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MATERIALES LAMINARES CON SUAVIDAD MEJORADA 

 

Antecedentes de la invención 

Los artículos absorbentes incluyen típicamente una cubierta exterior construida a 

partir de un sustrato laminar de una película impermeable a los líquidos y una tela no 5 

tejida construida a partir de fibras poliméricas hidrófobas. Estas cubiertas exteriores 

pueden imprimirse con gráficos que mejoran la estética del artículo absorbente. La 

durabilidad de los gráficos impresos es importante para reducir la posibilidad de que el 

gráfico pueda desteñirse de la cubierta exterior sobre, por ejemplo, la piel del usuario o 

el cuidador, o cualquier otro elemento con el que la cubierta exterior pueda contactar. Se 10 

ha encontrado, sin embargo, que el proceso de impresión de gráficos en el sustrato 

puede afectar negativamente la sensación de suavidad del sustrato. 

En consecuencia, es necesario mejorar la suavidad de los sustratos impresos. 

Adicionalmente, existe una necesidad de mejorar la suavidad de los sustratos impresos 

sin afectar negativamente la durabilidad de una composición de tinta aplicada a la 15 

superficie de tela no tejida de un laminado de película-trama, tal como aquellos que son 

útiles como cubierta exterior de un artículo absorbente. 

 

Sumario de la invención 

Los objetos y ventajas de la invención se expondrán en parte en la siguiente 20 

descripción, o pueden resultar obvias a partir de la descripción, o pueden aprenderse 

durante la práctica de la invención. 

En una modalidad, un artículo que define una superficie visible incluye un material 

laminar, una composición de tinta que cubre el material laminar, y un agente suavizante 

que cubre la composición de tinta, en donde la composición de tinta se coloca entre el 25 

material laminar y el agente suavizante. Por ejemplo, el agente suavizante puede 

seleccionarse del grupo que se compone de erucamida, cetil 2-etilhexanona, estearato 

de etilhexilo, hidroxietarato de etilhexilo, dimeticona perfluorada, y demás. El peso base 

del agente suavizante en el material laminar puede ser de aproximadamente 0.1 a 

aproximadamente 6 gramos por metro cuadrado, opcionalmente de aproximadamente 30 

0.1 a aproximadamente 4 gramos por metro cuadrado. El peso base de la composición 

de tinta puede ser de aproximadamente 0.01 a aproximadamente 10 gramos por metro 

cuadrado, opcionalmente de aproximadamente 0.01 a aproximadamente 2 gramos por 

metro cuadrado. El peso base del material laminar puede ser de aproximadamente 6 a 

aproximadamente 50 gramos por metro cuadrado. 35 

En un aspecto, el material laminar puede incluir fibras de polímero sintético 

interpuestas para formar una trama de tela no tejida. A modo de ejemplo, la trama de 

tela no tejida puede incluir fibras de poliolefina. 
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En un aspecto adicional, la composición de tinta puede incluir un agente de 

reticulación en una cantidad mayor que aproximadamente 3.5 % en peso según el peso 

seco de la composición de tinta, en donde el agente de reticulación incluye un oligómero 

de aziridina con al menos dos grupos funcionales de aziridina. La composición de tinta 

puede incluir además un polímero acrílico de dispersión coloidal. 5 

En un aspecto adicional, la trama de tela no tejida puede laminarse a una película 

permeable que comprende microporos de manera que la superficie visible de la trama de 

tela no tejida es opuesta a la película permeable. 

En otra modalidad, un artículo absorbente puede incluir un lienzo superior 

permeable a los líquidos, un núcleo absorbente, y un lienzo inferior impermeable a los 10 

líquidos, en donde el núcleo absorbente se coloca entre el lienzo superior y el lienzo 

inferior. El lienzo inferior puede incluir una trama de tela no tejida que cubre una capa de 

película de tal manera que las capas de película se orientan hacia el núcleo absorbente 

y la trama de tela no tejida define una superficie visible que incluye fibras de polímero 

sintético interpuestas para formar una trama de tela no tejida, una composición de tinta 15 

que cubre las fibras de polímero sintético de la trama de tela no tejida, y, un agente 

suavizante que cubre la composición de tinta, en donde la composición de tinta se 

coloca entre las fibras de polímero sintético y el agente suavizante. El agente suavizante 

puede seleccionarse del grupo que se compone de erucamida, cetil 2-etilhexanona, 

estearato de etilhexilo, hidroxiestearato de etilhexilo, dimeticona perfluorada, etc. El peso 20 

base del agente suavizante puede ser de aproximadamente 0.1 a aproximadamente 

6 gramos por metro cuadrado, opcionalmente de aproximadamente 0.1 a 

aproximadamente 4 gramos por metro cuadrado. 

En una modalidad adicional, un método para proporcionar una trama de tela no 

tejida impresa suave, incluye las etapas de proporcionar una trama de tela no tejida de 25 

fibras sintéticas, en donde la trama de tela no tejida tiene una superficie visible, aplicar 

una composición de tinta a la superficie visible de la trama de tela no tejida para formar 

una superficie impresa, y aplicar un agente suavizante a la superficie impresa. El agente 

suavizante puede seleccionarse del grupo que se compone de erucamida, cetil 2-etil 

hexanona, estearato de etilhexilo, hidroxiestearato de etilhexilo, dimeticona perfluorada, 30 

etc. El agente suavizante, por ejemplo, puede imprimirse flexográficamente o imprimirse 

por chorro de tinta sobre la trama de tela no tejida. En algunos aspectos el agente 

suavizante puede ser recubierto a través de ranuras sobre la trama de tela no tejida, 

recubierto por rociado del solvente sobre la trama de tela no tejida, recubierto por 

rociado térmico sobre la trama de tela no tejida, fusionado por soplado sobre la trama de 35 

tela no tejida, colocado en las áreas controladas o con diseños sobre la trama de tela no 

tejida, o aplicado a la trama de tela no tejida como una película monolítica o partículas. 
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En otros aspectos, la composición de tinta puede incluir un agente de reticulación 

en una cantidad mayor que aproximadamente 1.0 % en peso, opcionalmente mayor que 

aproximadamente 3.5 % en peso, según el peso seco de la composición de tinta, en 

donde el agente de reticulación comprende un oligómero de aziridina con al menos dos 

grupos funcionales de aziridina, y en donde además el método comprende también la 5 

etapa de reticular la composición de tinta después de aplicar el agente suavizante. 

 Otras características y aspectos de la presente invención se discutirán en más 

detalle más abajo. 

 

Breve descripción de las figuras 10 

Una descripción completa y realizable de la presente invención, que incluye el 

mejor modo de la misma para un experto en la técnica, se expone más particularmente 

en el resto de la descripción, la cual hace referencia a las figuras adjuntas en las que: 

La Figura 1 es una vista en perspectiva de un pantalón de entrenamiento 

ilustrativo 10; y  15 

La Figura 2 es una vista en sección transversal en despiece de la Figura 1 tomada 

a lo largo de la línea 2–2. 

Las Figuras 3 a — c son vistas en sección transversal de diferentes modalidades 

de materiales laminares de la presente invención. 

 La repetición del uso de los caracteres de referencia en la presente descripción y 20 

en los dibujos está destinada a representar las características o elementos iguales o 

análogos de la presente invención. 

 

Descripción detallada de las modalidades representativas 

Definiciones 25 

Como se usa en la presente descripción el término “tela no tejida o trama” se 

refiere a una trama que tiene una estructura de fibras individuales o hilos que están 

entrelazados, pero no de una manera identificable como en un tejido de punto. Las telas 

no tejidas o tramas se forman a partir de muchos procesos tales como, por ejemplo, 

procesos de fusión por soplado, procesos de unión por hilado, procesos de trama 30 

cardada termoadherida, etc. 

Como se usa en la presente, el término “trama fusionada por soplado” 

generalmente se refiere a una trama de tela no tejida que se forma por un proceso en el 

que un material termoplástico fundido se extruye a través de una pluralidad de capilares 

de troquel finos, generalmente circulares, en forma de fibras fundidas en corrientes 35 

convergentes de gas (por ejemplo, aire) de alta velocidad que atenúan las fibras de 

material termoplástico fundido para reducir su diámetro, que puede ser a un diámetro de 

microfibra. Después de eso, las fibras fusionadas por soplado son transportadas por la 
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corriente de gas de alta velocidad y se depositan sobre una superficie colectora para 

formar una trama de fibras fusionadas por soplado repartidas aleatoriamente. Tal 

proceso se describe, por ejemplo, en la patente de Estados Unidos núm. 3,849,241 de 

Butin, y otros, la cual se incorpora en la presente en su totalidad como referencia para 

todos los propósitos. Hablando en términos generales, las fibras fusionadas por soplado 5 

pueden ser microfibras que son sustancialmente continuas o discontinuas, generalmente 

de menos de 10 micras de diámetro, y generalmente pegajosas cuando se depositan 

sobre una superficie colectora. 

Como se usa en la presente, el término “trama unida por hilado” se refiere 

generalmente a una trama que contiene fibras sustancialmente continuas de pequeño 10 

diámetro. Las fibras se forman por extrusión de un material termoplástico fundido a partir 

de una pluralidad de capilares finos, generalmente circulares, de una hiladora donde el 

diámetro de las fibras extruidas se reducen después rápidamente, como por ejemplo, por 

estirado eductivo y/u otros mecanismos de unión por hilado bien conocidos. La 

producción de tramas unidas por hilado se describe y se ilustra, por ejemplo, en las 15 

patentes de Estados Unidos núms. 4,340,563 de Appel, y otros, 3,692,618 de Dorschner, 

y otros, 3,802,817 de Matsuki, y otros, 3,338,992 de Kinney, 3,341,394 de Kinney, 

3,502,763 de Hartman, 3,502,538 de Levy, 3,542,615 de Dobo, y otros, y 5,382,400 de 

Pike, y otros, las cuales se incorporan en la presente en su totalidad como referencia 

para todos los propósitos. Las fibras unidas por hilado generalmente no son pegajosas 20 

cuando se depositan sobre una superficie colectora. Las fibras unidas por hilado a veces 

pueden tener diámetros menores que aproximadamente 40 micras, y están 

frecuentemente entre aproximadamente 5 a aproximadamente 20 micras. 

Como se usa en la presente, el término “coforma” se refiere generalmente a 

materiales compuestos que comprenden una mezcla o matriz estabilizada de fibras 25 

termoplásticas y un segundo material no termoplástico. A modo de ejemplo, los 

materiales de coforma pueden fabricarse mediante un proceso en el que al menos una 

cabeza del troquel de fusión por soplado se dispone cerca de un canalón a través del 

cual se añaden otros materiales a la trama mientras se está formando. Dichos otros 

materiales pueden incluir, pero sin limitarse a, materiales orgánicos fibrosos tales como 30 

pulpa de madera o no leñosa como, por ejemplo, algodón, rayón, papel reciclado, pelusa 

de pulpa y también partículas superabsorbentes, materiales absorbentes inorgánicos y/u 

orgánicos, fibras poliméricas cortadas tratadas etc. Algunos ejemplos de estos 

materiales de coforma se describen en las patentes de Estados Unidos núms. 4,100,324 

de Anderson, y otros; 5,284,703 de Everhart, y otros; y 5,350,624 de Georger, y otros; 35 

las que se incorporan en la presente en su totalidad como referencia para todos los 

propósitos. 
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Como se usa en la presente, el término “fibras multicomponentes” generalmente 

se refiere a fibras que se forman a partir de al menos dos componentes de polímero. 

Tales fibras típicamente se extruyen a partir de extrusores distintos, pero se hilan 

conjuntamente para formar una fibra. Los polímeros de los componentes respectivos son 

típicamente diferentes, pero también pueden incluir componentes distintos de materiales 5 

poliméricos similares o idénticos. Los componentes individuales se disponen típicamente 

en zonas diferentes colocadas de forma sustancialmente constante a través de la 

sección transversal de la fibra y se extienden sustancialmente a lo largo de toda la 

longitud de la fibra. La configuración de estas fibras puede ser, por ejemplo, un arreglo 

lado a lado, un arreglo circular, o cualquier otro arreglo. Las fibras multicomponentes y 10 

los métodos para fabricar las mismas se enseñan en las patentes de Estados Unidos 

núms. 5,108,820 de Kaneko, y otros, 4,795,668 de Kruege, y otros, 5,382,400 de Pike, y 

otros, 5,336,552 de Strack, y otros, y 6,200,669 de Marmon, y otros, las cuales se 

incorporan en la presente en su totalidad como referencia para todos los propósitos. Las 

fibras y componentes individuales que contienen las mismas pueden tener además 15 

varias formas irregulares tales como las descritas en las patentes de Estados Unidos 

núms. 5,277,976 de Hogle, y otros, 5,162,074 de Hills, 5,466,410 de Hills, 5,069,970 de 

Largman, y otros, y 5,057,368 de Largman, y otros, las cuales se incorporan en la 

presente en su totalidad como referencia para todos los propósitos.  

Como se usa en la presente, los términos “elastomérico” y “elástico” se refieren a 20 

un material que, tras la aplicación de una fuerza de estiramiento, es extensible en al 

menos una dirección (tal como la dirección CD), y que después de la liberación de la 

fuerza de estiramiento, se contrae/regresa a aproximadamente su dimensión original. 

Por ejemplo, un material estirado puede tener una longitud de estirado que es al menos 

50 % mayor que su longitud no estirada relajada, y que se recuperará dentro de al 25 

menos 50 % de su longitud estirada tras la liberación de la fuerza de estiramiento. Un 

ejemplo hipotético sería una muestra de una (1) pulgada de un material que es estirable 

a por lo menos 1.50 pulgadas y que, después de la liberación de la fuerza de 

estiramiento, se recuperará hasta una longitud de no más de 1.25 pulgadas. De manera 

deseable, dicha lámina elastomérica se contrae o recupera al menos 50 %, y de manera 30 

aún más deseable, al menos 80 % de la longitud de estirado en la dirección transversal a 

la máquina.  

Como se usa en la presente, el término “permeable” significa permeable al vapor 

de agua y a gases, pero impermeable al agua líquida. Por ejemplo, las “barreras 

permeables” y “películas permeables” permiten que el vapor de agua pase a través de 35 

las mismas, pero son sustancialmente impermeables al agua líquida. La “permeabilidad” 

de un material se mide en términos de tasa de transmisión de vapor de agua (WVTR), 

donde los valores más altos representan un material más permeable al vapor y los 
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valores más bajos representan un material menos permeable al vapor. Típicamente, los 

materiales “permeables” tienen una tasa de transmisión de vapor de agua (WVTR) de 

aproximadamente 500 a aproximadamente 20,000 gramos por metro cuadrado por 

24 horas (g/m2/24 horas), en algunas modalidades de aproximadamente 1,000 a 

aproximadamente 15,000 g/m2/24 horas, y en algunas modalidades, de 5 

aproximadamente 1,500 a aproximadamente 14,000 g/m2/24 horas. 

Como se usa en la presente, un “artículo absorbente” se refiere generalmente a 

cualquier artículo capaz de absorber agua u otros fluidos. Los ejemplos de algunos 

artículos absorbentes incluyen, pero sin limitarse a, artículos absorbentes de cuidado 

personal, tales como pañales, pantalones de entrenamiento, calzoncillos absorbentes, 10 

productos para la incontinencia del adulto, productos de higiene femenina (por ejemplo, 

toallas sanitarias), trajes de baño, toallitas húmedas para bebés, etc.; artículos 

absorbentes médicos, tales como prendas de vestir, materiales de fenestración, 

protectores, vendas, paños absorbentes, y toallas médicas; toallitas para el servicio de 

alimentos, vestimenta, etc. Los expertos en la técnica conocen bien los materiales y 15 

procesos adecuados para la formación de tales artículos absorbentes. 

Como se usa en la presente, el término “sustrato hidrófobo” pretende abarcar 

cualquier artículo formado, siempre que se componga, en su totalidad o en parte, de un 

polímero hidrófobo y el término “sustrato hidrófobo poroso” pretende abarcar cualquier 

sustrato, siempre que sea poroso y compuesto, en su totalidad o en parte, de un 20 

polímero hidrófobo. Por ejemplo, el sustrato hidrófobo puede ser un material similar a 

una lámina, tal como una lámina de un material en espuma. El sustrato hidrófobo puede 

ser también una tela fibrosa, tal como una película fibrilada o una tela o trama de tela no 

tejida o tejida. Estas estructuras pueden ser predominantemente hidrófobas o pueden 

tratarse selectivamente exhibiendo diferentes zonas hidrófobas. Las telas no tejidas 25 

incluyen, pero sin limitarse a, una tela fusionada por soplado, una tela unida por hilado, 

una tela cardada o una tela tendida al aire. El sustrato hidrófobo también puede ser un 

laminado de dos o más capas de un material similar a una lámina. Por ejemplo, las 

capas pueden seleccionarse independientemente del grupo que se compone de telas 

fusionadas por soplado y telas unidas por hilado. Sin embargo, otros materiales similares 30 

a láminas tales como películas o espumas pueden usarse en adición a, o en lugar de, las 

telas fusionadas por soplado y unidas por hilado. Adicionalmente, las capas del laminado 

pueden prepararse a partir del mismo polímero hidrófobo o de diferentes polímeros 

hidrófobos. 

El término “polímero hidrófobo” se usa en la presente descripción para definir 35 

cualquier polímero resistente al humedecimiento, o no fácilmente humectable por el 

agua, es decir, que tiene una falta de afinidad con el agua. Los ejemplos de polímeros 

hidrófobos incluyen, a modo de ilustración solamente, poliolefinas, tales como polietileno, 
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poli(isobuteno), poli(isopreno), poli(4-metil-1-penteno), polipropileno, copolímeros de 

etileno-propileno, copolímeros de etileno-propileno-hexadieno, y copolímeros de etileno-

acetato de vinilo; polímeros de estireno, tales como poli(estireno), poli(2-metilestireno), 

copolímeros de estireno-acrilonitrilo con menos de aproximadamente 20 por ciento molar 

de propenonitrilo, y copolímeros de estireno-2,2,3,3,-tetrafluoropropil metacrilato; 5 

polímeros de hidrocarburo halogenado, tales como copolímeros de 

poli(clorotrifluoroetileno), clorotrifluoroetileno-tetrafluoroetileno, poli(hexafluoropropileno), 

poli(tetrafluoroetileno), copolímeros de tetrafluoroetileno-etileno, poli(trifluoroetileno), 

poli(fluoruro de vinilo), y poli(fluoruro de vinilideno); polímeros de vinilo, tales como 

poli(butirato de vinilo), poli(decanoato de vinilo), poli(dodecanoato de vinilo), 10 

poli(hexadecanoato de vinilo), poli(hexanoato de vinilo), poli(propionato de vinilo), 

poli(octanoato de vinilo), poli(heptafluoroisopropoxietileno), 

poli(heptafluoroisopropoxipropileno), y poli(metacrilonitrilo); polímeros acrílicos, tales 

como poli(acetato de n-butilo), poli(acrilato de etilo), poli[(1-

clorodifluorometil)tetrafluoroetil acrilato], poli[di(clorofluorometil)fluorometil acrilato], 15 

poli(1,1-dihidroheptafluorobutil acrilato), poli(1,1-dihidropentafluoroisopropil acrilato), 

poli(1,1-dihidropentadecafluorooctil acrilato), poli(heptafluoroisopropil acrilato), poli[5-

(heptafluoroisopropoxy)pentil acrilato], poli[11-(heptafluoroisopropoxy)undecil acrilato], 

poli[2-(heptafluoropropoxi)etil acrilato], y poli(nonafluoroisobutil acrilato); polímeros 

metacrílicos, tales como poli(metacrilato de bencilo), poli(metacrilato de n-butilo), 20 

poli(metacrilato de isobutilo), poli(metacrilato de t-butilo), poli(metacrilato de 

t-butilaminoetilo), poli(metacrilato de dodecilo), poli(metacrilato de etilo), 

poli(2-metacrilato de etilhexilo), poli(metacrilato de n-hexilo), poli(metacrilato de fenilo), 

poli(metacrilato de n-propilo), poli(metacrilato de octadecilo), poli(metacrilato de 1,1-

dihidropentadecafluorooctilo), poli(metacrilato heptafluoroisopropilo), poli(metacrilato de 25 

heptadecafluorooctilo), poli(metacrilato de 1-hidrotetrafluoroetilo), poli(metacrilato de 1,1-

dihidrotetrafluoropropilo), poli(metacrilato de 1-hidrohexafluoroisopropilo), y 

poli(metacrilato de t-nonafluorobutilo); y poliésteres, como un poli(tereftalato de etileno) y 

poli(tereftalato de butileno). 

 30 

Descripción detallada 

Se hace referencia ahora a las modalidades de la invención, de las cuales uno o 

más ejemplos se exponen más abajo. Cada ejemplo se proporciona a modo de 

explicación de la invención y no como limitación de la invención. De hecho, será evidente 

para aquellos con experiencia en la técnica que pueden hacerse varias modificaciones y 35 

variaciones en la invención sin salirse del espíritu y alcance de la invención. Por ejemplo, 

las características ilustradas o descritas como una modalidad, pueden usarse en otra 

modalidad para producir todavía una modalidad adicional. Así, se pretende que la 
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presente invención cubra tales modificaciones y variaciones cuando se encuentren 

dentro del alcance de las reivindicaciones anexas y sus equivalentes. Un experto en la 

técnica debe entender que el presente análisis es una descripción solamente de las 

modalidades ilustrativas, y no se pretende que sea limitante de los aspectos más 

amplios de la presente invención, cuyos aspectos más amplios se incorporan en las 5 

construcciones ilustrativas. 

En general, la presente descripción está dirigida a una trama de tela no tejida 

impresa de fibras sintéticas tratadas con un agente suavizante externo. La trama exhibe 

una suavidad mejorada cuando se aplica un agente suavizante sobre un gráfico en una 

superficie exterior visible de la trama de tela no tejida. Por ejemplo, la trama de tela no 10 

tejida muestra una suavidad mejorada cuando se somete a una prueba de coeficiente 

estático de fricción. Como otro ejemplo, la trama de tela no tejida muestra una suavidad 

mejorada cuando se somete a una prueba de coeficiente dinámico de fricción. Como 

ejemplo adicional, la trama de tela no tejida muestra una suavidad mejorada sin 

sacrificar ninguna durabilidad en que la trama de tela no tejida muestra buena 15 

durabilidad cuando se somete a una prueba de solidez al frotamiento.  

En una modalidad, la superficie impresa y tratada de la trama de tela no tejida 

puede ser la superficie visible de un laminado. Por ejemplo, la superficie impresa y 

tratada puede ser una superficie orientada hacia el exterior (por ejemplo, la superficie 

exterior visible) de un laminado de película-trama de la cubierta exterior de un artículo 20 

absorbente. Como tal, la composición del tratamiento suavizante y del gráfico puede 

aplicarse directamente sobre la superficie no tejida orientada hacia el exterior de la 

cubierta exterior, en lugar de en una capa subyacente del laminado de cubierta exterior 

(por ejemplo, una película).  

A. Sustratos 25 

Los sustratos a los que puede aplicarse el tratamiento suavizante y el gráfico 

incluyen cualquiera de los sustratos conocidos similares a una lámina, tales como 

películas, tramas de tela no tejida (por ejemplo, tramas unidas por hilado, tramas 

fusionadas por soplado, etc.), etc. El sustrato puede contener una capa única o múltiples 

capas y puede contener también materiales adicionales de manera tal que se considere 30 

un compuesto. En una modalidad, el sustrato puede ser una trama de tela no tejida de 

fibras sintéticas. Las fibras sintéticas pueden ser fibras generalmente hidrófobas. En una 

modalidad particular, las fibras de la trama de tela no tejida son fibras sintéticas 

principalmente hidrófobas. Por ejemplo, más de aproximadamente 90 % de las fibras de 

la trama pueden ser fibras sintéticas hidrófobas, como por ejemplo, más de 35 

aproximadamente 95 %. En una modalidad, sustancialmente todas las fibras de la trama 

de tela no tejida (es decir, más de aproximadamente 98 %, más de aproximadamente 

99 %, o aproximadamente 100 %) son fibras sintéticas hidrófobas. 
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La trama de tela no tejida puede fabricarse mediante cualquier número de 

procesos. Como una cuestión práctica, sin embargo, las telas no tejidas y las fibras que 

componen las telas no tejidas pueden prepararse generalmente mediante un proceso de 

extrusión en estado fundido y formarse en la tela no tejida. El término proceso de 

extrusión en estado fundido incluye, entre otros, los procesos bien conocidos como 5 

fusión por soplado y unión por hilado. Se conocen otros métodos para la preparación de 

telas no tejidas, por supuesto, y pueden ser empleados. Tales métodos incluyen tendido 

al aire, tendido en húmedo, cardado, etc. En algunos casos, puede ser deseable o 

necesario estabilizar la tela no tejida por medios conocidos, tales como unión térmica por 

puntos, unión por aire pasante, y cohesión por chorro de agua. 10 

Como se ha indicado, la trama de tela no tejida puede incluir principalmente fibras 

sintéticas, fibras sintéticas particularmente hidrófobas, tales como fibras de poliolefina. 

En una modalidad particular, las fibras de polipropileno pueden usarse para formar la 

trama de tela no tejida. Las fibras de polipropileno pueden tener un denier por filamento 

de aproximadamente 1.5 a 2.5, y la trama de tela no tejida puede tener un peso base de 15 

aproximadamente 17 gramos por metro cuadrado (0.5 onzas por yarda cuadrada). 

Además, la tela no tejida puede incluir fibras bicomponentes u otras multicomponentes. 

Se describen telas no tejidas multicomponentes ilustrativas en las patentes de Estados 

Unidos núm. 5,382,400 de Pike y otros, la publicación de Estados Unidos 

núm. 2003/0118816 titulada “Telas no tejidas de alto espesor y baja densidad de 20 

filamentos ondulados y métodos de fabricación de las mismas” y la publicación de 

Estados Unidos núm. 2003/0203162 titulada “Métodos para fabricar materiales no tejidos 

en una superficie que tiene características superficiales y materiales no tejidos que 

tienen características superficiales”, las cuales se incorporan en la presente como 

referencia en su totalidad. 25 

Las fibras bicomponentes envoltura/núcleo donde la envoltura es una poliolefina 

tal como polietileno o polipropileno y el núcleo es poliéster tal como poli(tereftalato de 

etileno) o poli(tereftalato de butileno) pueden usarse también para producir telas 

cardadas o telas unidas por hilado. La función principal del núcleo de poliéster es 

proporcionar resiliencia y por lo tanto mantener o recuperar el volumen durante/después 30 

de la carga. La retención y la recuperación del volumen tienen una función en la 

separación de la piel de la estructura absorbente. Esta separación ha demostrado un 

efecto sobre la sequedad de la piel. La combinación de la separación de la piel 

proporcionada con una estructura resiliente junto con un tratamiento como el de la 

presente invención puede proporcionar un material en general más eficiente para los 35 

propósitos de manejo de los fluidos y la sequedad de la piel.  

Si se desea, una composición de tratamiento puede aplicarse al sustrato antes de 

la aplicación de la composición de tinta para adherir aún más la composición de tinta a la 
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trama de tela no tejida. Las composiciones de tratamiento ilustrativas que pueden usarse 

se describen en la publicación de Estados Unidos núm. 2004/0121675 de Snowden, y 

otros, la publicación de Estados Unidos núm. 2006/0003150 de Braverman, y otros, y la 

publicación Estados Unidos núm. 2006/0246263 de Yahiaoui, y otros, las cuales se 

incorporan en la presente como referencia. 5 

Como se indicó, la trama de tela no tejida puede incluirse como superficie exterior 

de un laminado. Cuando se incluye como parte de un laminado, la trama de tela no tejida 

generalmente proporciona al laminado una sensación más similar al tejido. Por ejemplo, 

un laminado de película-trama puede formarse a partir de la trama de tela no tejida que 

cubre una capa de película. En una modalidad, por ejemplo, la trama de tela no tejida se 10 

lamina térmicamente a la película para formar el laminado de película-trama. Sin 

embargo, puede utilizarse cualquier técnica adecuada para formar el laminado. Las 

técnicas adecuadas para unir una película a una trama de tela no tejida se describen en 

las patentes de Estados Unidos núms. 5,843,057 de McCormack; 5,855,999 de 

McCormack; 6,002,064 de Kobylivker, y otros; 6,037,281 de Mathis, y otros; y WO 15 

99/12734, las cuales se incorporan en la presente descripción en su totalidad como 

referencia para todos los propósitos.  

La capa de película del laminado se forma típicamente a partir de un material que 

es sustancialmente impermeable a los líquidos. Por ejemplo, la capa de película puede 

formarse a partir de una capa delgada de plástico u otro material flexible impermeable a 20 

los líquidos. En una modalidad, la capa de la película se forma a partir de una capa de 

polietileno que tiene un grosor de aproximadamente 0.01 milímetros a aproximadamente 

0.05 milímetros. Por ejemplo, una película de polipropileno adelgazada por estiramiento 

que tiene un grosor de aproximadamente 0.015 milímetros puede laminarse 

térmicamente a la trama de tela no tejida.  25 

Adicionalmente, la capa de película puede formarse a partir de un material que es 

impermeable a los líquidos, pero permeable a los gases y al vapor de agua (es decir, 

“permeable”). Esto permite que los vapores pasen a través del laminado, pero evita que 

los exudados líquidos pasen a través del laminado. El uso de un laminado permeable es 

especialmente ventajoso cuando se usa el laminado como una cubierta exterior de un 30 

artículo absorbente para permitir que escapen vapores desde el núcleo absorbente, pero 

aún así evita que los exudados líquidos pasen a través de la cubierta exterior. Por 

ejemplo, la película permeable puede ser una película microporosa o monolítica. 

La película puede formarse a partir de un polímero de poliolefina, tal como 

polietileno lineal de baja densidad (LLDPE) o polipropileno. Los ejemplos de polímeros 35 

de poliolefina predominantemente lineales incluyen, sin limitarse a, polímeros producidos 

a partir de los siguientes monómeros: etileno, propileno, 1-buteno, 4-metil-penteno, 1-

hexeno, 1-octeno y olefinas superiores así como copolímeros y terpolímeros de los 
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anteriores. Adicionalmente, los copolímeros de etileno y otras olefinas que incluyen 

buteno, 4-metil-penteno, hexeno, hepteno, octeno, deceno, etc., son además ejemplos 

de polímeros de poliolefina predominantemente lineales. 

Si se desea, la película permeable puede contener además un polímero 

elastomérico, tal como poliésteres elastoméricos, poliuretanos elastoméricos, poliamidas 5 

elastoméricas, poliolefinas elastoméricas, copolímeros elastomérico, etc. Los ejemplos 

de copolímeros elastoméricos incluyen copolímeros de bloque que tienen la fórmula 

general A-B-A' o A-B, en donde A y A' son cada uno un bloque extremo de polímero 

termoplástico que contiene una porción estirénica (por ejemplo, poli(vinil areno)) y en 

donde B es un bloque intermedio de polímero elastomérico, tal como un dieno conjugado 10 

o un polímero de alqueno inferior (por ejemplo, copolímeros de bloque poliestireno-

poli(etileno-butileno)-poliestireno). Son además adecuados los polímeros compuestos 

por un copolímero de tetrabloque A-B-A-B, tal como se analiza en la patente de Estados 

Unidos núm. 5,332,613 de Taylor, y otros, la cual se incorpora en la presente en su 

totalidad como referencia para todos los propósitos. Un ejemplo de dicho copolímero de 15 

tetrabloque es un copolímero de bloque de estireno-poli(etileno-propileno)-estireno-

poli(etileno-propileno) (“S-EP-S-EP”). Los copolímeros A-B-A' y A-B-A-B comercialmente 

disponibles de Kraton Polymers de Houston, Texas incluyen varias formulaciones 

diferentes bajo la designación comercial KRATON®. Los copolímeros de bloque 

KRATONestán disponibles en varias formulaciones diferentes, un número de las 20 

cuales se identifican en las patentes de los Estados Unidos núm. 4,663,220, 4,323,534, 

4,834,738, 5,093,422 y 5,304,599, que se incorporan a la presente en su totalidad como 

referencia para todos los propósitos. Otros copolímeros de bloque disponibles 

comercialmente incluyen el copolímero elastomérico S-EP-S o estireno-poli(etileno-

propileno)-estireno disponible de Kuraray Company, Ltd. de Okayama, Japón, bajo el 25 

nombre comercial SEPTON®. 

Los ejemplos de poliolefinas elastoméricas incluyen polipropilenos y polietilenos 

elastoméricos de ultra-baja densidad, tales como los producidos por los métodos de 

catálisis de “sitio único” o “metaloceno”. Tales polímeros elastoméricos de olefina están 

disponibles comercialmente de ExxonMobil Chemical Co. de Houston, Texas bajo las 30 

denominaciones comerciales ACHIEVE (basado en propileno), EXACT (basado en 

etileno), y EXCEED(basado en etileno). Los polímeros elastoméricos de olefinas 

también están disponibles comercialmente de DuPont Dow Elastomers, LLC (una 

empresa conjunta de DuPont y Dow Chemical Co.) bajo la designación comercial 

ENGAGE(basado en etileno) y AFFINITY® (basado en etileno). Los ejemplos de tales 35 

polímeros se describen además en las patentes de Estados Unidos núms. 5,278,272 y 

5,272,236 de Lai, y otros, las cuales se incorporan en la presente en su totalidad como 
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referencia para todos los propósitos. Además, son útiles ciertos polipropilenos 

elastoméricos, tales como los descritos en las patentes de Estados Unidos 

núms. 5,539,056 de Yang, y otros y 5,596,052 de Resconi, y otros, las cuales se 

incorporan en la presente en su totalidad como referencia para todos los propósitos. 

 Si se desea, también pueden utilizarse mezclas de dos o más polímeros para 5 

formar la película permeable. Por ejemplo, la película puede formarse a partir de una 

mezcla de un elastómero de alto rendimiento y un elastómero de bajo rendimiento. Un 

elastómero de alto rendimiento es generalmente un elastómero que tiene un bajo nivel 

de histéresis, tal como menos de aproximadamente 75 %, y en algunas modalidades, 

menos de aproximadamente 60 %. Del mismo modo, un elastómero de bajo rendimiento 10 

es generalmente un elastómero que tiene un alto nivel de histéresis, tal como mayor que 

aproximadamente 75 %. El valor de histéresis puede determinarse al alargar primero una 

muestra a una elongación final de 50 % y entonces permitir que la muestra se retraiga a 

una cantidad en donde la cantidad de resistencia es cero. Los elastómeros de alto 

rendimiento particularmente adecuados pueden incluir copolímeros de bloque basados 15 

en estireno, tales como los descritos anteriormente y los disponibles comercialmente de 

Kraton Polymers de Houston, Texas bajo la designación comercial KRATON®. Del 

mismo modo, los elástomeros de bajo rendimiento particularmente adecuados incluyen 

poliolefinas elastoméricas, tales como las poliolefinas catalizadas por metaloceno (por 

ejemplo, polietileno lineal de baja densidad catalizado por metaloceno de sitio único) 20 

disponibles comercialmente de DuPont Dow Elastomers, LLC bajo la designación 

comercial AFFINITY®. En algunas modalidades, el elastómero de alto rendimiento 

puede constituir de aproximadamente 25 % en peso a aproximadamente 90 % en peso 

del componente polimérico de la película, y el elastómero de bajo rendimiento puede 

constituir asimismo de aproximadamente 10 % en peso a aproximadamente 75 % en 25 

peso del componente polimérico de la película. Se describen ejemplos adicionales de 

una mezcla de elastómero de alto rendimiento/bajo rendimiento en la patente de Estados 

Unidos núm. 6,794,024 de Walton, y otros, que se incorpora aquí en su totalidad como 

referencia para todos los propósitos. 

Como se indicó, la película permeable puede ser microporosa. Los microporos 30 

forman los a menudo llamados caminos tortuosos a través de la película. El líquido que 

se pone en contacto con un lado de la película no tiene un paso directo a través de la 

película. En su lugar, una red de canales microporosos en la película evita que los 

líquidos pasen, pero permite que los gases y el vapor de agua pasen. Las películas 

microporosas pueden formarse a partir de un polímero y una carga (por ejemplo, 35 

carbonato de calcio). Las cargas son partículas u otro tipo de material que pueden 

añadirse a la mezcla de extrusión del polímero de la capa y que no van a interferir 

químicamente con la película extruida, pero que se pueden dispersar uniformemente en 
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toda la película. Generalmente, sobre una base de peso seco, según el peso total de la 

película, la película incluye de aproximadamente 30 % a aproximadamente 90 % en 

peso de un polímero. En algunas modalidades, la película incluye de aproximadamente 

30 % a aproximadamente 90 % en peso de una carga. Los ejemplos de tales películas 

se describen en las patentes de Estados Unidos núms. 5,843,057 de McCormack; 5 

5,855,999 de McCormack; 5,932,497 de Morman, y otros; 5,997,981 de McCormack y 

otros; 6,002,064 de Kobylivker, y otros; 6,015,764 de McCormack, y otros; 6,037,281 de 

Mathis, y otros; 6,111,163 de McCormack, y otros; y 6,461,457 de Taylor, y otros, las 

cuales se incorporan en la presente en su totalidad como referencia para todos los 

propósitos.  10 

Las películas se hacen generalmente permeables estirando las películas 

cargadas para crear los conductos microporosos a medida que el polímero se separa de 

la carga (por ejemplo, carbonato de calcio) durante el estiramiento. Por ejemplo, el 

material permeable contiene una película adelgazada por estiramiento que incluye al 

menos dos componentes básicos, es decir, un polímero de poliolefina y una carga. Estos 15 

componentes se mezclan entre sí, se calientan, y luego se extruyen en una capa de 

película usando cualquiera de una variedad de procesos productores de películas 

conocidos por los expertos en la técnica de procesamiento de películas. Tales procesos 

de fabricación de películas incluyen, por ejemplo, los procesos de estampado a relieve 

por colada, colada en frío y plana, y de película soplada. 20 

Otro tipo de película permeable es una película monolítica que es una película 

continua, no porosa, la cual, debido a su estructura molecular, es capaz de formar una 

barrera impermeable a los líquidos, permeable al vapor. Entre las diversas películas 

poliméricas que caen en este tipo se incluyen las películas fabricadas a partir de una 

cantidad suficiente de poli(alcohol vinílico), acetato de polivinilo, alcohol etileno vinílico, 25 

poliuretano, etileno acrilato de metilo, y ácido etilén metil acrílico para hacerlas 

permeables. Sin pretender atarse a un mecanismo particular de operación, se cree que 

las películas fabricadas a partir de tales polímeros solubilizan las moléculas de agua y 

permiten el transporte de estas moléculas de una superficie de la película a la otra. En 

consecuencia, estas películas pueden ser suficientemente continuas, es decir, no 30 

porosas, para que sean sustancialmente impermeables a los líquidos, pero aún así 

permitan la permeabilidad al vapor. 

Las películas permeables, tales como las descritas anteriormente, pueden 

constituir todo el material permeable, o pueden ser parte de una película de múltiples 

capas. Las películas de múltiples capas pueden prepararse por coextrusión de película 35 

colada o soplada de las capas, mediante recubrimiento por extrusión, o mediante 

cualquier proceso de estratificación convencional. Además, otros materiales permeables 

que pueden ser adecuados para usar en la presente invención se describen en las 
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patentes de Estados Unidos núms. 4,341,216 de Obenour; 4,758,239 de Yeo, y otros; 

5,628,737 de Dobrin, y otros; 5,836,932 de Buell; 6,114,024 de Forte; 6,153,209 de 

Vega, y otros; 6,198,018 de Curro; 6,203,810 de Alemany, y otros; y 6,245,401 de Ying, 

y otros, las cuales se incorporan en la presente en su totalidad como referencia para 

todos los propósitos.  5 

En una modalidad, el laminado se compone solo de dos capas: la trama de tela 

no tejida y la película Por otro lado, en algunas modalidades pueden incluirse otras 

capas en el laminado, hasta tanto la trama de tela no tejida defina una superficie exterior 

del laminado para la recepción de la composición de tinta y el agente suavizante. 

Cuando la(s) otra(s) capa(s) del laminado está(n) presente(s) puede(n) incluir tramas de 10 

tela no tejida, películas, espumas, etc. 

En una modalidad particular, la trama de tela no tejida es adecuada para usar 

como una capa de un laminado de lienzo inferior (es decir, cubierta exterior) de un 

artículo absorbente. El lienzo inferior de los artículos absorbentes es típicamente una 

lámina impermeable a los líquidos, y también puede ser permeable. Por ejemplo, en una 15 

modalidad particular, el lienzo inferior es un laminado de una película impermeable a los 

líquidos unida a una trama de tela no tejida de fibras de poliolefina. 

Un laminado de trama de tela no tejida impreso ilustrativo que se usa en la 

construcción de un pantalón de entrenamiento ilustrativo se ilustra en las Figuras 1, 2, 

y 3 a - c. La Figura 1 es una vista en perspectiva de un pantalón de entrenamiento 20 

ilustrativo 10, y la Figura 2 es una vista en sección transversal en despiece de la Figura 1 

tomada a lo largo de la línea 2–2. Es una superficie exterior visible 18 de una trama de 

tela no tejida 14 que presenta o forma la superficie más externa visible de un pantalón de 

entrenamiento 10 y sobre el cual se imprimen las imágenes 16. La trama de tela no 

tejida 14 impresa ilustrativa que se muestra se utiliza como la capa frontal exterior de un 25 

lienzo inferior 12 del pantalón de entrenamiento 10, pero podría incorporarse en 

cualquiera de una variedad de artículos absorbentes en los que puede ser deseable la 

información impresa o diseños que incluyen, pero sin limitarse a, pañales, productos de 

cuidado femenino, productos para la incontinencia, pantalones de entrenamiento, 

pantalones de natación, etc. 30 

Por ejemplo, en las Figuras 1 y 2, el pantalón de entrenamiento 10 comprende el 

lienzo inferior 12, que puede ser un laminado de dos capas que incluye una trama de 

tela no tejida de poliolefina fibrosa 14 que se une adecuadamente a una película 

impermeable a los líquidos 22. La trama 14 tiene superficies opuestas tales como una 

superficie interior 20 y una superficie exterior visible 18. Una película 22 tiene superficies 35 

opuestas tales como una superficie 24 orientada hacia una superficie interior 20 de la 

trama 14 y una superficie 26 orientada hacia un compuesto absorbente 26.  
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Una forma de hacer que estos productos sean más atractivos es imprimir en 

colores brillantes en los productos. Las Figuras 3 a - c representan vistas en sección 

transversal de varias configuraciones de tramas de tela no tejida 14 impresas. Cualquier 

diseño deseado u otra imagen 16 pueden aplicarse o imprimirse en la superficie exterior 

visible 18 definida por la trama de tela no tejida 14 con el uso de una composición de 5 

tinta adecuada. Por ejemplo, puede imprimirse un número de imágenes registradas 

intrincadas, sobre la superficie exterior visible 18 del lienzo inferior 12. El agente 

suavizante 32 se aplica entonces sobre la composición de tinta que forma la imagen 

gráfica 16. Por superficie exterior “visible” se entiende aquella superficie del producto 

que es visible cuando el producto se usa (es decir, la superficie exterior expuesta del 10 

artículo absorbente). Como se indicó, la inclusión de un agente de reticulación en la 

composición de tinta puede inhibir que el diseño se destiña durante el uso del artículo. 

Como tal, los diseños pueden resistir la decoloración en la cubierta exterior, así como 

también evitar la tinción de cualquier cosa (por ejemplo, la piel) que haga contacto con la 

cubierta exterior. En la modalidad representada en la Figura 3a, tanto la imagen gráfica 15 

16 como el agente suavizante 32 se muestran extendiéndose a través de la superficie 

exterior visible 18 de la tela no tejida 14. En otra modalidad representada en la 

Figura 3b, se representan gráficos discretos 16 en la superficie exterior visible 18 de la 

tela no tejida 14. El agente suavizante 32 se extiende desde un gráfico discreto 16 al 

siguiente a medida que el agente suavizante se extiende a través de la superficie 20 

exterior visible 18. En otra modalidad representada en la Figura 3c, se representan 

gráficos discretos 16 en la superficie exterior visible 18 de la tela no tejida 14 con áreas 

discretas del agente suavizante 32 que se aplica en un patrón similar al de los gráficos 

discretos. 

Un lienzo superior 30 permeable a los líquidos (es decir, el revestimiento del lado 25 

del cuerpo) se coloca en el lado del núcleo absorbente 28 opuesto al lienzo inferior 12, y 

es la capa que está contra la piel del usuario. 

El lienzo superior 30 permeable a los líquidos se emplea generalmente para 

ayudar a aislar la piel del usuario de los líquidos contenidos en el núcleo absorbente 28. 

Por ejemplo, el lienzo superior 30 permeable a los líquidos presenta una superficie 30 

orientada hacia el cuerpo que típicamente es adaptable, suave al tacto, y no irritante 

para la piel del usuario. Típicamente, el lienzo superior 30 permeable a los líquidos es 

además menos hidrófilo que el núcleo absorbente 28 de manera que su superficie 

permanece relativamente seca para el usuario. El lienzo superior 30 permeable a los 

líquidos permite que el líquido penetre rápidamente a través de su grosor. 35 

El lienzo superior 30 permeable a los líquidos puede formarse a partir de una 

amplia variedad de materiales, tales como espumas porosas, espumas reticuladas, 

películas de plástico perforadas, fibras naturales (por ejemplo, fibras de madera o 
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algodón), fibras sintéticas (por ejemplo, fibras de poliéster o polipropileno), o una 

combinación de las mismas. En algunas modalidades, el tejido y/o las telas no tejidas se 

usan para el lienzo superior 30 permeable a los líquidos. Por ejemplo, el lienzo superior 

30 permeable a los líquidos puede formarse a partir de una trama de fibras de poliolefina 

fusionadas por soplado o unidas por hilado. El lienzo superior 30 permeable a los 5 

líquidos también puede ser una trama cardada termoadherida de fibras naturales y/o 

sintéticas. El lienzo superior 30 permeable a los líquidos puede componerse además de 

un material sustancialmente hidrófobo que se trata opcionalmente con un surfactante o 

se procesa de otro modo para impartir un nivel deseado de humectabilidad y de 

hidrofilicidad. El surfactante puede aplicarse por cualquier método convencional, tal 10 

como rociado, impresión, recubrimiento con cepillo, espumado, etc. Cuando se utiliza, el 

surfactante puede aplicarse a la totalidad del lienzo superior 30 permeable a los líquidos 

o puede aplicarse selectivamente a determinadas secciones del lienzo superior 30 

permeable a los líquidos, tales como la sección media a lo largo de la línea central 

longitudinal del pañal. El lienzo superior 30 permeable a los líquidos puede incluir 15 

además una composición que se configura para transferirse a la piel del usuario para 

mejorar la salud de la piel. Las composiciones adecuadas para usar en el lienzo superior 

30 permeable a los líquidos se describen en la patente de Estados Unidos núm. 

6,149,934 de Krzysik y otros, la cual se incorporan en la presente en su totalidad como 

referencia para todos los propósitos. 20 

El núcleo absorbente 28 puede formarse a partir de una variedad de materiales, 

pero típicamente incluye una matriz de fibras hidrófilas. En una modalidad, se emplea 

una trama absorbente que contiene una matriz de fibras de pelusa de celulosa. Un tipo 

de pelusa que puede usarse en la presente invención se identifica con la designación 

comercial CR1654, disponible de U.S. Alliance, de Childersburg, Alabama, y es una 25 

pulpa de madera de sulfato blanqueada muy absorbente, que contiene principalmente 

fibras de madera blanda. También pueden usarse tramas tendidas al aire. En un proceso 

de deposición por aire, manojos de pequeñas fibras que tienen longitudes típicas en el 

intervalo de aproximadamente 3 a aproximadamente 19 milímetros se separan y 

arrastran en un suministro de aire y se depositan después sobre un tamiz formador, en 30 

general con la ayuda de un suministro de vacío. Las fibras depositadas aleatoriamente 

se unen después entre sí mediante el uso de, por ejemplo, aire caliente o un adhesivo 

rociado. Otro tipo de trama de tela no tejida absorbente adecuada para el núcleo 

absorbente 28 es un material de coforma, que puede ser una mezcla de fibras de 

celulosa y fibras fusionadas por soplado. 35 

En algunas modalidades, el núcleo absorbente 28 puede contener un material 

superabsorbente, por ejemplo, un material hinchable en agua capaz de absorber al 

menos aproximadamente 20 veces su peso y, en algunos casos, al menos 
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aproximadamente 30 veces su peso en una solución acuosa que contiene 0.9 por ciento 

en peso de cloruro de sodio. Los materiales superabsorbentes pueden ser materiales y 

polímeros naturales modificados, sintéticos y naturales. Adicionalmente, los materiales 

superabsorbentes pueden ser materiales inorgánicos, tales como geles de sílice, o 

compuestos orgánicos tales como polímeros reticulados. Ejemplos de polímeros 5 

sintéticos de material superabsorbente incluyen las sales de metales alcalinos y sal 

amónica de poli(ácido acrílico) y poli(ácido metacrílico), poli(acrilamidas), poli(éteres de 

vinilo), copolímeros de anhídrido maleico con éteres de vinilo y alfa-olefinas, poli(vinil 

pirrolidona), poli(vinilmorfolinona), poli(alcohol vinílico), poliacrilamido-metil propano, 

ácido sulfónico y sal, y mezclas y copolímeros de estos. Los materiales 10 

superabsorbentes adicionales incluyen polímeros naturales y naturales modificados, 

tales como almidón injertado con acrilonitrilo hidrolizado, almidón injertado con ácido 

acrílico, metilcelulosa, quitosana, carboximetilcelulosa, hidroxipropilcelulosa, y las gomas 

naturales, tales como alginatos, goma de xantano, goma de algarrobo, etc. Las mezclas 

de polímeros superabsorbentes naturales y completa o parcialmente sintéticos también 15 

pueden ser útiles en la presente invención. Otros materiales gelificantes absorbentes se 

describen en las patentes de Estados Unidos núms. 3,901,236 de Assarsson y otros; 

4,076,663 de Masuda y otros; y 4,286,082 de Tsubakimoto y otros, las cuales se 

incorporan en la presente en su totalidad como referencia para todos los propósitos. 

Aunque no se ilustra específicamente, los artículos absorbentes, tales como los 20 

pantalones de entrenamiento ilustrativos mostrados en la Figura 1, también pueden 

incluir otras capas no ilustradas. Por ejemplo, puede incluirse una capa de absorción en 

la construcción del artículo para ayudar a desacelerar y difundir las oleadas o chorros de 

líquido que pueden introducirse rápidamente en el núcleo absorbente 28. De manera 

deseable, la capa de absorción puede aceptar y retener temporalmente cantidades de 25 

líquido antes de su liberación en las porciones de almacenamiento o retención del núcleo 

absorbente 28. Típicamente, cuando está incluida en el artículo, la capa de absorción 

está interpuesta entre el lienzo superior permeable a los líquidos y el núcleo absorbente. 

Alternativamente, la capa de absorción puede colocarse en una superficie orientada 

hacia fuera del lienzo superior permeable a los líquidos. La capa de absorción se 30 

construye típicamente a partir de materiales altamente permeables a los líquidos. Los 

materiales adecuados pueden incluir materiales porosos tejidos, materiales porosos no 

tejidos, y películas perforadas. Algunos ejemplos incluyen, sin limitarse a, láminas 

flexibles porosas de fibras de poliolefina, tales como fibras de polipropileno, polietileno o 

poliéster; tramas de polipropileno unidas por hilado, fibras de poliéster o polietileno; 35 

tramas de fibras de rayón; tramas cardadas termoadheridas de fibras sintéticas o 

naturales o combinaciones de las mismas. Otros ejemplos de capas de absorción 

adecuadas se describen en las patentes de los Estados Unidos núm. 5,486,166 de Ellis, 
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y otros y 5,490,846 de Ellis, y otros, las cuales se incorporan en la presente en su 

totalidad como referencia para todos los propósitos.  

Además de los componentes mencionados, los artículos absorbentes pueden 

contener además otros componentes como se conoce en la técnica. Por ejemplo, el 

artículo absorbente puede contener además una hoja envolvente de tejido 5 

sustancialmente hidrófilo (no ilustrado) que ayuda a mantener la integridad de la 

estructura fibrosa depositada por aire del núcleo absorbente. La hoja envolvente de 

tejido se coloca típicamente alrededor del núcleo absorbente sobre al menos dos 

superficies principales de recubrimiento del mismo, y está compuesta de un material 

celulósico absorbente, tal como guata plegada o un tejido de alta resistencia en húmedo. 10 

La hoja envolvente de tejido puede configurarse para proporcionar una capa de 

absorción por capilaridad que ayuda a distribuir rápidamente el líquido sobre la masa de 

fibras absorbentes del núcleo absorbente. El material de la hoja envolvente a un lado de 

la masa de fibras absorbentes puede estar unido a la hoja envolvente situada en el lado 

opuesto de la masa fibrosa para atrapar eficazmente el núcleo absorbente. Pueden 15 

encontrarse descripciones más detalladas de los calzones de entrenamiento en la 

patente de Estados Unidos núm. 4,940,464, cuyo contenido total se incorpora de este 

modo como referencia en la presente. 

B. Composiciones de tinta 

Las composiciones de tinta pueden aplicarse en forma de solución, tal como en 20 

una solución acuosa, una solución de solvente orgánico, o en sistemas mixtos de 

solventes acuosos/orgánicos. Típicamente, las composiciones de tinta de base acuosa 

son las que más ampliamente se usan en impresión digital, mientras que las tintas a 

base de solventes son las más ampliamente usadas en la impresión flexográfica. Sin 

embargo, las tintas a base de solventes también pueden usarse con los procesos 25 

digitales, y las tintas a base de agua se usan comúnmente con la impresión flexográfica. 

En los procesos de tinta digital, las tintas son difíciles de formular debido a que la 

composición de tinta se ve limitada a una elección de los ingredientes. Las tintas 

digitales y los procesos digitales tienen tolerancias estrechas en términos de pH, 

viscosidad, tensión superficial, pureza, y otras propiedades físicas y químicas. También, 30 

las composiciones de tinta que se usan en los procesos de tinta digital típicamente 

tienen un contenido inferior de sólidos que puede crear dificultades en el secado de la 

composición de tinta sobre el sustrato polimérico, especialmente en el proceso de 

impresión de alta velocidad.  

En algunas modalidades, la composición de tinta puede contener un agente de 35 

reticulación en una cantidad suficiente para reticular moléculas dentro de la composición 

de tinta. Como tal, la composición de tinta se hace más coherente una vez que se aplica 

al sustrato. Por ejemplo, la composición de tinta puede reticularse para formar una 
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estructura química tridimensional una vez aplicada al sustrato. La estructura 

tridimensional de la composición de tinta puede inhibir que la composición de tinta se 

borre del sustrato a través de fuerzas mecánicas. Por ejemplo, cuando se aplica a una 

tela no tejida, la composición de tinta puede formar una estructura reticulada que se 

envuelve alrededor de las fibras de la tela no tejida, inhibiendo de manera eficaz que la 5 

composición de tinta reticulada se borre de las fibras. 

Adicionalmente, el agente de reticulación puede reticular las moléculas dentro de 

la composición de tinta hacia los lugares adecuados en el propio sustrato. Así, la 

composición de tinta puede unirse químicamente al sustrato e inhibirse de borrarse de 

las fibras a través de fuerzas químicas. Por ejemplo, cuando se aplica a una trama de 10 

tela no tejida, las moléculas dentro de la composición de tinta pueden enlazarse a los 

polímeros dentro de las fibras de la trama de tela no tejida. 

La adición de una cantidad relativamente alta del agente de reticulación a la 

composición de tinta aumenta drásticamente la solidez al frotamiento de aceite de la 

composición de tinta aplicada al sustrato. Por ejemplo, el agente de reticulación puede 15 

añadirse a la composición de tinta en una cantidad de más de aproximadamente 2 % en 

peso basado en el peso húmedo de la composición de tinta, tal como mayor que 

aproximadamente 4 % en peso. En algunas modalidades, el agente de reticulación 

puede estar presente en una cantidad de aproximadamente 5 % en peso a 

aproximadamente 20 % en peso, tal como de aproximadamente 7 % en peso a 20 

aproximadamente 15 % en peso. Por ejemplo, en una modalidad particular, el agente de 

reticulación puede estar presente de aproximadamente 10 % a aproximadamente 12 % 

en peso en la composición de tinta. Debe tenerse en cuenta que luego de la aplicación 

de la composición de tinta al laminado, la composición de tinta seca puede contener un 

porcentaje en peso seco mayor que el del agente de reticulación debido a la evaporación 25 

del solvente. 

El agente de reticulación puede seleccionarse de aquellos agentes configurados 

para reticular la composición de tinta para formar una estructura química tridimensional. 

Adicionalmente, el agente de reticulación puede facilitar la unión entre la composición de 

tinta y las fibras de la trama de tela no tejida. Ejemplos de agentes de reticulación 30 

adecuados que pueden usarse incluyen, pero sin limitarse a, XAMA-2, XAMA-7, y CX-

100, que están disponibles comercialmente de Noveon, Inc., de Cleveland, Ohio. Estos 

materiales son oligómeros de aziridina con al menos dos grupos funcionales de aziridina. 

Se pueden encontrar descripciones más detalladas de composiciones de tinta en la 

solicitud de patente de los Estados Unidos núm. 2008/0227356, cuyo contenido se 35 

incorpora de este modo como referencia en la presente. 

Adicionalmente, pueden añadirse otros promotores de adhesión a la composición 

de tinta. Por ejemplo, Carboset 514H, disponible comercialmente de Noveon, Inc., de 
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Cleveland, Ohio, es un polímero acrílico de dispersión coloidal suministrado en agua 

amoniacal, que puede secarse hasta una película termoplástica clara, resistente al agua, 

no pegajosa. 

Además del agente de reticulación, la composición de tinta generalmente puede 

contener un agente colorante (por ejemplo, pigmento o tinte), un solvente, y cualquier 5 

otro ingrediente deseado. Típicamente, un pigmento se refiere a un colorante basado en 

partículas inorgánicas u orgánicas que no se disuelven en agua o solventes. En general, 

los pigmentos forman una emulsión o una suspensión en agua. Por otra parte, un tinte 

generalmente se refiere a un colorante que es soluble en agua o solventes.  

El pigmento o tinte en la composición de tinta puede estar presente en una 10 

cantidad eficaz para proporcionar una marca visible una vez que se aplica al sustrato. 

Por ejemplo, el pigmento o tinte puede estar presente en la composición de tinta a una 

concentración de entre aproximadamente 0.25 % a aproximadamente 40 % basado en el 

peso seco, y preferentemente entre mayor que o igual a aproximadamente 1 % y menos 

de o igual a aproximadamente 10 %. 15 

Los pigmentos orgánicos adecuados incluyen, amarillo diarilida AAOT (por 

ejemplo, pigmento amarillo 14 CI núm. 21 095), amarillo diarilida AAOA (por ejemplo, 

pigmento amarillo 12 CI núm. 21090), amarillo Hansa, CI pigmento amarillo 74, 

ftalocianina azul (por ejemplo, pigmento azul 15), rojo litol (por ejemplo, pigmento rojo 

52:1 CI núm. 15860: 1). rojo de toluidina (por ejemplo, pigmento rojo 22 CI núm. 12315), 20 

violeta de dioxazina (por ejemplo, pigmento violeta 23 CI núm. 51319), verde de 

ftalocianina (por ejemplo, pigmento verde 7 CI núm. 74260), azul de ftalocianina (por 

ejemplo, pigmento azul 15 CI núm. 74160), rojo de ácido naftoico (por ejemplo, pigmento 

rojo 48:2 CI núm. 15865:2). Los pigmentos inorgánicos incluyen dióxido de titanio (por 

ejemplo, pigmento blanco 6 CI núm. 77891), negro de carbón (por ejemplo, pigmento 25 

negro 7 CI núm. 77266), óxidos de hierro (por ejemplo, rojo, amarillo y marrón), óxido 

férrico negro (por ejemplo, pigmento negro 11 CI núm. 77499), óxido de cromo (por 

ejemplo, verde), ferrocianuro férrico de amonio (por ejemplo, azul), y similares. 

Los tintes adecuados que pueden usarse con el aditivo de la presente invención 

incluyen, por ejemplo, tintes ácidos, y tintes sulfonados, incluyendo tintes directos. Otros 30 

tintes adecuados incluyen tintes azo (por ejemplo, solvente amarillo 14, amarillo disperso 

23, y amarillo de metanilo), tintes de antraquinona (por ejemplo, solvente rojo 111, 

violeta disperso 1, solvente azul 56, y solvente naranja 3), tintes de xanteno (por 

ejemplo, solvente verde 4, rojo ácido 52, rojo básico 1, y solvente naranja 63), tintes de 

azina (por ejemplo, negro jet), y similares. 35 

Las tintas generalmente se dispersan o disuelven en un portador de baja 

viscosidad. Ejemplos de solventes son los hidrocarburos alifáticos con tipos comunes de 

aglutinantes, tales como poliamida, goma laca, nitrocelulosa, y estireno maleico. 
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Generalmente, las tintas a base de solventes incluyen, resina no catalítica bloqueadora 

de uretano, que generalmente demuestra una durabilidad superior sobre los aglutinantes 

de flexografía tradicionales, tales como estireno maleico, colofonia maleico, y soluciones 

de acrílico. Las mezclas de solventes deseadas incluyen diversos acetatos tales como 

acetato de etilo, acetato de n-propilo, acetato de isopropilo, acetato de isobutilo, acetato 5 

de n-butilo, y mezclas de los mismos; diversos alcoholes que incluyen alcohol etílico, 

alcohol isopropílico, alcohol propílico normal, y mezclas de los mismos; y éteres de glicol 

que incluyen Ektasolve® EP (etilenglicol monopropil éter), EB (etilenglicol monobutil éter), 

DM (dietilenglicol monometíl éter), DP (dietilenglicol monopropil éter) y PM (propilenglicol 

monometil éter), que pueden obtenerse de Eastman Chemical, de Kingsport, Tennessee. 10 

Otros glicoles que también pueden usarse son DOWANOL® obtenible de Dow Chemical, 

de Midland, Michigan. Una mezcla solvente deseada puede ser una mezcla de 

aproximadamente 50 por ciento a aproximadamente 75 por ciento de glicol éter, de 

aproximadamente 25 por ciento a aproximadamente 35 por ciento de acetato de n-

propilo, y aproximadamente 15 por ciento a aproximadamente 25 por ciento de acetato 15 

de n-butilo. 

Las tintas a base de agua adecuadas que pueden usarse incluyen emulsiones 

que pueden estabilizarse en agua amoniacal y pueden comprender además alcoholes, 

glicoles, o éteres de glicol como cosolventes. Generalmente, los solventes orgánicos 

(menos que igual a aproximadamente 7 por ciento) para las tintas a base de agua: 20 

alcoholes, por ejemplo, propano-2-ol pueden añadirse para acelerar el secado y ayudar 

al humedecimiento, glicoles, por ejemplo, mono propilenglicol para enlentecer el secado, 

éteres de glicol, por ejemplo, dipropil glicol mono metil éter para ayudar a la formación de 

la película. Tales solventes pueden ser productos químicos comerciales, disponibles 

comercialmente de varias compañías. Generalmente, la tinta a base de agua incluye una 25 

emulsión de copolímero acrílico de autorreticulación, que puede haber demostrado una 

durabilidad superior sobre aglutinantes no reticuladores tradicionales tales como 

soluciones acrílicas y copolímeros de dispersión. Además del solvente y los pigmentos, 

las tintas pueden comprender un aglutinante o mezclas de los mismos. El aglutinante 

ayuda a estabilizar el pigmento sobre la capa de recubrimiento 12. Generalmente, la 30 

proporción de pigmento a aglutinante es típicamente de 1:20 a 1:2.  

También se pueden incluir ceras en la composición de tinta para aumentar el 

deslizamiento y mejorar la resistencia al frote de las tintas del sustrato de poliolefina 

impreso. Las clasificaciones comunes de las ceras incluyen ceras animales (por ejemplo, 

cera de abejas y lanolina), vegetales (por ejemplo, carnauba y candelilla), minerales (por 35 

ejemplo, parafina y microcristalina), y sintéticas (por ejemplo, polietileno, polietilenglicol, 

y Teflon®). En una modalidad, una cera puede estar presente en una cantidad de 
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aproximadamente 0.5 por ciento a aproximadamente 5 por ciento según el peso total de 

la formulación de tinta cuando está húmeda. 

En una modalidad, las composiciones de tintas usadas en el proceso de 

impresión para formar las marcas distintivas son composiciones de tintas de tipo 

particulado. Las tintas elegidas, por supuesto, deben ser seguras para uso humano y no 5 

deben tener efectos perjudiciales al medio ambiente. Por otra parte, se prefiere que la 

composición de tinta sea adecuada para el proceso de impresión deseado y sea 

preferentemente resistente a la temperatura del proceso que se emplea para formar el 

artículo absorbente, por ejemplo, las temperaturas usadas durante un proceso de 

perforación al vacío y procesos de calentamiento elevados similares. 10 

El método particular de la impresión de la composición de tinta sobre la trama de 

tela no tejida puede ser cualquier método de impresión adecuado, que incluye 

flexografía, rotograbado, offset, chorro de tinta, etc. El método de impresión puede 

usarse para imprimir cualquier diseño, figura, u otra imagen sobre la superficie de la 

trama de tela no tejida.  15 

Como es bien conocido en la técnica, cada proceso de impresión requiere 

generalmente una composición de tinta específica especialmente formulada para ese 

proceso de impresión en particular. Las formulaciones de tinta particulares generalmente 

compensan las diferentes condiciones de impresión entre los diferentes procesos de 

impresión y los diferentes sustratos de impresión. Por ejemplo, las composiciones de 20 

tinta para impresión por chorro de tinta son considerablemente diferentes de las 

composiciones de tintas para la impresión flexográfica debido en parte a los diferentes 

tipos de sistemas de impresión usados en los dos procesos.  

Por ejemplo, las tintas flexográficas no están limitadas por el tipo de agente 

colorante y pueden utilizarse tintes y/o pigmentos, incluso aquellos pigmentos que 25 

contienen un tamaño de partícula relativamente grande. Sin embargo, las tintas de 

impresión por chorro de tinta se limitan generalmente a composiciones de tinta libres de 

partículas, o al menos a aquellas que tienen un tamaño de partícula relativamente 

pequeño. Como tal, las tintas de chorro de tinta típicamente incluyen tintes, en lugar de 

pigmentos, como agente colorante en la composición de tinta.  30 

C. Agentes Suavizantes 

El sustrato incluye además un agente suavizante que cubre la composición de 

tinta. El agente suavizante puede estar presente en una capa continua sobre toda la 

superficie externa del sustrato impreso. Alternativamente, el agente suavizante puede 

estar presente en un patrón sobre la superficie externa impresa de la superficie impresa. 35 

En una modalidad, el suavizante está presente en la superficie impresa de la tela no 

tejida en un patrón que coincide con un patrón impreso sobre la superficie de la tela no 

tejida. Es deseable que el agente suavizante sea transparente o sustancialmente 
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transparente para permitir que el patrón impreso subyacente o gráfico sea visible a 

través del agente suavizante. 

Convenientemente, el agente suavizante puede seleccionarse del grupo que se 

compone de erucamida, cetil 2-etilhexanona, estearato de etilhexilo, hidroxiestearato de 

etilhexilo y dimeticona perfluorada. Además, el agente suavizante puede seleccionarse 5 

del grupo que se compone de ceras de polietileno tales como una cera de polietileno, 

monoestearato de glicerilo, triestearato de sorbitán, un elastómero termoplástico 

olefínico o una amida que tiene la estructura química CH3(CH2)7CH=CH(CH2)x CONH2 

donde x se selecciona de 5-15.En una modalidad, el agente suavizante puede ser 

erucamida CH3(CH2)7CH=CH(CH2)11CONH2 que también puede denominar cis-13-10 

docosenoamida. Un ejemplo de un agente suavizante disponible comercialmente es 

erucamida que se vende bajo la marca comercial ARMOSLIP®, de Akzo Nobel, que 

tiene una oficina en Chicago, Illinois. Otros aditivos amida que se sugieren incluyen 

oleilamida CH3(CH2)7CH=CH(CH2)8 CONH2 y oleamida N-9-octadecenil-

hexadecanamida) es CH 3(CH2)7CH=CH(CH2)7CONH2. [sic] 15 

El agente suavizante se aplica en forma tópica a la tela no tejida a un nivel de 

adición que mejora adecuadamente la suavidad del material de tela no tejida impreso. El 

peso base del agente suavizante es de aproximadamente 0.1 a aproximadamente 6 

gramos por metro cuadrado, opcionalmente de aproximadamente 0.1 a 

aproximadamente 4 gramos por metro cuadrado. 20 

El método particular de aplicación del agente suavizante a la superficie impresa 

de la trama de tela no tejida puede ser cualquier método de aplicación de un tratamiento 

adecuado, que incluye flexografía, rotograbado, offset, e impresión por chorro de tinta, 

recubrimiento por troquel de ranura, rociado de masa fundida, recubrimiento por rociado 

de solvente, recubrimiento por rociado térmico, fusión por soplado, etc. El método de 25 

aplicación puede usarse para aplicar el agente suavizante en cualquier diseño, figura, u 

otra imagen sobre la superficie impresa de la trama de tela no tejida. Por ejemplo, el 

agente suavizante puede colocarse en las áreas controladas o con diseños sobre la 

trama de tela no tejida, aplicarse a la trama de tela no tejida como una película 

monolítica, o aplicarse a la trama de tela no tejida como partículas. El agente suavizante 30 

puede aplicarse puro o en un sistema solvente. Además, el agente suavizante puede 

aplicarse a temperatura ambiente o puede calentarse para la aplicación al material 

laminar de tela no tejida. 

La aplicación del agente suavizante a la superficie impresa de la trama de tela no 

tejida mejora adecuadamente la suavidad de la trama de tela no tejida impresa y tratada 35 

medida por la prueba del coeficiente estático de fricción. Por ejemplo, el coeficiente 

estático de fricción, medido como se describe más abajo, puede reducirse a menos de 

aproximadamente 0.5. En otras modalidades, el coeficiente estático de fricción puede 
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reducirse a aproximadamente 0.48 o menos, de manera deseable a aproximadamente 

0.46 o menos, de manera más deseable a aproximadamente 0.44 o menos, o incluso de 

manera más deseable a aproximadamente 0.4 o menos. En otro aspecto, la aplicación 

del agente suavizante a la superficie impresa de la trama de tela no tejida puede reducir 

el coeficiente estático de fricción aproximadamente 20 por ciento o más en comparación 5 

con el coeficiente estático de fricción medido de una trama de tela no tejida impresa que 

no se trata con el agente suavizante. En otras modalidades, la aplicación del agente 

suavizante a la superficie impresa de la trama de tela no tejida puede reducir el 

coeficiente estático de fricción aproximadamente 25 por ciento o más, de manera 

deseable aproximadamente 30 % o más, de manera más deseable aproximadamente 10 

35 % o más, o incluso de manera más deseable aproximadamente 40 % o más en 

comparación con el coeficiente estático de fricción medido de una trama de tela no tejida 

impresa que no se trata con el agente suavizante. 

La aplicación del agente suavizante a los gráficos en la superficie impresa del 

material laminar o trama de tela no tejida de manera deseable no afectará la resistencia 15 

al frote de los gráficos impresos. En algunas modalidades, la solidez al frotamiento de 

aceite de la superficie impresa tratada con el agente suavizante sigue siendo mayor que 

aproximadamente 3.0, de manera deseable mayor que aproximadamente 4.0. 

Métodos de prueba 

Solidez al frotamiento: Se usó un método de prueba de fricción para medir si las 20 

combinaciones de telas no tejidas tratadas y tintas tenían suficiente resistencia a la 

abrasión. El método de prueba de fricción se basa en el Método de Prueba 116-1983 de 

la Asociación Americana de Químicos y Coloristas Textiles (AATCC), que se incorpora 

en la presente en su totalidad con pocas modificaciones, como se describe en la 

publicación internacional núm. WO 2004 061200A1. 25 

El Método de Prueba AATCC usa un dispositivo denominado Frictómetro Vertical 

Rotatorio para frotar una pieza de tela de prueba contra el espécimen de muestra. Este 

método de prueba de fricción modificado usa un dispositivo llamado Medidor de abrasión 

de tinta Sutherland (Sutherland 2000 Rubtester suministrado por Danilee Company, de 

San Antonio, Texas) como una alternativa al frictómetro. El Medidor de abrasión de tinta 30 

Sutherland se usa en la industria de la impresión para evaluar la resistencia de las tintas 

y recubrimientos en sustratos impresos. Tiene una zona de prueba más amplia que el 

frictómetro. El cabezal de prueba es de 2 pulgadas x 4 pulgadas para un área de prueba 

de ocho pulgadas cuadradas. El cabezal de prueba se desplaza lateralmente sobre el 

espécimen de prueba en un patrón de arco superficial. Varios pesos están disponibles 35 

para alterar la presión sobre la superficie de prueba y el número de “golpes” de prueba 

es variable. Este método de prueba usa un peso de 4.0 libras y 50 golpes de frotamiento 

a una frecuencia de 42 ciclos por minuto. El espécimen de prueba puede desgastarse 
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contra cualquier material que pueda unirse fácilmente a la superficie opuesta del 

medidor. 

Con el método AATCC, cualquier transferencia de colorante se clasifica 

cualitativamente de uno a cinco frente a una escala estándar. Un cinco es equivalente a 

la ausencia de transferencia y un uno es equivalente a una cantidad extrema de 5 

colorante transferido. La principal diferencia entre el método de prueba que se usa en los 

siguientes ejemplos y el método AATCC es que es un método cuantitativo de asignación 

de un valor de estabilidad de color. Este último se logró mediante el uso de un 

Espectrodensitómetro para asignar una medición de la transferencia total de colorante. 

Este valor medido se conoce como “Delta E”. Luego se desarrolló una ecuación para 10 

convertir el valor Delta E en un valor de uno a cinco equivalente a la escala AATCC de 

estabilidad de color. 

De acuerdo con el procedimiento de prueba, los especímenes de prueba se 

analizaron para la diferencia de color CIELAB que se expresa como E. La E se convirtió 

entonces en un número entre 1 y 5 con el uso de la siguiente ecuación: C. R. = A exp. (-15 

B) donde A = 5.063244 y B = 0.059532 (ΔE) si E es menor que 12, o A = 4.0561216 y B 

= 0.041218(ΔE) si E es mayor que 12. Este número C. R. es la calificación de solidez al 

frotamiento. Una calificación de 1 corresponde a un resultado bajo o malo, mientras que 

una calificación de 5 es el resultado más alto posible de la prueba, y este valor indicaría 

que esencialmente nada de color se destiñó del material de muestra. 20 

Con el Espectrodensitómetro, fue posible una mayor objetividad en la evaluación 

de los resultados gracias a una menor dependencia del operador, y también fue posible 

lograr una mayor eficiencia y consistencia de la garantía de la calidad en línea. El 

Espectrodensitómetro X-Rite 938 es fabricado por X-Rite, Inc., de Grandville, Michigan. 

 25 

EQUIPOS Y MATERIALES USADOS 

1. Medidor de abrasión Sutherland 2000 (Danilee Co., San Antonio, Texas). Se limaron 

los bordes afilados en la barra vertical para reducir la abrasión de los materiales de tela 

no tejida. 

2. Tejido del frictómetro, cuadrados de prueba estándar de 2 pulgadas por 6 pulgadas 30 

(aproximadamente 50 milímetros por 152 milímetros). 

3. Cortador de papel, de 12 pulgadas por 12 pulgadas (305 mm x 305 mm) de área 

mínima de corte estándar, obtenido de Testing Machines, Inc., Amityville, Nueva York. 

4. Habitación con condiciones atmosféricas estándar: temperatura = 23 ±1 ºC 

(73.4±1.8 ºF.) y humedad relativa = 50 ± 2 por ciento. Las pruebas fuera de los límites 35 

especificados para la temperatura y la humedad pueden no producir resultados válidos. 

5. Espectrodensitómetro X-Rite 938 fabricado por X-Rite, Inc., de Grandville, Michigan. 
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PREPARACIÓN DE ESPECÍMENES 

Los especímenes de prueba fueron una trama de polipropileno unida por hilado y una 

película laminada que tiene un peso base de aproximadamente 1 onza por yarda 

cuadrada. Los especímenes de prueba se cortaron exactamente de 2.5 pulgadas de 

ancho por 7.0 pulgadas de largo, a menos que se indicara de cualquier otra forma, con el 5 

área de prueba centrada en el cuadrado. 

PROCEDIMIENTO DE PRUEBA 

1. Cortar muestras de aproximadamente 2.5 pulgadas de ancho por 7.0 pulgadas de 

largo en la dirección de máquina del sustrato a menos que se indique de cualquier 

otra forma en las instrucciones especiales. 10 

2. Marcar una lámina blanca de algodón de 2 pulgadas x 6 pulgadas con la información 

individual de la muestra.  

3. Colocar la lámina blanca de algodón longitudinalmente paralela a la dirección del 

frotamiento. Adherir la muestra a la base de la máquina de manera que la superficie 

impresa se oriente hacia arriba y la zona a analizar esté en el centro. 15 

4. Pesar una pieza del tejido del frictómetro. Humedecer el tejido del frictómetro con 

aceite de bebé, llevando la absorción de humedad a 65 % +/- 5 % [% absorción de 

humedad = ((pesoen húmedo - pesoen seco) / pesoen seco) x 100]. (Cuando se mide la 

solidez al frotamiento en seco, esta etapa puede omitirse. Cuando se mide la solidez 

al frotamiento en húmedo, el agua se sustituye por aceite de bebé.) 20 

5. Ajustar el tejido blanco del frictómetro a 4.0 libras de peso mediante la colocación de 

la muestra a analizar (que se corresponda lado largo a lado largo) sobre el peso y 

pegar el exceso con la cinta 610. Asegúrese de que la muestra se enseñe y que la 

cara impresa del material esté orientada hacia afuera cuando se pega sobre el peso. 

6. Colocar el peso (4.0 libras) y la muestra de tejido blanco en el brazo del medidor de 25 

abrasión. 

7. Ajustar el medidor de abrasión a 50 golpes de frotamiento a 42 ciclos por minuto. 

8. Iniciar el medidor de abrasión y esperar a que el medidor se detenga. 

9. Dejar que la muestra analizada se seque. 

10. Cuando se termine la prueba de abrasión para la muestra, asegurar la muestra al 30 

tejido blanco de algodón con la de una lámina de cartón por debajo de la muestra 

detrás del tejido. 

11. Una vez terminada la prueba de abrasión para un lote de muestras puede 

comenzarse la lectura del Espectrodensitómetro. Sin embargo, las muestras que se 

analizaron con agua o aceite deben dejarse secar en un área abierta durante 35 

24 horas antes de la prueba del espectrodensitómetro. 

12. Asegúrese de que la iluminación se ajusta en C2. 



27 

13. Calibrar el espectrodensitómetro en el punto blanco mediante la baldosa que se 

proporciona. 

14. Asegúrese de que el modo de datos para la impresión se ajusta en el modo 

diferencia y que es D50/10 y Lab. 

15. Debe leerse un estándar blanco en cada nuevo día de lectura del 5 

Espectrodensitómetro o más frecuentemente si se indica en las instrucciones 

especiales. Esto se hace apilando 7 tejidos de algodón en la parte superior de cada 

uno y ajustando la referencia con esto. 

16. Leer cada muestra, se lee el área que parece tener la mayor cantidad de 

transferencia de tinta, se comienza con el estándar blanco y si es necesario entonces 10 

proceder con el lote. 

17. Si es necesario, enumerar consecutivamente las muestras durante la lectura de la 1 a 

la final con el blanco estándar como número 1. Estos números deben coincidir con la 

impresión. 

18. Después de leer todas las muestras con el Espectrodensitómetro, imprimir el informe 15 

y marcar el informe con información de la muestra. (es decir, Estándar blanco y la 

identidad de la muestra.)  

Prueba opcional de la muestra en húmedo: 

1. Pesar el tejido estándar del frictómetro. Registrar el peso.  

2. Humedecer el material con la solución adecuada.  20 

3. Llevar la absorción de humedad a 65 +/-. 5 por ciento (esto se hace escurriendo o 

transfiriendo el exceso de solución del material, se pesa el material y se calcula el 

porciento de absorción de humedad. Calcular: peso en húmedo menos peso en seco 

dividido por el peso en seco por 100 = porcentaje de absorción de humedad). Para 

evitar la evaporación, preparar un tejido húmedo a la vez para la prueba. 25 

4. Continuar con las etapas 4 a la 18. 

EVALUACIÓN 

La siguiente etapa es la segunda modificación del procedimiento de prueba 

AATCC, como se describió anteriormente arriba. La segunda modificación es que se 

midió la cantidad de color transferido al espécimen de prueba con el uso de un 30 

Espectrodensitómetro X-Rite, en lugar de un dispositivo AATCC de Escala de 

transferencia cromática o de medición de escala de grado. Como se describió 

anteriormente, E se obtiene después y se convierte en una calificación de solidez al 

frotamiento de entre 1 y 5 usando de la ecuación expuesta anteriormente. 

Cada muestra específica se analizó varias veces para obtener una lectura 35 

promedio. El promedio se determinó calculando individualmente la calificación de solidez 

al frotamiento para cada uno de los especímenes de prueba, sumando las calificaciones 
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de solidez al frotamiento, y dividiendo después por el número de muestras para obtener 

la calificación promedio de solidez al frotamiento. 

Coeficiente de fricción: la prueba del coeficiente de fricción se hizo de acuerdo 

con ASTM D 1894-78 usando una superficie corrediza de baldosa de vinilo lisa de brillo 

elevado. 5 

 

Ejemplos 

Los sustratos de películas laminadas/unidos por hilado de manera adhesiva impresos 

(aSFL) y sustratos de películas laminadas/unidos por hilado adelgazados por 

estiramiento permeables térmicamente unidos (bSTL), se recubrieron con erucamida 10 

mediante rociado de erucamida fundida sobre los sustratos con aire caliente. Se usó la 

erucamida de Akzo Nobel con el nombre comercial Armoslip-E. Diferentes niveles de 

adición se obtuvieron mediante la corrida de los sustratos a diferentes velocidades. 

Los niveles de adición se determinaron determinando las diferencias en las mediciones 

de peso de los sustratos recubiertos y sin recubrir. Para los aSFL impresos con tintas a 15 

base de acrílico disponibles de Polytex Enviromental Inks que contienen el agente de 

reticulación PENTAERITRITOL-TRIS-(B-(AZIRIDINIL)PROPIONATO) (XAMA7, 

producido por Noveon), se obtuvieron niveles de adición de 1.3 gramos por metro 

cuadrado a 5.8 gramos por metro cuadrado. En los bSTL con gráficos creados con tintas 

Arrowflex disponibles de Flint, se obtuvieron niveles de adición de 2.6 gramos por metro 20 

cuadrado a 10 gramos por metro cuadrado. Los dos sustratos tienen diferentes anchos, 

dando lugar a diferentes niveles de adición. 

Se midió la solidez al frotamiento (CR) en los sustratos, como se describió 

anteriormente, para determinar el efecto de la erucamida sobre la resistencia al frote. 

Los resultados se muestran en la Tabla 1. 25 

 

Tabla 1 - Solidez al frotamiento  

  Datos de solidez al frotamiento  

Muestra/ 

velocidad de 

línea 

Nivel de 

adición, 

g/m2 

 CR en 

seco  

Desv. 

est. en 

seco 

CR en 

húmedo 

Desv. 

est. en 

aceite 

CR en 

aceite 

Desv. 

est. en 

aceite 

Sustrato: aSFL impreso como se describió anteriormente 

Control 0.0  4.78 0.04 4.77 0 4.47 0.11 

120 pies/min 1.3  4.8 0.01 4.83 0.02 4.58 0.02 

90 pies/min 1.6  4.78 0.06 4.84 0.04 4.53 0.09 

60 pies/min 2.7  4.78 0.02 4.87 0.02 4.5 0.09 

45 pies/min 3.7  4.76 0.09 4.87 0.03 4.42 0.03 

30 pies/min 5.8  4.8 0.04 4.82 0.02 4.61 0.02 
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Sustrato: bSTL impreso como se describió anteriormente 

Control 0  4.53 0.08 4.47 0.1 2.54 0.12 

120 pies/min 2.6  4.44 0.29 4.77 0.1 2.81 0.27 

90 pies/min 3.6  4.78 0.06 4.85 0.07 2.89 0.22 

60 pies/min 6.0  4.66 0.15 4.76 0.15 2.68 0.19 

45 pies/min 8.2  4.74 0.04 4.75 0.2 2.47 0.09 

30 pies/min 10.1  4.6 0.08 4.77 0.08 2.56 0.29 

 

Los resultados muestran que el recubrimiento por rociado de erucamida tiene un efecto 

negativo mínimo o ninguno sobre la solidez al frotamiento del bSTL o aSFL impreso. Hay 

incluso una mejora direccional en la resistencia al frotamiento en húmedo (solidez al 

frotamiento). 5 

 

La erucamida (Armoslip-E) se recubrió a varios niveles de adición en el material aSFL 

impreso (12 gramos por metro cuadrado de fibras de polipropileno unidas por hilado 

impresas (polipropileno SFT-315 disponible de Exxon-Mobil Chemical Company) 

laminadas con 1 gramo por metro cuadrado de adhesivo Rextac 2215 (disponible de 10 

Huntsman Polymers de Houston, Texas) a 17 gramos por metro cuadrado de una 

película permeable LLDPE adelgazada por estiramiento que contiene 60 % de CaCO3 

con un tamaño de partícula promedio de 1 micra) mediante un proceso de recubrimiento 

por ranura cuatro horas después de la impresión. La solidez al frotamiento (CR) se midió 

en los sustratos, como se describió anteriormente, para determinar el efecto de la 15 

erucamida sobre la resistencia al frotamiento. Los resultados se muestran en la Tabla 2. 

La suavidad se evaluó mediante la medición del Coeficiente de fricción como se 

describió anteriormente. Los resultados se muestran en la Tabla 3. 

 

Tabla 2 - Solidez al frotamiento 20 

Nivel de adición, 

g/m2 

CR en 

seco 

Desv. est 

en seco 

CR en 

húmedo 

Desv. 

est en 

húmedo 

CR en 

aceite 

Desv. est 

en aceite 

Control – 0 g/m² 4.87 0.03 4.83 0.05 3.56 0.08 

1 g/m²  4.83 0.03 4.92 0.03 3.44 0.24 

2 g/m²  4.86 0.03 4.91 0.01 3.56 0.11 

3 g/m²  4.84 0.03 4.95 0.02 3.99 0.08 

4 g/m²  4.92 0.03 4.91 0.03 3.96 0.02 

 

Tabla 3 - Suavidad 

Nivel de Coeficiente de fricción (COF)  
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adición, g/m2 

 Carga máxima (gf) COF estático COF dinámico 

(cinético) 

 promedio desv. 

est. 

promedio desv. 

est. 

promedio desv. 

est. 

Control – 0 g/m² 147 21 0.74 0.11 0.33 0.03 

1 g/m² 100 18 0.51 0.09 0.34 0.06 

2 g/m² 99 12 0.50 0.06 0.30 0.03 

3 g/m² 92 4 0.46 0.02 0.31 0.03 

4 g/m² 88 10 0.44 0.05 0.32 0.03 

 

La erucamida se aplicó en varios niveles de adición sobre el material aSFL impreso 

como se describió anteriormente mediante un proceso de recubrimiento por ranura 

después de la impresión. La solidez al frotamiento (CR) se midió en los sustratos, como 

se describió anteriormente, para determinar el efecto de la erucamida sobre la 5 

resistencia al frote. Los resultados se muestran en la Tabla 4. La suavidad se evaluó 

mediante la medición del Coeficiente de Fricción (gf) como se describió anteriormente. 

Los resultados se muestran en la Tabla 5. 

 

Tabla 4 - Solidez al frotamiento  10 

Nivel de adición 

CR en 

seco 

Desv. 

est. en 

seco 

CR en 

húmedo 

Desv. 

est. en 

húmedo 

CR en 

aceite 

Desv. 

est. en 

aceite 

Control - 0 g/m²  4.87 0.02 4.84 0.02 4.27 0.08 

2 g/m²  4.97 0.05 4.92 0.01 4.14 0.06 

6 g/m²-  4.96 0.00 4.97 0.02 4.44 0.13 

8 g/m²-  4.94 0.01 4.94 0.04 4.24 0.07 

10 g/m²-  4.94 0.04 4.97 0.04 4.54 0.10 

 

Tabla 5 - Suavidad  

Nivel de adición, g/m2 Coeficiente de fricción (gf) 

 Carga 

máxima  

COF 

estático  

COF dinámico 

(cinético)  

0 g/m² 86.9 0.44 0.21 

2 g/m² 80.2 0.41 0.31 

4 g/m² 79.8 0.40 0.30 

6 g/m² 72.9 0.37 0.25 

8 g/m² 73.9 0.37 0.22 
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10 g/m² 70.1 0.35 0.21 

 

Como puede observarse en las Tablas, la solidez al frotamiento generalmente 

aumentó (mejoró) y el Coeficiente de fricción estático generalmente disminuyó (mejoró) a 

medida que se incrementó la cantidad de agente suavizante (erucamida) que se aplicó 

sobre el gráfico impreso. 5 

Estas y otras modificaciones y variaciones a la presente invención pueden ser 

practicadas por parte de los expertos en la técnica, sin apartarse del espíritu y el alcance 

de la presente invención, el cual se expone más particularmente en las reivindicaciones 

adjuntas. Además, debe entenderse que los aspectos de las diversas modalidades 

pueden intercambiarse en su totalidad o en parte. Además, los expertos en la técnica 10 

apreciarán que la descripción anterior es solo a modo de ejemplo, y no está destinada a 

limitar la invención por la manera que se describe adicionalmente en las reivindicaciones 

adjuntas. 
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Resumen 

Como se describe en la presente, un artículo que define una superficie visible incluye un 

material laminar, una composición de tinta que cubre el material laminar, y un agente 

suavizante que cubre la composición de tinta, en donde la composición de tinta se 

coloca entre el material laminar y el agente suavizante. Por ejemplo, el agente 5 

suavizante puede seleccionarse del grupo que se compone de erucamida, cetil 

2-etilhexanona, estearato de etilhexilo, hidroxiestearato de etilhexilo, dimeticona 

perfluorada, etc. Los artículos tienen coeficiente estático de fricción reducido y 

mantienen la solidez al frotamiento de aceite. 







1 

Reivindicaciones: 

1. Un artículo que define una superficie visible que comprende: 

un material laminar, 

una composición de tinta que cubre el material laminar, y, 

un agente suavizante que cubre la composición de tinta, en donde la 5 

composición de tinta se coloca entre el material laminar y el agente suavizante. 

2. Un artículo como en la reivindicación 1, en donde el material laminar 

comprende fibras de polímero sintético interpuestas para formar una trama de tela no 

tejida. 

3. Un artículo como en la reivindicación 1, en donde el agente suavizante se 10 

selecciona del grupo que se compone de erucamida, cetil 2-etilhexanona, estearato de 

etilhexilo, hidroxietarato de etilhexilo, y dimeticona perfluorada. 

4. Un artículo como en la reivindicación 1, en donde el peso base del agente 

suavizante es de aproximadamente 0.1 a aproximadamente 6 gramos por metro 

cuadrado, opcionalmente de aproximadamente 0.1 a aproximadamente 4 gramos por 15 

metro cuadrado. 

5. Un artículo como en la reivindicación 1, en donde el peso base de la 

composición de tinta es de aproximadamente 0.01 a aproximadamente 10 gramos por 

metro cuadrado, opcionalmente de aproximadamente 0.01 a aproximadamente 2 gramos 

por metro cuadrado. 20 

6. Un artículo como en la reivindicación 1, en donde el peso base del material 

laminar es de aproximadamente 6 a aproximadamente 50 gramos por metro cuadrado. 

7. Un artículo como en la reivindicación 1, en donde la composición de tinta 

comprende un agente de reticulación en una cantidad mayor que aproximadamente 

3.5 % en peso según el peso seco de la composición de tinta, en donde el agente de 25 

reticulación comprende un oligómero de aziridina con al menos dos grupos funcionales 

de aziridina. 

8. Un artículo como en la reivindicación 2, en donde la trama de tela no tejida 

comprende fibras de poliolefina. 

9. Un artículo como en la reivindicación 1, en donde la composición de tinta 30 

comprende además un polímero acrílico de dispersión coloidal. 

10. Un artículo como en la reivindicación 1, en donde la trama tiene una solidez 

al frotamiento de aceite mayor que aproximadamente 3.0, opcionalmente mayor que 

aproximadamente 4.0, y un coeficiente estático de fricción de aproximadamente 0.5 o 

menos. 35 

11. Un artículo como en la reivindicación 2, en donde la trama de tela no tejida 

se lamina hasta una película permeable que comprende microporos de manera que la 

superficie visible de la trama de tela no tejida es opuesta a la película permeable. 
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12. Un artículo absorbente que comprende: 

 un lienzo superior permeable a los líquidos; 

 un núcleo absorbente; y 

 un lienzo posterior impermeable a los líquidos, en donde el núcleo 

absorbente se coloca entre el lienzo superior y el lienzo posterior; el lienzo posterior 5 

comprende una trama de tela no tejida que cubre una capa de película de manera que 

las caras de la capa de película se orientan hacia el núcleo absorbente y la trama de tela 

no tejida define una superficie visible que comprende fibras de polímero sintético 

interpuestas para formar una trama de tela no tejida; una composición de tinta cubre las 

fibras de polímero sintético de la trama de tela no tejida, y, un agente suavizante cubre la 10 

composición de tinta, en donde la composición de tinta se coloca entre las fibras de 

polímero sintético y el agente suavizante. 

13. Un artículo absorbente como en la reivindicación 12, en donde el agente 

suavizante se selecciona del grupo que se compone de erucamida, cetil 2-etilhexanona, 

estearato de etilhexilo, hidroxiestearato de etilhexilo, y dimeticona perfluorada. 15 

14. Un artículo absorbente como en la reivindicación 12, en donde el peso base 

del agente suavizante es de aproximadamente 0.1 a aproximadamente 6 gramos por 

metro cuadrado, opcionalmente de aproximadamente 0.1 a aproximadamente 4 gramos 

por metro cuadrado. 

15. Un método para proporcionar una trama de tela no tejida suave, impresa, el 20 

método comprende: 

proporcionar una trama de tela no tejida de fibras sintéticas, en donde la 

trama de tela no tejida tiene una superficie visible, y 

aplicar una composición de tinta a la superficie visible de la trama de tela no 

tejida para formar una superficie impresa, 25 

aplicar un agente suavizante para la superficie impresa. 

16. Un artículo como en la reivindicación 15, en donde el agente suavizante se 

selecciona del grupo que se compone de erucamida, cetil 2-etilhexanona, estearato de 

etilhexilo, hidroxiestearato de etilhexilo, y dimeticona perfluorada. 

17. Un método como en la reivindicación 15, en donde el agente suavizante se 30 

imprime flexográficamente en la trama de tela no tejida. 

18. Un método como en la reivindicación 15, en donde el agente suavizante se 

imprime con chorro de tinta en la trama de tela no tejida. 

19. Un método como en la reivindicación 15, en el que el agente suavizante es 

recubierto por ranura sobre la trama de tela no tejida, recubierto por rociado de solvente 35 

sobre la trama de tela no tejida, recubierto por rociado térmico sobre la trama de tela no 

tejida, fusionado por soplado sobre la trama de tela no tejida, colocado en áreas 
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controladas o con diseños de la trama de tela no tejida, o aplicado a la trama de tela no 

tejida como una película monolítica o partículas. 

20. Un método como en la reivindicación 15, en donde la composición de tinta 

comprende un agente de reticulación en una cantidad mayor que aproximadamente 

1.0 % en peso, opcionalmente mayor que aproximadamente 3.5 % en peso, basado en 5 

el peso seco de la composición de tinta, en donde el agente de reticulación comprende 

un oligómero de aziridina con al menos dos grupos funcionales de aziridina, y en donde 

además el método comprende la etapa de reticular la composición de tinta después de 

aplicar el agente suavizante. 

 10 

 


