fur die-
sen Zweck als das Gewicht der diskontinuierlichen Phase plus das Gewicht der kontinuierlichen elastischen
Phase definiert), wobei der Bereich von etwa 20 bis 30 pbw an diskontinuierlicher Phase auf 100 pbw Folie
bevorzugt wird.

[0026] Die anisotrope Folie der Erfindung kann auch andere Komponenten enthalten, die auf dem Fachgebiet
der Folien und elastomeren Materialien als nutzlich bekannt sind. Zum Beispiel kann es wiinschenswert sein,
ein Antiblockmaterial hinzuzufligen, um zu verhindern, dass die Folie in einer gerollten Anordnung an sich
selbst blockt. Ein Beispiel eines solchen Antiblockmaterials ist z. B. Calciumcarbonat wie Omyalene G200,
kommerziell erhaltlich von der OMYA GmbH, KéIn, Deutschland. Trennmittel wie Fluorpolymere, Silicone, Ste-
arate usw. kénnen der anisotropen Folie oder einem Laminat daraus hinzugefiugt oder auf diese gestrichen
werden, um z. B. die Verarbeitung der Folie oder des Laminats zu verbessern. AulRerdem kénnen alle anderen
Additive enthalten sein, wie Standardadditive, darunter Farbstoffe, Pigmente, Antioxidantien, Antistatika, Bin-
demittel, Warmestabilisatoren, Lichtstabilisatoren, Schaumbildner, Glass Bubbles und dhnliches. Die Mengen
solcher Materialien, die in einer Folie nutzlich sein kénnen, werden durch den Fachmann auf dem Gebiet sol-
cher Folien und elastomeren Materialien leicht bestimmt werden kénnen.

[0027] Die Dicke der anisotropen Folie kann eine Funktion der gewilinschten elastischen und Zugeigenschaf-
ten der Folie sein, und der Anwendung, fur die die Folie gestaltet wird. Daher kann die Folie generell jede Dicke
aufweisen, die eine nitzliche anisotrope elastische Folie ergeben wird. Im allgemeinen, und obwohl Bereiche
aulerhalb des folgenden immer noch nitzlich sein kdnnen, erfordern die meisten Anwendungen Folien einer
Dicke im Bereich von etwa 20 bis 300 Mikrometer (u), wobei der Bereich von etwa 25 bis 100 p bevorzugt ist.

[0028] Die Folieneigenschaften und das Malf3, in dem sie anisotrop sind, kdnnen zu einem gewissen Maf} aus-

5/21



DE 698 27 300 T2 2006.02.16

gewahlt werden, um sich den speziellen Anforderungen fiir ein gewlinschtes elastisches Folienprodukt anzu-
passen. Vorzugsweise ist die Folie in der Querrichtung der Folie elastisch genug, so dass der 50%-Verfor-
mungsrestwert geringer, als etwa 20% ist, insbesondere geringer als etwa 10%, und der 100%-Verformungs-
restwert vorzugsweise geringer als etwa 60% ist, insbesondere geringer als etwa 30%. In der Maschinenrich-
tung betragt die F10-Kraft vorzugsweise mindestens etwa 6 Newton, und betragt insbesondere mindestens
etwa 10 Newton auf 100 Mikrometern. Vorzugsweise weist die Folie in der Maschinenrichtung der Folie eine
Flielgrenze von mindestens 5 Newton auf. Des weiteren weist die Folie in Maschinenrichtung einen Fliepunkt
im Dehnungsbereich von etwa 5 bis 15 Prozent auf. Eine erfindungsgemalie anisotrope Folie mit einer diskon-
tinuierlichen fasrigen Phase, die innerhalb einer kontinuierlichen Phase verteilt ist, wird als ,im wesentlichen
anisotrop" bezeichnet, wenn die Folie anisotrope Eigenschaften zeigt, die, verglichen mit einer ahnlich herge-
stellten homogenen Folie, die nur die kontinuierliche Phase umfasst, erhdht sind. Das Verhaltnis von F10 in
der Maschinenrichtung gegen F10 in der Querrichtung betragt vorzugsweise mindestens etwa 1,5, insbeson-
dere mindestens etwa 2, und noch besser mindestens etwa 3.

[0029] Die anisotrope Folie kann aus den Materialien der kontinuierlichen und diskontinuierlichen Phasen
durch jedes Verfahren hergestellt werden, das eine Folie ergeben wird, die die diskontinuierliche fasrige Phase
innerhalb der kontinuierlichen elastischen Phase in richtig geformten und orientierten diskontinuierlichen Be-
reichen enthalten aufweist, um eine Folie mit anisotropen Eigenschaften bereitzustellen. Im allgemeinen kann
eine solche Folie durch geeignetes Schmelzen und Aufbringen der verschiedenen Komponenten der Folie her-
gestellt werden, um ein solches Ergebnis zu erreichen. Bevorzugte Verfahren zum Herstellen der anisotropen
Folie sind z. B. Extrusionsverfahren, Koextrusionsverfahren und Folienblasverfahren, die alle auf dem Fach-
gebiet der Herstellung von Folien gut bekannt sind. Bei Extrusionsverfahren kdnnen die Materialien der konti-
nuierlichen und diskontinuierlichen Phase durch Einspeisen in eine oder mehrere Schneckenextruder zusam-
mengemischt und geschmolzen werden. Die Extruder fihren dann einer Dise oder einem Vorlagestick zu,
Uber die ein Dusenkopf die extrudierte elastische Folie formt, die eine gewlinschte kontinuierliche elastische
Phase umfasst, mit einer gewtinschten diskontinuierlichen Phase, die innerhalb der kontinuierlichen Phase als
im wesentlichen parallel orientierte Fasern angeordnet ist. Wie gut bekannt ist, kann die extrudierte Folie auf
eine Walze aufgebracht und die Temperatur verringert werden. Koextrusionsverfahren und Koextrusions-/La-
minierungsverfahren, die beide ebenfalls gut bekannt sind, kdnnen benutzt werden, um ein anisotropes Foli-
enlaminat aus der anisotropen Folie und einer oder mehreren zusatzlichen Folienschichten bereitzustellen, die
darauf auflaminiert sind. Wahlweise kénnen auch weitere Verarbeitungen wie zusatzliches Dehnen der aniso-
tropen Folie durchgefihrt werden, wenn sie erwiinscht sind, um die Folie weiter auszurichten.

[0030] Das anisotrope Folienmaterial kann in mehrschichtige Produkte eingebaut werden, in denen die ani-
sotrope Folie eine elastische Schicht in einer mehrschichtigen Folienkonstruktion umfasst, wie es den Offen-
barungen der US-Patentschriften 5,501,675, 5,462,708, 5,354,597 oder 5,344,691 zu entnehmen ist. Diese
Bezlige offenbaren mehrere Formen mehrschichtiger koextrudierter elastischer Laminate mit mindestens einer
elastischen Kernschicht und einer oder zwei im Verhaltnis unelastischen Randschichten. Die Randschichten
koénnen Uber eine Elastizitadtsgrenze dieser Schichten hinaus gedehnt (also bleibend deformiert) werden, und
das koextrudierte Laminat darauf in die der Dehnrichtung entgegengesetzte Richtung entspannt werden, durch
das im Verhaltnis hdhere elastische Riickstellvermégen der elastischen Kernschicht. Das Ergebnis ist die Bil-
dung eines Materials, das selektiv elastisch nur in den Regionen ist, die gedehnt und entspannt werden. Die
Randschichten entspannen wenig oder zumindest weniger als der elastische Kern und kénnen so gestaltet
werden, dass sie eine Mikrotextur oder Mikrostruktur bilden. Mikrotextur oder Mikrostruktur bedeutet, dass die
Randschicht UnregelméaRigkeiten oder Falten (z. B. Gipfel und Téler) enthalt, die grof3 genug sind, um vom
bloRen menschlichen Auge als Grund fiir erhéhte Undurchsichtigkeit gegentber der Undurchsichtigkeit eines
Laminats vor dem Dehnen und Entspannen wahrgenommen zu werden. Die Unregelmafigkeiten sind klein ge-
nug, um auf menschlicher Haut als glatt oder weich wahrgenommen zu werden, und eine Vergrolierung ist er-
forderlich, um die Einzelheiten der Mikrotexturierung zu sehen.

[0031] Die Randschichten werden im allgemeinen aus irgendeinem semikristallinen oder amorphen Polymer
gebildet, das weniger elastomer ist als die elastische Kernschicht, und das sich bei dem prozentualen Anteil,
um den das elastische Laminat gedehnt wird, im Verhaltnis mehr dauerhafter Deformation unterziehen wird als
die Kernschicht. Elastomere Materialien wie olefinische Elastomere, z. B. Ethylen-Propylen-Elastomere, Ethy-
len-Propylen-Dien-Elastomere, Metallocen-Polyolefin-Elastomere oder Ethylen-Vinylacetat-Elastomere, al-
lein, in Kombination oder in Kombination mit unelastischen Materialien, kdnnen benutzt werden, solange die
bereitgestellten Randschichten im wesentlichen weniger elastomer als die elastische Kernschicht sind. Vor-
zugsweise sind diese Randschichten polyolefinisch, vorwiegend gebildet aus Polymeren wie Polyethylen, Po-
lypropylen, Polybutylen, Polyethylen-Polypropylen-Copolymer. Diese Randschichten kénnen jedoch auch voll-
standig oder teilweise Polyamid wie z. B. Nylon, Polyester wie z. B. Polyethylenterephthalat oder ahnliches

6/21



DE 698 27 300 T2 2006.02.16

sein, und geeignete Mischungen daraus. Im allgemeinen ist das Randschichtmaterial nach dem Dehnen und
elastischen Entspannen in Kontakt mit dem Material der elastischen Kernschicht in mindestens einer von drei
geeigneten Arten: erstens, durchgehender Kontakt zwischen der elastischen Kernschicht und der mikrotextu-
rierten Randschicht; zweitens, durchgehender Kontakt zwischen den Schichten mit Kohasionsausfallen des
Kernschichtmaterials unter den Falten des mikrotexturierten Randes; und drittens, Ausfélle der Adhéasion der
Randschicht an der Kernschicht unter den mikrotexturierten Falten mit unterbrochenem Kontakt der Rand-
schicht zur Kernschicht an den Faltentélern der Mikrotextur. Generell sind im Zusammenhang mit der vorlie-
genden Erfindung alle drei Formen des Rand-Kern-Kontaktes annehmbar. Vorzugsweise sind die Rand- und
Kernschichten jedoch in im wesentlichen durchgehenden Kontakt, um die Méglichkeit des Ablésens der Rand-
schicht(en) von der elastischen Kernschicht zu minimieren.

[0032] Im allgemeinen wird das Verhaltnis der Dicke der Kernschicht zu der der Randschicht mindestens 3
betragen, vorzugsweise mindestens 5, aber weniger als 100, insbesondere von 5 bis 75.

[0033] Das Hinzufiigen der Randschichtmaterialien, wie in den obigen Bezligen beschrieben, verstarkt ge-
wdhnlich in der Maschinenrichtung die Schicht des anisotropen elastischen Folienmaterials weiter. AuRerdem
zeigt das mehrschichtige Folienmaterial nach dem Dehnen und Entspannen in der Querrichtung (CD) im we-
sentlichen identische elastische CD-Eigenschaften verglichen mit der Kernschicht der elastischen Folie selbst.
Als solche zeigt die CD-gedehnte und entspannte Version dieser mehrschichtigen Folie ein verbessertes ani-
sotropes elastisches Verhalten. Vor dem Dehnen und Entspannen ist die Folie jedoch in beiden Richtungen,
MD und CD, generell unelastisch.

[0034] Das anisotrope elastische Verhalten in diesen koextrudierten Laminaten unter Verwendung der aniso-
tropen Folienschicht(en) der vorliegenden Erfindung kann wie in US-Patentschrift 5,462,708 beschrieben da-
durch betont werden, dass ein uniaxial gedehntes Laminat einer deaktivierenden Warmebehandlung unterzo-
gen wird, wahrend es sich in gedehntem Zustand befindet. Die Warmebehandlung verlauft so, dass die Ruck-
stellkraft des elastischen Materials sich aufldsen kann, ohne die Orientierung der unelastischen Randmateria-
lien wesentlich zu beeinflussen. Das warmebehandelte Laminatmaterial wird dann in einer zweiten Querrich-
tung gedehnt und wie oben beschrieben entspannen gelassen. Das resultierende Material ist duRerst stark in
der urspriinglichen Dehnungsrichtung und elastisch in der Querrichtung. Orientierung in Maschinenrichtung
kann in anderen Ausfihrungsformen auch benutzt werden, mit oder ohne Warmebehandlung, um dem aniso-
tropen Folienmaterial der vorliegenden Erfindung zusatzliches anisotropes Verhalten zu verschaffen. Diese
Orientierung in Maschinenrichtung kann bis zum nattrlichen Streckverhaltnis der faserbildenden Polyolefine
des nicht elastomeren Teils des Polymermaterials gehen. Im allgemeinen kann dies eine Orientierung von bis
zu dem sechs(6)-fachen der urspriinglichen Lange der Folie sein, vorzugsweise allerdings vom 2- bis 5-fachen
der urspriinglichen Lange der Folie.

[0035] In einer zusatzlichen Ausfiihrungsform kann eine auRerst diinne Randschicht so eingesetzt werden,
dass das mehrschichtige elastomere Material im wesentlichen vollstandig elastische Eigenschaften besitzt,
wenn es anfangs in der CD-Richtung gedehnt wird, anstatt anfangliches Dehnen und Entspannen zu erfordern.
Die Verwendung einer solchen diinnen Randschicht verringert im allgemeinen fir die anisotrope Folie das Po-
tential, zu blocken, wenn sie zu einer Rolle geformt wird. Fir diesen Zweck werden jedoch diese Randschich-
ten nicht bendtigt. Wenn Randschichten verwendet werden, kann die elastische Folienschicht im elastomeren
Teil zusatzliche Materialien enthalten, die anderenfalls die Klebrigkeit der Folienschicht erhéhen kdnnten und
somit ihre Neigung, zu blocken. Solche Additive waren z. B. Diblockcopolymere, andere klebrigkeitsmodifizie-
rende Elastomere wie Polyisoprene, Klebrigmacher, Ole, fliissige Harze oder Harze mit niedrigem Molekular-
gewicht und ahnliches. Diese haftungsmodifizierenden Materialien kdnnen die Adhasion der Randschicht auf
der Kernschicht unterstitzen oder kdnnten benutzt werden, um elastomere Eigenschaften oder Extrusionsei-
genschaften zu modifizieren, oder als Fullstoff benutzt werden.

[0036] Die erfindungsgemalie anisotrope elastische Folie kann auch verbreitet in Laminaten mit anderen Fo-
lienschichten oder Vliesstoffmaterialien oder anderen Geweben verwendet werden, so wie es auf dem Fach-
gebiet bekannt ist. Zum Beispiel kann die anisotrope elastische Folie direkt an ein Vliesstoffmaterial extrusi-
onsgebunden werden, das mindestens in der Querrichtung dehnbar ist, oder alternativ entweder adhasiv oder
thermisch an ein solches Gewebe durchgehend oder punktférmig gebunden werden. Beispiele solcher in der
Querrichtung dehnbaren Vliesstoffmaterialien sind z. B. die verengbaren gesponnenen, schmelzgeblasenen
oder gebundenen Krempelgewebe, offenbart in US-Patentschrift 5,514,470. Diese verengbaren Vliesstoffe
kénnen zum Beispiel in der Maschinenrichtung auf 150 Prozent Streckung gedehnt werden, so dass der Vlies-
stoff sich im wesentlichen und reversibel in der Querrichtung verengt, und kénnen dann mit der elastischen
Folienschicht verbunden werden, wahrend sie solchermalien verengt sind. Das resultierende Laminat wird im
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allgemeinen in Maschinenrichtung gespannt, wahrend es in der Querrichtung im allgemeinen elastisch dehn-
bar ist. Alternativ kdnnte ein Vliesstoff oder eine Folie in der Querrichtung durch die Verwendung von Riffelwal-
zen gewellt werden und darauf mit der anisotropen elastischen Folie der Erfindung verbunden werden. Be-
stimmte andere Vliesstoffmaterialien wie einige mit gekrauselten oder krauselbaren Fasern gebildete Spun-
lace-Spinnvliese oder Spunbond-Spinnvliese zeigen eine naturliche Neigung, sich in die Querrichtung zu stre-
cken.

[0037] Wenn ein Vliesstoffmaterial direkt durch Extrusion mit dem anisotropen Folienmaterial Giberzogen wird,
wird der Vliesstoff im allgemeinen weniger als etwa 2 Sekunden, nachdem die Folie aus dem Disenkopf ex-
trudiert worden ist, mit der Folie in Kontakt gebracht, so dass sie den Vliesstoff kontaktiert, wahrend sie sich
im wesentlichen noch in einem thermisch erweichten Zustand befindet.

[0038] Die erfindungsgemalie anisotrope elastische Folie, ob eine einschichtige Folie, eine mehrschichtige
Folie oder ein Laminat, kann breit verwendet werden in Wegwerfkleidungsstiicken oder Kleidungsstiicken flr
den begrenzten Gebrauch und ahnlichem, das ein elastisches Material erfordert, das generell Elastizitat in der
Querrichtung aufweist. Zum Beispiel kann das Material breit verwendet werden als elastisches Material in einer
Wegwerfwindel wie z. B. ein elastisches Material fir den Hosenbund, als elastische Seiteneinsatze oder elas-
tische Ohrenteile, oder in Wegwerftrainingshosen, die spezielle Elastizitadtszonen bendtigen, um ein eng anlie-
gendes, sich anpassendes Kleidungsstlick zu erzeugen. Wenn es verwendet wird, wird das erfindungsgemafe
anisotrope Folienmaterial im allgemeinen von einer Rolle abgerollt und in fur die Verwendung zum Elastifizie-
ren des Wegwerfkleidungsstiickes geeignete GroRen und Formen geschnitten. Das im Verhaltnis unelastische
Verhalten der anisotropen Folie in Maschinenrichtung ermdglicht es, dass die Folie leichter verarbeitet und auf
einer herkémmlichen Maschinerie zur Folienverarbeitung in spezielle Formen geschnitten werden kann, ohne
unerwilnschte Streckung des elastischen Materials (was z. B. Verlust der Folienspannung auf der Herstel-
lungsstralRe bewirkt) in Maschinenrichtung. Das erfindungsgemale Material kann, wenn es in geeignete For-
men geschnitten ist, in herkdmmlicher Weise angewendet werden, wie es auf dem Fachgebiet bekannt ist.

Untersuchungsmethoden
Messung von F10 und F10-Verhaltnis

[0039] Streifen elastomerer Folie mit den Malken 2,54 cm mal 15 cm mal etwa 50 pm bis 100 pm Dicke wur-
den entlang der Maschinenrichtung (MD) und der Querrichtung (CD) aus einem extrudierten Folienblatt ge-
schnitten. Die Kraft, die benétigt wird, um die Proben um 10 Prozent zu dehnen (F10-Kraft), wurde unter Ver-
wendung eines Standard-Zugfestigkeitsprifaufbaus, wie in ASTM D 882-95a beschrieben, gemessen. Der er-
haltene Wert wurde durch Dividieren durch die Probendicke und Multiplizieren dieses Ergebnisses mit 100 nor-
malisiert.

[0040] Das F10-Verhaltnis ist die dimensionslose Zahl, die errechnet wird durch Dividieren der F10-Kraft, die
zum Dehnen der elastomeren Folie um 10 Prozent ihrer urspriinglichen Lange in Maschinenrichtung benétigt
wird, durch die F10-Kraft in der Querrichtung.

2. Verformungsrest

[0041] Proben der elastomeren Folie wurden in Streifen mit einer Breite von 2,54 cm, einer Lange von 15 cm
und einer Dicke von etwa 50 pm bis 100 um geschnitten.

[0042] Die Folienproben wurden um einem definierten Prozentsatz (50 Prozent oder 100 Prozent) ihrer ur-
springlichen Lange gedehnt und dann entspannen gelassen. Die Neigung, nach dem Dehnen vollstandig zu
entspannen oder teilweise gestreckt zu bleiben, wurde durch Messen des Verformungsrestes in Prozent quan-
titativ bestimmt. Die Untersuchung wurde durchgefiihrt unter Verwendung eines Zugfestigkeitspriifgerates und
einer Probenanordnung wie in ASTM D 882-95a, Tensile Properties of Thin Plastic Sheeting, beschrieben. Die
elastomeren Folienproben wurden um 50 Prozent und 100 Prozent ihrer urspriinglichen Langen gestreckt, und
wurden dann entspannt; die Lange jeder Probe wurde sofort gemessen, um die Verformungsreste zu bestim-
men, und die Ergebnisse wurden dann gemittelt.

[0043] Der Unterschied in der Lange vor und nach der Streckung wurde durch die urspriingliche Lange divi-
diert und in Prozent als Verformungsrest ausgedruckt.
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Materialien
Polymere der kontinuierlichen Phase

B1 Polyethylen, Dichte 0,863, erhaltlich als ENGAGE
8180 von Dow DuPont Elastomers SA, Genf,
Schweiz.

B2 Polyethylen, Dichte 0,868, erhaltlich als ENGAGE
8150.

B3 Polyethylen, Dichte 0.870, erhaltlich als ENGAGE
8100.

B4 Polyethylen, Dichte 0,88, erhaltlich als ENGAGE
8003.

B5 Polyethylen, Dichte 0,908, erhaltlich als ENGAGE
8480.

B6 Polyethylen, erhaltlich als Finathene LB520-0 mit ei-
ner Dichte von 0,922 von Fina Chemicals, Briissel,

Belgien.

Materialien der faserbildenden, inkompatiblen Phase

F21 Polystyrol, erhaltlich als Polystyrol 144 CKG-2 von
BASF-Ludwigshafen.

F22 Polyamid PA12, erhaltlich als GrilamidL20 natur von
der EMS Chemie AG, Domat, Schweiz.

F23 Polybutylenterephthalat, erhaltlich als POCAN
B-1300 von Bayer, Leverkusen, Deutschland.

F24 Polybutylenterephthalat, erhaltlich als POCAN

B-1501 von Bayer, Leverkusen, Deutschland.

Nicht-faserbildende, kompatible Materialien

C25 Polypropylen, erhéltlich als Finapro PPH 7060S von
Fina Chemicals, Brussel, Belgien.
Additive/Sonstiges
A51 CaCO, Masterbatch, erhaltlich als Omyalene G200

von der OMYA GmbH, Kaéln, Deutschland.
Beispiel 1

[0044] Eine elastomere Folie wurde hergestellt durch Extrusion unter Verwendung eines Einschneckenextru-
ders mit einem Schneckendurchmesser von 45 mm und einem Lange/Durchmesser-Verhaltnis von 30 : 1, kom-
merziell erhaltlich von Plastikmaschinenbau, Kehlberg, Deutschland. Der Zylinder wurde in 5 Zonen auf Tem-
peraturen von 210°C, 220°C, 230°C, 235°C und 240°C erhitzt, die Temperatur in der Duse betrug 220°C.

[0045] Polyethylengranulat mit einer Dichte von 0,863 g/cm? (70 Teile, erhaltlich als ENGAGE 8180 von Dow
DuPont Elastomers, bezeichnet als B1), Polystyrolgranulat (25 Teile, erhaltlich als Polystyrol 144 CKG-2 von
BASF, bezeichnet als F21) und CaCO, Masterbatch, erhaltlich als Omyalene G200 von OMYA wurden von
Schwerkraft in den Extruder gefillt. Am Auslass des Extruders wurde eine 400 mm-Breitspaltdiise mit einer
Offnung von 200 p befestigt.

[0046] Die Folie wurde durch Aufbringen auf eine mattierte Edelstahlwalze gebildet, die mit Kaltwasser auf
etwa 20°C gekuhlt wurde. Die endguiltige Folie wurde mit einer Geschwindigkeit von etwa 8 m/min zu einer
Rolle aufgerollt und in Rollenform bei etwa 22°C gelagert und hatte eine Dicke von etwa 100 pm.

Vergleichsbeispiel 1

[0047] Beispiel 1 wurde wiederholt, mit der Ausnahme, dass das Polyethylen aus Beispiel 1 mit einer Dichte
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von 0.868 (70 Teile ENGAGE 8150 von Dow DuPont, bezeichnet als B1) mit Polypropylen (25 Teile Finapro
PPH 7060S von Fina Chemicals, Brussel, Belgien) und dem CaCO,-Masterbatch (5 Teile Omyalene G 200 von
OMYA, Koln, Deutschland) vermischt wurde.

[0048] Die chemische Zusammensetzung und die Eigenschaften der Folie sind in Tabelle 1 zusammenge-
fasst.

Vergleichsbeispiel 2
[0049] Eine extrudierte Folie wurde hergestellt Giber das in Beispiel 1 beschriebene Verfahren unter Verwen-
dung eines herkdmmlichen Polyethylens mit einer Dichte von 0,922 (80 Teile Finathene LB 520-0 von Fina

Chemicals, Brissel, Belgien), vermischt mit Polystyrol (20 Teile Polystyrol 144 CKG-2 von BASF, Ludwigsha-
fen, Deutschland).
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Beispiele 2 bis 8

[0050] Beispiel 1 wurde wiederholt, mit der Ausnahme, dass das Verhaltnis von Polyethylen zu Polystyrol va-
riiert wurde. Die Ergebnisse zeigen, dass die Folien bei hohen Anteilen Polystyrol das wiinschenswerte elas-
tische Verhalten in der Querrichtung des Gewebes verlieren, wie es sich in erhéhten Werten des CD-Verfor-
mungsrestes widerspiegelt.

[0051] Die chemische Zusammensetzung und die Eigenschaften der Folien sind in Tabelle 2 zusammenge-
fasst.
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Beispiele 9 bis 17

[0052] Beispiele 9 bis 17 wurden lber das in Beispiel 1 beschriebene Verfahren hergestellt, unter Verwen-

dung von Polyethylen mit einer Reihe von Dichten (héheren als in Beispiel 1) in Kombination mit Polystyrol.

Um unterschiedliche Dichten zu erhalten, wurden Polyethylene mit verschiedenen Dichten vermischt.
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[0053] Die chemische Zusammensetzung der Beispiele 9 bis 17 ist in Tabelle 3 zusammengefasst. Die phy-

sikalischen Eigenschaften sind in Tabelle 4 zusammengefasst.
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Beispiel 18

[0054] Eine Folie wurde Uiber das in Beispiel 1 beschriebene Verfahren durch Vermischen von Polyethylen mit
einer Dichte von 0,870 (80 Teile, erhaltlich als ENGAGE 8100 von Dow DuPont Elastomers SA, CH-Genf, be-
zeichnet als B3) mit einem Polyamid PA12 (20 Teile, erhaltlich als Grilamid L20 natur von der EMS Chemie
AG, CH-Domat, bezeichnet als F22) hergestellit.
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[0055] Die chemische Zusammensetzung der Folie aus Beispiel 18 und ihre physikalischen Eigenschaften
sind in den Tabellen 5 und 6 zusammengefasst.

Beispiel 19

[0056] Eine Folie wurde liber das Verfahren aus Beispiel 1 durch Vermischen von Polyethylen mit einer Dichte
von 0,863 (80 Teile, erhaltlich als ENGAGE 8180 von Dow DuPont Elastomers SA, CH-Genf, bezeichnet als
B1) mit Polybutylenterephthalat (15 Teile, erhaltlich als POCAN B1300™ von Bayer, Leverkusen, Deutschland,
bezeichnet als F23) und CaCO,-Masterbatch (5 Teile Omyalene G 200 von OMYA, KéIn, Deutschland, be-
zeichnet als A51) hergestellt.

[0057] Die chemische Zusammensetzung der Folie aus Beispiel 19 und ihre physikalischen Eigenschaften
sind in den Tabellen 5 und 6 zusammengefasst.

Beispiel 20

[0058] Eine Folie wurde liber das Verfahren aus Beispiel 1 durch Vermischen von Polyethylen mit einer Dichte
von 0,863 (80 Teile, erhaltlich als ENGAGE 8180 von Dow DuPont Elastomers SA, CH-Genf, bezeichnet als
B1) mit Polybutylenterephthalat (15 Teile, erhaltlich als POCAN B1501™ von Bayer, Leverkusen, Deutschland,
bezeichnet als F24) und dem CaCO,-Masterbatch (5 Teile Omyalene G 200 von OMYA, KéIn, Deutschland,
bezeichnet als A51) hergestellt.

[0059] Die chemische Zusammensetzung der Folie aus Beispiel 20 und ihre physikalischen Eigenschaften
sind in den Tabellen 5 und 6 zusammengefasst.
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Beispiel 21

[0060] Polyethylengranulat mit einer Dichte von 0,868 g/cm? (70 Teile, erhaltlich als ENGAGE 8150 von Dow
DuPont Elastomers, bezeichnet als B2) und Polystyrolgranulat (25 Teile, erhaltlich als Polystyrol 144 CKG-2
von BASF, bezeichnet als F21) und der CaCO,-Masterbatch, erhéltlich als Omyalene G 200 von OMYA wurden
von Schwerkraft in den Extruder eingefilillt.
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[0061] Beispiel 21 wurde wiederholt, mit der Ausnahme, dass die extrudierte Folie durch das folgende Ver-
fahren in die Langsrichtung orientiert wurde. Die Folie wurde zunachst auf einer Walze mit 65°C vorgewarmt,
und dann wurde die erweichte Folie zwischen zwei Walzenspalten gedehnt, wobei der zweite Walzenspalt mit
einer hdheren Geschwindigkeit lief als der erste Walzenspalt. Die Folie wurde von 115 pm auf 86 ym gedehnt
und dann abkulhlen gelassen. Die Folie wurde dann auf sich selbst aufgerollt und bei etwa 22°C gelagert.

[0062] Die Eigenschaften der orientierten Folie wurden gemessen und mit der nicht orientierten Folie dessel-
ben Materials verglichen. Die Ergebnisse zeigen, dass die Orientierung die Festigkeit der Folie in Maschinen-
richtung (MD) erhohte. Dies wird ausgedriickt durch die auf 100 ym normalisierte Kraft zum Zeitpunkt des Flie-
Rens.
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Patentanspriiche

1. Anisotrope Folie, umfassend:
eine kontinuierliche elastische Phase, die ein Polyolefin-Elastomer umfasst, wobei das Polyolefin-Elastomer
eine Dichte unter etwa 0,92 g/cm?® aufweist, sowie
eine innerhalb der kontinuierlichen Phase orientierte diskontinuierliche Phase, so daf die Folie anisotrope
elastische Eigenschaften besitzt.
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2. Folie nach Anspruch 1, wobei das Polyolefin-Elastomer Polyethylen umfasst.

3. Folie nach Anspruch 2, wobei das Polyolefin-Elastomer ein Polymer umfasst, das von aus Polyethylen
und einem oder mehreren Comonomeren bestehenden monomeren Einheiten abgeleitet ist.

4. Folie nach Anspruch 3, wobei das Comonomer ein C,-C,;-alpha-Olefin umfasst.

5. Folie nach Anspruch 4, wobei das alpha-Olefin aus Propylen, Isobutylen, 1-Buten, 1-Hexen, 4-Me-
thyl-1-penten, 1-Hepten, 1-Octen, 1-Nonen, 1-Decen, 2-Norbornen und Mischungen davon gewahlt ist.

6. Folie nach Anspruch 1, wobei das Polyolefin-Elastomer einen 50%-Verformungsrestwert unter etwa 35
Prozent aufweist.

7. Folie nach Anspruch 6, wobei das Polyolefin-Elastomer einen Verformungsrest unter etwa 25 Prozent
aufweist.

8. Folie nach Anspruch 7, wobei das Polyolefin-Elastomer eine Dichte unter etwa 0,90 g/cm® aufweist.

9. Folie nach Anspruch 1, wobei die diskontinuierliche Phase fasrige Zustéande innerhalb der kontinuierli-
chen Phase umfasst.

10. Folie nach Anspruch 1, wobei die fasrigen Zustadnde weitgehend parallel orientiert sind.

11. Folie nach Anspruch 10, wobei die diskontinuierlichen Fasern aus Materialien bestehen, die aus einem
Polystyrol, einem Polyamid, einem Polyester und Mischungen davon gewahlt sind.

12. Folie nach Anspruch 1, wobei die Folie etwa 1 bis 40 Gewichtsteile an diskontinuierlicher Phase, be-
zogen auf 100 Gewichtsteile Folie, enthalt.

13. Folie nach Anspruch 12, wobei die Folie etwa 20 bis 30 Gewichtsteile an diskontinuierlicher Phase, be-
zogen auf 100 Gewichtsteile Folie, enthalt.

14. Folie nach Anspruch 1, wobei die Folie in Querrichtung einen 50%-Verformungsrestwert unter 20 Pro-
zent aufweist.

15. Folie nach Anspruch 1, wobei die Folie in Maschinenrichtung eine Flie3grenze von mindestens 5 N auf-
weist.

16. Folie nach Anspruch 1, wobei die Folie in Maschinenrichtung einen FlieRpunkt im Dehnungsbereich
von etwa 5 bis 15 Prozent aufweist.

17. Folie nach Anspruch 1, wobei die Folie in Maschinenrichtung eine F10-Kraft von mindestens etwa 6 N
aufweist.

18. Folie nach Anspruch 1, wobei die Folie ein F10-Verhaltnis von mindestens etwa 1,5 aufweist.
19. Anisotropes elastisches Folienlaminat, das

eine anisotrope, eine anisotrope Folie nach Anspruch 1 enthaltende Schicht sowie

eine auf die anisotrope Schicht auflaminierte Laminatschicht

umfasst.

20. Kleidungsstuck fur den persdnlichen Gebrauch, das eine anisotrope Folie nach Anspruch 1 umfasst.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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