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COMPUESTOS TERMOADHERIDOS POR ALARGAMIENTO BASADOS EN
FILAMENTOS ELASTICOS HIDROENREDADOS Y METODOS PARA
FABRICARLOS

Esta solicitud reivindica el beneficio de prioridad de la solicitud de patente provisional de
Estados Unidos num. 61/919,534 presentada el 20 de diciembre de 2013 e incorpora su

contenido en la presente descripcion en su totalidad, como referencia a la misma.

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere generalmente a laminados absorbentes y elésticos. En

particular, la presente invencion se refiere a laminados elasticos con componentes

hidroenredados y a su uso en varias aplicaciones de productos.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Los procesos de hidroenredado tradicionales (denominados también enredado hidraulico)

son procesos en los cuales se usan chorros de fluido para provocar un entrelazamiento o
enredo de las fibras en una Unica lamina, o desde una primera lamina fibrosa en una
segunda lamina fibrosa adyacente. Tales procesos permiten la incorporacion de fibras
naturales o sintéticas desde una primera lamina en una segunda trama o lamina fibrosa, para
impartir mejores propiedades a la lamina que de otra manera no estarian presentes en la
segunda lamina. Por ejemplo, el uso de la tecnologia de hidroenredado puede impartir
mejores sensacion o absorbencia a una trama preformada, que de otra manera no estarian
presentes originalmente. Tales fibras hidroenredadas pueden ser una amplia variedad de
fibras tales como, por ejemplo, fibras cortas celulésicas o sintéticas o fibras sintéticas
sustancialmente continuas como se conocen en la técnica patente. La tecnologia de
hidroenredado se describe, por ejemplo, en las patentes de Estados Unidos nims. 4,144,370
de Boulton, 4,808,467 de Suskind y otros, 4,931,355, 4,950,531 y 4,970,104 de Radwanski,
cada una de las cuales se incorpora en la presente descripcion como referencia a la misma
en su totalidad.

Las fibras naturales o sintéticas de una trama que se enredan en una segunda trama a
menudo no son elasticas o extensibles, pero pueden serlo. Sin embargo, tales fibras pueden
hidroenredarse en una trama de coforma o una trama o ldmina elastica de puntos o tipo
malla, para crear o modificar una estructura laminada que puede ser una forma final de un
material de trama de puntos o de mallas elasticas que contienen las fibras hidroenredadas.
La voluminosidad de tales materiales ha probado ser un tanto limitada. Los ejemplos de
varias tramas hidroenredadas se ilustran en las patentes de Estados Unidos nims. 4,775,579
de Hagy y otros, 4,879,170 y 4,939,016 de Radwanski y otros, 5,334,446 y 5,431,991 de
Quantrille, 5,635,290 de Stopper y otros, y 6,177,370 de Skoog y otros, cada una de las

cuales se incorpora en la presente descripcion como referencia a la misma en su totalidad.
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En tales laminados elasticos, se describe un sustrato elastico que se estira previamente, y
otra capa fibrosa de material no elastico se hidroenreda después al sustrato eléstico de un
lado a otro, en “motas” 0 lugares separados. Esa configuracion de estiramiento previo es a
menudo necesaria para permitir que el sustrato elastico estirado previamente se contraiga
posteriormente después de la etapa de hidroenredado. Si la capa no eléstica se hidroenreda
a la capa elastica estirada previamente sobre toda su superficie, ese hidroenredado a
menudo “bloquea” la capa elastica estirada en su estado estirado, que la hace por tanto
incapaz de mostrar todas sus capacidades elasticas. De manera similar, si una capa
ineléastica de fibras se hidroenredase a una capa elastica no estirada sobre una porcién o
toda la superficie de la capa eléstica, tal capa eléstica no estirada también se bloquearia en
su lugar ya sea en la porcion de hidroenredado, o en toda la superficie por la capa inelastica
entrelazada, que le impediria asi demostrar todas sus propiedades elasticas, sin el desgarre o
rotura de la capa fibrosa ineléstica entrelazada.

En tales laminados elasticos estirados previamente indicados anteriormente, también ha
sido dificil lograr un enredo suficientemente uniforme para crear un material elastico
relativamente homogeéneo. Tales fibras cortas naturales o sintéticas (que tipicamente son
absorbentes pero inelasticas) que se usan a menudo para el enredado pueden desalojarse del
compuesto eléstico debido al enredo limitado, y a la carencia de coordinacion de los
atributos de extensibilidad entre las capas. El desalojamiento de las fibras puede producir
una superficie irregular o difusa del sustrato, la cual resulta en desprendimiento de fibras de
las tramas enredadas. Tal topografia difusa no siempre es conveniente. Por lo tanto, existe
la necesidad de una construccion de laminados elasticos y absorbentes relativamente
homogénea.

Una amplia variedad de laminados elasticos termoadheridos por alargamiento en la
direccién de la maquina, muy voluminosos y mullidos se conocen de la técnica patente. Los
laminados elasticos termoadheridos por alargamiento en la direccién de la maquina, se
fabrican tradicionalmente de dos o mas capas (subcapas) de materiales poliméricos
hidrofobos, que no ofrecen beneficios de absorbencia de agua. Los laminados elasticos
termoadheridos por alargamiento en la direccidn de la maquina, se fabrican a partir de una
capa elastica en la direccion de la maquina, que es una capa elastica que es capaz de
elongacion y encogimiento al menos a lo largo de la direccion de la maquina. La capa
elastica en la direccion de la maquina se ha unido a una o mas capas inelasticas
(denominadas también revestimientos o capas de revestimiento) en varios puntos mientras
la capa elastica esta en un estado estirado en la direccion de la maquina. Los laminados se
dejan encoger, lo que forma frunces en la(s) capa(s) de revestimiento inelastica(s) entre los
puntos de union (los frunces corren por la direccion transversal a la maquina), que
proporcionan al laminado la elasticidad subsecuente en la direccion de la maquina. Los
laminados pueden extenderse (y encogerse) en la direccion de la maquina en la medida de
las dimensiones de los frunces abiertos. Estos laminados elasticos se usan en una amplia

variedad de aplicaciones de productos, y tienen la capacidad de estirarse repetidamente, y
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una vez que se remueve la fuerza de estiramiento, el material puede encogerse y
recuperarse. Estos laminados termoadheridos por alargamiento son distinguibles de los
laminados termoadheridos por estrechamiento los cuales tipicamente son extensibles en la
direccion transversal a la maquina. Los laminados termoadheridos por estrechamiento se
describen en la patente de Estados Unidos num. 5,226,992 de Morman y otros. Las capas
de laminados termoadheridos por alargamiento se unen por medio de técnicas de unién con
adhesivos u otras tradicionales, tales como mediante metodos de unién térmica, por
presion, por ultrasonidos o autdgena como se conocen en la técnica. Por ejemplo, los
laminados termoadheridos por alargamiento pueden fabricarse a partir de una trama fibrosa
elastica (tal como una capa eléstica no tejida fusionada por soplado) que se estira en la
direccién de la maquina antes de unirla (unién por medio de polimero de trama adherente,
adhesivo, u otro método) a una o mas tramas inelasticas no tejidas (tales como una capa de
revestimiento no tejido unido por hilado), con el laminado de materiales elastico e
ineléstico que se deja encoger después en la direccidn de la maquina, y formar frunces tipo
rizos mullidos dirigidos a lo largo de la direccion transversal a la maquina del laminado
después de la union. Como se indicd, ambas capas elastica e inelastica se fabrican cada una
tipicamente a partir de polimeros hidr6fobos y por tanto no son absorbentes para los
liquidos acuosos. Tales capas pueden formarse, por ejemplo, a partir de copolimeros de
bloques, poliolefinas, poliuretanos, o sus combinaciones. Los laminados de tramas el&sticas
termoadheridos por alargamiento en la direccion de la maquina se describen en las patentes
de Estados Unidos nums. 4,720,415 de Vander Wielen y otros y 5,366,793 de Fitts y otros,
cada una de las cuales se incorpora en la presente descripcion como referencia a la misma
en su totalidad.

Alternativamente, los laminados elasticos termoadheridos por alargamiento en la direccion
de la maquina pueden incluir hebras o filamentos elasticos unidireccionales, generalmente
paralelos, como la capa elastica (los cuales son elasticos en la direccion de la maquina),
cuyos filamentos se colocan a lo largo de una, o intercalados entre dos 0 mas capas
inelasticas. Tal como con los laminados de tramas descritos anteriormente, tales materiales
basados en filamentos elasticos, se estiran a lo largo de la direccion de la maquina y se unen
después mientras estan en el estado estirado, a una 0 mas capas de revestimiento inelasticas.
El laminado termoadherido se deja encoger después en la direccion de la maquina, y formar
frunces en la estructura filamentosa. Tales laminados elésticos basados en filamentos en la
direccién de la maquina se ilustran en las patentes de Estados Unidos nims. 5,385,775 de
Wright, y 6,969,441 de Welch y otros, cada una de las cuales se incorpora en la presente
descripcion como referencia a la misma en su totalidad. Los laminados termoadheridos por
alargamiento basados en hebras/filamentos pueden producirse en una plataforma de
fabricacion “horizontal” (como en Wright) o “vertical” (como en Welch) como se describe
en las referencias anteriores. Un laminado termoadherido por alargamiento de una
plataforma de fabricacion vertical se describe también en la patente de Estados Unidos

nim. 6,978,486 de Zhou y otros, la cual se incorpora en la presente descripcion como
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referencia en su totalidad. Tales laminados termoadheridos por alargamiento pueden incluir
una capa de revestimiento no tejido ineldstico en uno o ambos lados de la capa eléstica. Un
laminado termoadherido por alargamiento de un solo lado se describe, por ejemplo, en la
patente de Estados Unidos nim. 7,601,657 de Zhou y otros, la cual también se incorpora en
la presente descripcion como referencia en su totalidad. Los laminados termoadheridos por
alargamiento basados en hebras o hilos también pueden formarse mediante el uso de hebras
elasticas preformadas tales como por ejemplo, las fibras de copolimero de poliéster-
poliuretano comercializadas cominmente bajo la marca LYCRA, que se unen después de
manera adhesiva a una 0 mas capas no tejidas cuando tales fibras estdn en un estado
estirado.

Finalmente, los laminados elasticos termoadheridos por alargamiento en la direccion de la
maquina pueden formarse mediante el uso de una capa de peliculas elasticas estiradas en la
direccion de la maquina la cual se une en su estado estirado a una 0 mas capas inelasticas, y
después se deja encoger. Tal capa basada en peliculas elasticas en la direccion de la
maquina puede perforarse 0 no. Un laminado basado en peliculas elasticas perforadas se
describe en la patente de Estados Unidos num. 7,803,244 de Siqueira y otros, la cual se
incorpora en la presente descripcion como referencia a la misma en su totalidad. Aunque
todos estos laminados termoadheridos por alargamiento ofrecen un rendimiento til del
material eléstico asi como también gran volumen y sensacion de textura agradable, carecen
de atributos de absorbencia de agua/hidrofilicidad por toda su estructura completa, como
resultado de sus composiciones poliméricas elastica e inelastica. Por lo tanto, existe la
necesidad de laminados termoadheridos por alargamiento de gran volumen, que puedan
fabricarse para ser absorbentes del agua, sin sacrificar su rendimiento elastico. Existe,
ademas, la necesidad de laminados termoadheridos por alargamiento que puedan fabricarse
para ser absorbentes tanto del agua como del aceite.

En dependencia de las formulaciones poliméricas y las disposiciones de los componentes
elasticos de los laminados termoadheridos por alargamiento descritos anteriormente,
pueden ser necesarias técnicas separadas de unién por adhesivos o de otro tipo para adherir
los componentes elasticos a los componentes de revestimiento inelasticos. Tal adhesivo
afiade costos de produccion a los laminados y también puede afectar la flexibilidad/rigidez
de los materiales del laminado. Por lo tanto, existe la necesidad de laminados
termoadheridos por alargamiento de gran volumen, que no requeririan adhesivo, 0 no tanto
adhesivo ni otros métodos de unién caros para su integridad estructural, y que también
podrian proporcionar funcionalidad de absorbencia de agua y/o aceite.

Finalmente, la naturaleza mullida y la composicion quimica de los materiales de laminados
elasticos termoadheridos por alargamiento descritos anteriormente han hecho dificil su
unién con capas absorbentes adicionales. Si tales laminados se unen de manera adhesiva
con otra lamina fibrosa absorbente mientras estd en un estado relajado, tales laminados se
bloquean de exhibir su elasticidad, sin romper primero la ldmina fibrosa absorbente unida.

Por lo tanto, existe la necesidad de laminados elésticos termoadheridos por alargamiento
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gue puedan fabricarse para ser absorbentes, sin sacrificar su rendimiento elastico. Existe
una necesidad de tales materiales elasticos que demuestren un grado relativamente alto de
durabilidad, sin la disminucidn significativa de la extensibilidad y la recuperacion elasticas
de la capa elastica original o la capa de laminados elasticos termoadheridos por

alargamiento.

SUMARIO DE LA INVENCION

Un proceso para fabricar un compuesto no tejido eléstico termoadherido por alargamiento

incluye las etapas de a) proporcionar una capa de laminados no tejidos termoadheridos por
alargamiento basados en tramas o filamentos, elasticos en la direccion de la maquina, que
tiene ella misma una capa elastica basada en tramas o filamentos y al menos una capa
inelastica; b) estirar la capa de laminados no tejidos termoadheridos por alargamiento en la
direccion de la méaquina de manera que al menos una capa inelastica esté en una
configuracién generalmente aplanada, sin que se produzca la ruptura de la capa inelastica;
c) proporcionar una capa fibrosa hidréfila sobre la capa estirada de laminados no tejidos
termoadheridos por alargamiento, la capa fibrosa que incluye fibras cortas, fibras
sustancialmente continuas, fibras de pulpa o una de sus combinaciones; d) hidroenredar las
fibras de la capa fibrosa hidrofila en la capa estirada de laminados no tejidos
termoadheridos por alargamiento para producir un compuesto no tejido elastico
termoadherido por alargamiento hidroenredado que es absorbente de liquidos tanto acuosos
como basados en aceite; e) permitir que el compuesto no tejido elastico termoadherido por
alargamiento hidroenredado se seque y se relaje, alternativamente, se relaje y se seque,
alternativamente para hacer ambos concurrentemente; f) almacenar tal compuesto no tejido
elastico termoadherido por alargamiento hidroenredado o mover tal compuesto hacia un
proceso posterior de fabricacion de productos. Es conveniente en una modalidad, que la
Unica 0 mas capas inelésticas en la capa de laminados no tejidos termoadheridos por
alargamiento se aplanen cada una generalmente antes de hidroenredar las fibras de la capa
fibrosa hidréfila en la capa estirada de laminados no tejidos termoadheridos por
alargamiento. En una modalidad alternativa, la capa de laminados termoadheridos por
alargamiento basados en tramas o filamentos elasticos en la direccion de la maquina
incluye una capa elastica no tejida, tal como una capa fusionada por soplado o de union por
hilado, o una capa elastica de filamentos sustancialmente paralelos. En otra modalidad
alternativa, la capa de laminados no tejidos termoadheridos por alargamiento basados en
tramas o filamentos elasticos en la direccion de la maquina incluye ella misma dos capas
inelasticas, cada una de las capas inelasticas se une a un lado distinto de una capa elastica
central, en donde la capa elastica se comprende de una capa de tramas no tejidas elasticas
(tal como una capa fusionada por soplado) o una capa basada en filamentos. En aun otra
modalidad alternativa, la etapa de estirar se realiza por una serie de rodillos que se mueven
progresivamente mas rapido. En ain otra modalidad alternativa, la etapa de estirar se

realiza por un par de rodillos en una disposicion en S en los cuales la relacion de las
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velocidades entre el segundo rodillo mas alejado de la fuente de la capa de laminados
elasticos termoadheridos por alargamiento y el primer rodillo méas cercano a la fuente es de
entre aproximadamente 1,1:1 y 5:1. En una modalidad alternativa, la relacion de las
velocidades es de entre aproximadamente 1,5:1 y 3:1. En aun otra modalidad la relacién de
las velocidades es de entre aproximadamente 2,3:1 y 2,3:1,5. En aln otra modalidad
alternativa, la etapa de estirar puede realizarse por un punto de agarre formado por
superficies portadoras de tramas porosas, que giran juntas adyacentes, tales como las
formadas por el punto de contacto entre un alambre de conformacion y un alambre de
transferencia en un proceso de fibras tendidas en humedo, en serie con rodillos que se
mueven progresivamente méas rapido o dispuestos en S. En una modalidad alternativa, la
capa fibrosa hidrofila se basa en celulosa. En otra modalidad, la capa fibrosa hidréfila esta
presente inicialmente, antes del hidroenredado en un intervalo de pesos base de entre
aproximadamente 2 y 200 g/m2. La invencién contempla, ademé&s, que el compuesto no
tejido eléstico termoadherido por alargamiento fabricado por el método es absorbente de
liquidos tanto acuosos como basados en aceite. La invencion contempla, ademas, una
toallita, producto médico o producto para el cuidado personal fabricados a partir del
compuesto no tejido eléstico termoadherido por alargamiento fabricado a partir del método.
Ademas, la invencion contempla un compuesto no tejido elastico termoadherido por
alargamiento que incluye una capa de laminados termoadheridos por alargamiento, basados
en filamentos elasticos, en la direccion de la maquina y una capa fibrosa hidréfila que se
hidroenreda con todas las capas de la capa de laminados termoadheridos por alargamiento,
basados en filamentos elasticos. Alternativamente, la capa de laminados termoadheridos
por alargamiento, basados en filamentos elasticos incluye tres capas, esa que es una capa
central de filamentos elasticos y dos capas inelasticas intercaladas con la capa central. En
una modalidad, las capas inelasticas se seleccionan a partir del grupo que consiste en
tramas unidas por hilado, fusionadas por soplado y BCW (tramas cardadas
termoadheridas). En otra modalidad, las capas inelésticas son tramas unidas por hilado que
tienen pesos base de entre aproximadamente 5y 50 g/m2. En ain una modalidad adicional,
la capa fibrosa hidréfila incluye fibras celulésicas. En aun otra modalidad alternativa, la
capa fibrosa hidrofila tiene un peso base de entre aproximadamente 2 y 200 g/mz2. En adn
otra modalidad, la capa fibrosa hidrofila tiene un peso base de entre aproximadamente 20 y
50 g/m2, alternativamente entre aproximadamente 30 y 50 g/m2. En aun otra modalidad, el
compuesto es tanto absorbente de liquidos basados en agua como absorbente de liquidos
basados en aceite. En otra modalidad, el compuesto se incorpora en una toallita, en un
articulo absorbente para el cuidado personal, 0 en una cubierta médica.

Los objetivos y ventajas de la invencion se exponen a continuacion en la siguiente

descripcion, o pueden descubrirse a través de la puesta en préactica de la invencion.
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BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Una descripcion completa de la presente invencion se expone mas particularmente en el

resto de la descripcion, que incluye la referencia a las figuras acompafiantes, en las cuales:
La Figura 1 ilustra una vista esquematica de un proceso de fabricacion generalmente a lo
largo de la direccion de la méaquina, de acuerdo con la invencion.

La Figura 1A ilustra una vista representativa en seccion transversal tomada a lo largo de la
direccidon transversal a la maquina, de una capa hidrofila 22 antes de hidroenredarse con
una capa de laminados termoadheridos por alargamiento, basados en filamentos elasticos,
en la direccion de la maquina 20.

La Figura 1B ilustra una vista representativa en seccion transversal tomada a lo largo de la
direcciéon transversal a la maquina, de una capa de laminados termoadheridos por
alargamiento, basados en filamentos elasticos, en la direccion de la maquina 20 antes de
hidroenredarse con una capa hidréfila 22.

La Figura 1C ilustra una vista representativa en seccion transversal tomada a lo largo de la
direccién transversal a la maquina, de un compuesto termoadherido por alargamiento,
basado en filamentos elasticos, en la direccion de la maquina 24, que incluye una capa de
laminados termoadheridos por alargamiento, basados en filamentos elasticos, en la
direccion de la maquina 20 (ella misma de tres capas) y una capa hidrofila 22 que se ha
hidroenredado a cada una de las capas de laminados termoadheridos por alargamiento
mediante el uso del método de la Figura 1.

La Figura 2A es una fotomicrografia de un compuesto termoadherido por alargamiento,
basado en filamentos el&sticos, en la direccion de la maquina 24 fabricado a partir de una
capa de laminados termoadheridos por alargamiento, basados en filamentos elasticos, en la
direccién de la maquina 20 (ella misma de tres capas), visto desde el lado de la pulpa 40
(SEM 5,00 kV x 20, con vision de escala de 2 mm).

La Figura 2B es una fotomicrografia de un compuesto termoadherido por alargamiento,
basado en filamentos el&sticos, en la direccion de la maquina 24 fabricado a partir de una
capa de laminados termoadheridos por alargamiento, basados en filamentos elasticos, en la
direccién de la maquina 20 (ella misma de tres capas), visto desde el lado de la pulpa 40
(SEM 5,00 kV x 100, con vision de escala de 500 micras).

La Figura 3A es una fotomicrografia de un compuesto termoadherido por alargamiento,
basado en filamentos elasticos, en la direccién de la maquina 24, fabricado a partir de una
capa de laminados termoadheridos por alargamiento, basados en filamentos elasticos, en la
direccion de la maquina 20 (ella misma de tres capas), visto desde el lado del alambre 42
(SEM 5,00 kV x 20, con vision de escala de 2 mm).

La Figura 3B es una fotomicrografia de un compuesto termoadherido por alargamiento,
basado en filamentos elasticos, en la direccién de la maquina 24, fabricado a partir de una
capa de laminados termoadheridos por alargamiento, basados en filamentos elasticos, en la
direccion de la maquina 20 (ella misma de tres capas), visto desde el lado del alambre 42
(SEM 5,00 kV x 100, con vision de escala de 500 micras).



10

15

20

25

30

35

40

El uso repetido de los caracteres de referencia en la presente descripcion y en las figuras

pretende representar las caracteristicas o elementos iguales o analogos de la invencion.

DEFINICIONES

Como se usa en la presente descripcion el término "trama o tela no tejida" se refiere a una

trama que tiene una estructura de fibras o hilos individuales que se entrecruzan, pero no de
una manera identificable como en una tela de punto. Las telas o tramas no tejidas se han
formado a partir de muchos procesos tales como, por ejemplo, procesos de fusion por
soplado, procesos de union por hilado, procesos de trama cardada termoadherida, etc.

Como se usa en la presente descripcion, el término “trama fusionada por soplado”
generalmente hace referencia a una trama no tejida que se forma mediante un proceso en el
cual un material termoplastico fundido se extrude a través de una pluralidad de capilares
troquelados finos, usualmente circulares, como fibras fundidas en chorros de gases (por
ejemplo, aire) a alta velocidad que atenua las fibras del material termopléstico fundido para
reducir su diametro, el cual puede ser hasta el diametro de las microfibras. Después de eso,
las fibras fusionadas por soplado se transportan por una corriente de gas a alta velocidad y
se depositan sobre una superficie de recoleccion para formar una trama de fibras fusionadas
por soplado dispersas de manera aleatoria. Tal proceso se describe, por ejemplo, en la
patente de Estados Unidos num. 3,849,241 de Butin y otros, la cual se incorpora en la
presente descripcion en su totalidad como referencia a la misma. En términos generales, las
fibras fusionadas por soplado pueden ser microfibras que son sustancialmente continuas o
discontinuas, generalmente de didmetro menor que 10 micras, y generalmente adherentes
cuando se depositan sobre una superficie de recoleccion.

Como se usa en la presente descripcion, el término “trama unida por hilado” generalmente
se refiere a una trama que contiene fibras sustancialmente continuas de diametro pequefio.
Las fibras se forman mediante la extrusion de un material termoplastico fundido a partir de
una pluralidad de capilares finos, usualmente circulares, de una hilera con el diametro de
las fibras extrudidas que se reduce después rapidamente mediante, por ejemplo,
estiramiento por arrastre y/u otros mecanismos de union por hilado bien conocidos. La
produccion de las tramas unidas por hilado se describe e ilustra, por ejemplo, en las
patentes de Estados Unidos nims. 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, 4,340,563 de Appel, y otros y 5,382,400 de Pike, y
otros, las cuales se incorporan en la presente descripcion en su totalidad como referencia a
las mismas. Las fibras unidas por hilado generalmente no son adherentes cuando se
depositan sobre una superficie de recoleccion. Las fibras unidas por hilado a veces pueden
tener diametros de menos de aproximadamente 40 micras, y a menudo de entre
aproximadamente 5 a aproximadamente 20 micras. Como se usa en la presente descripcion,
el término “fibra corta” se refiere a fibras que tienen una longitud de fibra generalmente en

el intervalo de aproximadamente 0,5 a aproximadamente 150 milimetros. Las fibras cortas
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pueden ser fibras celuldsicas o fibras no celul6sicas. Algunos ejemplos de fibras no
celulésicas adecuadas que pueden usarse incluyen, pero sin limitarse a, fibras de
poliolefinas, fibras de poliéster, fibras de nailon, fibras de acetato de polivinilo todas
tratadas hidréfilamente, y sus mezclas. Los tratamientos hidréfilos pueden incluir
tratamientos superficiales duraderos y tratamientos en resinas/mezclas poliméricas. Las
fibras cortas celul6sicas incluyen, por ejemplo, pulpa, pulpa termomecénica, fibras
celulosicas sintéticas, fibras celuldsicas modificadas, y similares. Las fibras celulosicas
pueden obtenerse a partir de fuentes secundarias o recicladas. Algunos ejemplos de fuentes
de fibras celuldsicas adecuadas incluyen fibras de maderas virgenes, tales como pulpas
termomecénicas de madera suave y de madera dura, blanqueadas y no blanqueadas. Las
fibras celulosicas secundarias o recicladas pueden obtenerse a partir de desechos de oficina,
papel periddico, materia prima de papel de envolver, desechos de carton. Ademas, las fibras
vegetales, tales como abacd, lino, algodoncillo, algodon, algodén modificado, pelusas de
algodon, también pueden usarse como las fibras celuldsicas. Ademas, pueden usarse las
fibras celuldsicas sintéticas tales como, por ejemplo, rayén, rayon viscosa y lyocell. Las
fibras celulésicas modificadas generalmente se componen de derivados de la celulosa
formados por la sustitucion de radicales apropiados (por ejemplo, carboxilo, alquilo,
acetato, nitrato, etc.) por grupos hidroxilo a lo largo de la cadena de carbono. Las fibras
cortas convenientes para los propositos de esta solicitud, son hidrdfilas, tales como las
fibras celulésicas tradicionales (un ejemplo conveniente de las cuales es las fibras de
pulpa). Ademas, pueden afiadirse pretratamientos a las fibras cortas, tales como agentes
despegadores 0 humectantes, para controlar la dispersion en el proceso y/o modificar los
atributos de las propiedades finales tales como la rigidez y la sensacion al tacto.

Como se usa en la presente descripcion, el término “fibras sustancialmente continuas”
pretende hacer referencia a las fibras que tienen una longitud que es mayor que la longitud
de las fibras cortas. El término pretende incluir fibras que son continuas, tales como las
fibras unidas por hilado, y fibras que no son continuas, pero tienen una longitud definida de
mas de aproximadamente 150 milimetros.

Como se usa en la presente descripcion “tramas cardadas termoadheridas” 0 “BCW” se
refiere a tramas no tejidas formadas mediante procesos de cardado como se conocen por los
expertos en la técnica y se describen adicionalmente, por ejemplo, en la patente de Estados
Unidos num. 4,488,928 de Ali Khan y otros, la cual se incorpora en la presente descripcion
como referencia a la misma. Brevemente, los procesos de cardado implican comenzar con
una mezcla de, por ejemplo, fibras cortas con fibras aglutinantes u otros componentes
aglutinantes en una bola voluminosa que se peina o se trata de cualquier otra manera para
proporcionarle un peso base generalmente uniforme. Esta trama se calienta o se trata de
cualquier otra manera para activar el componente adhesivo, lo que resulta en un material no
tejido integrado y usualmente mullido.

El peso base de las tramas no tejidas se expresa generalmente en onzas de material por

yarda cuadrada (0/y2) o gramos por metro cuadrado (g/m?2) y los diametros de las fibras se
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expresan usualmente en micras, o en el caso de las fibras cortas, en denier. Se debe
observar que para convertir de o/y? a g/mz2, se debe multiplicar o/y? por 33,91. Como se usa
en la presente descripcion, los términos “direccion de la maquina” 0 “MD” generalmente se
refieren a la direccion en la que se produce un material. Esta es también a menudo la
direccion de desplazamiento de la superficie de conformacion sobre la que se depositan las
fibras durante la formacién de una trama no tejida. Los términos “direccion transversal a la
maquina” 0 “CD” se refieren a la direccion perpendicular a la direccién de la maquina. Las
dimensiones medidas en la direccion transversal a la maquina (CD) se denominan
dimensiones de “ancho”, mientras que las dimensiones medidas en la direccion de la
maquina (MD) se denominan dimensiones de “longitud”. Las dimensiones de ancho y de
longitud de una lamina plana constituyen las direcciones X e Y de la lamina. La dimension
en la direccion de profundidad de una lamina plana también se denomina la direccion Z.
Como se usa en la presente descripcion, los términos “elastomérico” y “elastico” se usan
indistintamente y deben interpretarse en el sentido de una capa, material, laminado o
compuesto que es generalmente capaz de recuperar su forma después de su deformacion
cuando se remueve la fuerza deformadora. Especificamente, cuando se usan en la presente
descripcidn, “elastico” 0 “eclastomérico” se refieren a esa propiedad de cualquier material
que, en el momento de la aplicacién de una fuerza desviadora, permite que el material sea
estirable hasta una longitud desviada estirada que es al menos aproximadamente cincuenta
(50) por ciento mayor que su longitud relajada no desviada, y que provocara que el material
recupere al menos cuarenta (40) por ciento de su elongacion en el momento de la liberacion
de la fuerza de estiramiento. Un ejemplo hipotético que satisfaria esta definicion de un
material elastomérico seria una muestra de una (1) pulgada de un material que es estirable
hasta al menos 1,50 pulgadas y el cual, después de estirarse hasta 1,50 pulgadas vy liberarse,
se recuperard hasta una longitud de menos de 1,30 pulgadas. Muchos materiales elasticos
pueden estirarse mucho més del cincuenta (50) por ciento de su longitud relajada, y muchos
de estos se recuperaran sustancialmente hasta su longitud relajada original en el momento
de la liberacién de la fuerza de estiramiento. Un material que es incapaz de recuperar su
forma después de su deformacion cuando se remueve la fuerza deformadora se considera
inelastico.

El material puede probarse en cuanto a sus propiedades elasticas mediante el uso de un
procedimiento ciclico de pruebas. En particular, puede usarse una prueba de 2 ciclos hasta
el 100 % de la elongacion definida. Para esta prueba, el tamafio de la muestra puede ser 3
pulgadas (7,6 centimetros) en la direccion transversal a la maquina por 6 pulgadas (15,2
centimetros) en la direccion de la maquina. El tamafio de la sujecion puede ser de 3
pulgadas (7,6 centimetros) de ancho. La separacion de la sujecién puede ser de 4 pulgadas
(10,2 centimetros). Las muestras pueden cargarse de manera tal que la direccion de la
méaquina de la muestra esté en la direccion vertical. Puede usarse una precarga de
aproximadamente 20 a 30 gramos. La prueba puede tirar de la muestra hasta el 100 % de

elongacion a una velocidad de 20 pulgadas (50,8 centimetros) por minuto e inmediatamente
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después (sin pausa) regresar la muestra al 0 % de elongacion a una velocidad de 20
pulgadas (50,8 centimetros) por minuto. Los resultados de los datos de la prueba son
convenientemente del primero y el segundo ciclos. La prueba puede realizarse en un
medidor 2/S de velocidad de extension constante de Sintech Corp. con una caja (de control)
Renew MTS Mongoose que usa el software TESTWORK 4.07b (Sintech Corp., de Cary,
Carolina del Norte) y conducirse bajo condiciones ambientales.

Como se usa en la presente descripcion, los términos “enredado por fluido” y “enredada por
fluido” generalmente se refieren a un proceso de formacion para crear un grado de enredo
de las fibras dentro de una trama fibrosa no tejida dada o entre tramas no tejidas fibrosas y
otros materiales para hacer mas dificil la separacion de las fibras y/o las capas individuales
como resultado del enredo. Generalmente, esto se logra mediante el soporte de la trama
fibrosa no tejida en algun tipo de superficie de conformacion o de transporte, tal como un
alambre de conformacion que tiene al menos cierto grado de permeabilidad al fluido a
presion incidente. Un chorro de fluido a presion (usualmente mdaltiples chorros en un
distribuidor o serie de distribuidores) se dirige después contra la superficie de la trama no
tejida opuesta a la superficie apoyada de la trama. La superficie apoyada de una trama se
denomina también el lado del alambre, y la superficie no apoyada de una trama se
denomina también el lado de la pulpa. El fluido a presion entra en contacto con las fibras de
la trama y empuja porciones de las fibras en la direccion del flujo de fluido, lo que desplaza
asi todas o una porcion de una pluralidad de las fibras hacia la superficie soportada (del
lado del alambre) de la trama. El resultado es un enredo adicional de las fibras en la que
puede denominarse la direccion Z de la trama (su direccion de profundidad o grosor).
Cuando dos o mas tramas distintas u otras capas se colocan adyacentes entre si sobre la
superficie de conformacion/transporte y se someten al fluido a presién, el resultado deseado
generalmente es que algunas de las fibras de al menos una de las tramas se empujan hacia
dentro de la trama o capa adyacente que provoca asi el enredo de las fibras entre las
interfaces de las dos superficies a fin de resultar en el pegado o unién de las tramas/capas
juntas debido al mayor enredo de las fibras. EI grado de unién o enredo dependera de un
numero de factores que incluyen, pero sin limitarse a, los tipos de fibras que se usan, sus
longitudes de fibra, el grado de union inicial o enredo de la trama o tramas antes de
someterlas al proceso de enredado por fluido, el tipo de fluido que se usa (liquidos, tales
como agua, vapor o gases, tales como aire), la presion del fluido, el nimero de chorros de
fluido, la velocidad del proceso, el tiempo de permanencia del fluido y la porosidad de la
trama o tramas/otras capas y la superficie de conformacidn/transporte (tal como un alambre
de conformacion). Uno de los procesos mas comunes de enredado por fluido se denomina
como hidroenredado el cual es un proceso bien conocido para los expertos en la técnica de
las tramas no tejidas. Los ejemplos de procesos de enredado por fluido pueden encontrarse
en la patente de Estados Unidos nam. 3,485,706 de Evans, y las patentes de Estados Unidos
nams. 4,939,016, 4,959,531 y 4,970,104 de Radwanski, cada una de las cuales se incorpora

en la presente descripcion en su totalidad como referencia a la misma para todos los
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propositos. Un proceso de hidroenredado tipico utiliza corrientes de chorros de alta presion
de agua para enredar fibras cortas y/o fibras sustancialmente continuas para formar una
estructura fibrosa consolidada altamente enredada. Las telas no tejidas hidroenredadas de
fibras cortas y fibras sustancialmente continuas se describen, por ejemplo, en las patentes
de Estados Unidos nums. 3,494,821 de Evans y 4,144,370 de Boulton, cada una de las
cuales se incorpora en la presente descripcion como referencia a la misma en su totalidad.
Los ejemplos adicionales de telas no tejidas de compuestos hidroenredados de una trama no
tejida de filamentos continuos y una capa de pulpa se describen, por ejemplo, en las
patentes de Estados Unidos nims. 5,284,703 de Everhart y otros, y 6,315,864 de Anderson
y otros, cada una de las cuales se incorpora en la presente descripcién como referencia a la
misma en su totalidad. Las condiciones de fabricacion por hidroenredado descritas en tales
referencias son representativas de las condiciones operativas aceptables para su uso en la
fabricacion de laminas hidroenredadas de acuerdo con la invencion, a menos que se indique
de cualquier otra manera. Para los propdésitos de esta solicitud la abreviatura “HET’d” debe
ser una notacion abreviada para hidroenredado.

Como se usa en la presente descripcion, el término “g/cc” generalmente se refiere a gramos
por centimetro cubico.

Como se usa en la presente descripcion, el término “hidréfilo” generalmente se refiere a
fibras o peliculas, o las superficies de fibras o peliculas que pueden ser humectables por
liquidos acuosos en contacto con las fibras. El término “hidréfobo” incluye esos materiales
que no son hidrofilos segln se definid. La expresion “de naturaleza hidrofoba™ se refiere a
esos materiales que son hidréfobos en su estado de composicién quimica sin aditivos o
tratamientos que modifican la hidrofobicidad. El grado de humectacion de los materiales
puede, a su vez, describirse en términos de los angulos de contacto y las tensiones
superficiales de los liquidos y los materiales involucrados. El equipo y las técnicas
adecuados para medir la humectabilidad de materiales fibrosos especificos o de mezclas de
materiales fibrosos pueden proporcionarse mediante el sistema analizador de fuerzas
superficiales SFA-222 de Cahn, o un sistema sustancialmente equivalente. Cuando se
miden con este sistema, las fibras que tienen angulos de contacto de menos de 90 se
denominan “humectables” 0 hidréfilas, y las fibras que tienen angulos de contacto mayores
de 90 se denominan “no humectables” o hidrofobas.

Como se usa en la presente descripcion, el término “producto para el cuidado personal” se
refiere a pafales, calzones de aprendizaje, calzoncillos absorbentes, productos para la
incontinencia en adultos, toallitas sanitarias y productos para la higiene femenina, tales
como compresas sanitarias, almohadillas, y protectores, y similares. El término “producto
médico absorbente” se usa para referirse a productos tales como vendajes médicos,
tampones destinados para uso médico, dental, quirdrgico, y/o nasal, prendas y pafios
quirdrgicos, cubiertas en instalaciones médicas, y similares.

El término "compuesto™ como se usa en la presente descripcion, se refiere a un material de

laminados elasticos termoadheridos por alargamiento en la direccion de la méaquina cuyas
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capas de laminado se han hidroenredado con una capa fibrosa hidréfila o absorbente de
liquidos acuosos. El material de laminados elasticos termoadheridos por alargamiento en la
direccién de la maquina es él mismo un material multicomponente o un material multicapa
que incluye al menos una capa elastica en la direccion de la maquina, y al menos una capa
ineldstica que se han unido juntas mientras la capa eléstica esta en un estado estirado en la
direccion de la méaquina. Por ejemplo, un material multicapa puede tener al menos una capa
elastica en la direccion de la maquina unida al menos a una capa inelastica encogible al
menos en dos lugares de manera que la capa encogible se encoge entre los lugares donde se
une a la capa elastica. Tal material elastico multicapa puede estirarse en la direccion de la
maquina en la medida que el material inelastico (el cual se ha encogido entre los lugares de
unién cuando esta en la forma contraida) permite que el material eléstico se alargue en la
direccién de la maquina. EI material elastico multicapa puede incluir una capa basada en
filamentos, o una capa basada en tramas no tejidas. La capa ineléstica que forma los frunces
puede ser de una amplia variedad de materiales no tejidos, tales como, por ejemplo, de
unién por hilado, fusionados por soplado, BCW, laminados de estos, o una combinacion de
dos 0 méas de tales materiales. Un tipo de material elastico multicapa se describe, por
ejemplo, por la patente de Estados Unidos nim. 4,720,415 de Vander Wielen y otros, la
cual se incorpora en la presente descripcion como referencia en su totalidad.

Como se usa en la presente descripcion, el termino “deformacion en la interseccion” debe
denominarse también "méaxima elongacion no destructiva”. Esencialmente es la medicion
tomada en un punto (o intervalo estrecho) donde la minima pendiente de carga elastica del
laminado/compuesto termoadherido por alargamiento elastico interseca la maxima
pendiente del revestimiento (tal como del revestimiento de unién por hilado).
Esencialmente es donde comienzan a intersecarse. Es el punto o intervalo estrecho de los
valores de deformacion resultantes en el aplanamiento general de los frunces del
revestimiento ineléstico (la reduccion de los frunces) en el momento del estiramiento del
laminado elastico termoadherido por alargamiento. En este punto o intervalo estrecho, el
revestimiento esencialmente ha perdido sus frunces tipo rizos, pero no se ha roto ni
separado de la capa elastica del laminado. El punto o intervalo estrecho se encuentra en un
gréfico de carga (gf) en funcién de la extension (mm).

Se hara referencia ahora en detalle a varias de las modalidades de la invencion, uno o mas
ejemplos de las cuales se exponen méas adelante. Cada ejemplo se proporciona a modo de
explicacion, no como limitacion de la invencion. De hecho, sera evidente para los expertos
en la técnica que pueden realizarse varias modificaciones y variaciones en la presente
invencion sin apartarse del espiritu y alcance de la invencion. Por ejemplo, las
caracteristicas ilustradas o descritas como parte de una modalidad, pueden usarse en otra
modalidad para dar ain otra modalidad adicional. Por lo tanto, se pretende que la presente
invencion cubra tales modificaciones y variaciones.

En términos generales, un compuesto no tejido elastico termoadherido por alargamiento

incluye un componente elastico termoadherido por alargamiento y un componente
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absorbente (que incluye materiales fibrosos hidréfilos) cuyo componente elastico
termoadherido por alargamiento se ha hidroenredado por toda su estructura con el
componente absorbente, sin sacrificar significativamente los atributos de estiramiento y
recuperacion elasticos del componente elastico termoadherido por alargamiento. El
compuesto no tejido eléstico termoadherido por alargamiento se forma en una modalidad, a
partir de una capa de laminados no tejidos elésticos termoadheridos por alargamiento
fabricada (o prefabricada) anteriormente (convenientemente de una capa elastica en la
direccién de la maquina, y al menos una capa inelastica, estas capas también se denominan
subcapas del laminado) de materiales hidrofobos, cuya capa de laminados se ha
hidroenredado en total con una capa hidréfila, que colocan asi los materiales absorbentes de
liquidos acuosos/hidréfilos de la capa hidréfila en todas partes de cada una de las varias
subcapas de la capa de laminados no tejidos termoadheridos por alargamiento elasticos.
Mediante el estiramiento nuevamente (antes del hidroenredado) de la capa eléstica de
laminados termoadheridos por alargamiento fabricada previamente hasta el punto en que la
Unica 0 mas capas de revestimiento inelasticas en el laminado se extienden de manera que
se aplanan y los frunces esencialmente se remueven o se eliminan, pero no tanto que las
capas de revestimiento inel&sticas se rompan, el laminado termoadherido por alargamiento
elastico puede hidroenredarse con una capa hidrofila uniformemente para crear un material
elastico y absorbente, que en ambas superficies planas es absorbente de los liquidos tanto
acuosos como basados en aceite. Los materiales hidrofilos, convenientemente celuldsicos
en el compuesto absorben liquidos acuosos, mientras que los materiales poliméricos
hidréfobos en el compuesto retienen los liquidos basados en aceite. EI compuesto muestra
significativa integridad sin necesidad de adhesivo o grandes cantidades de adhesivo, ni
otros mecanismos de union para unir juntas las capas. EI compuesto muestra elasticidad al
menos en la direccion de la maquina y refleja la elasticidad en la direccion de la maquina
del componente de la capa elastica de laminados termoadheridos por alargamiento.

Como puede verse en la Figura 1, se ilustra un método 10 para producir el compuesto
termoadherido por alargamiento elastico hidroenredado de la invencién. Es conveniente en
una primera modalidad, que una capa elastica de laminados termoadheridos por
alargamiento en la direccion de la méaquina fabricada previamente (prefabricada) 20
(laminado termoadherido por alargamiento elastico en la direccion de la méaquina basado en
filamentos o tramas) se desenrolle mientras esté en un estado encogido, desde un rodillo de
desenrollamiento 11 y se alimente en el proceso de la invencion. También se contempla
alternativamente que la capa elastica de laminados termoadheridos por alargamiento se
produzca en linea poco antes de hacerla pasar a través del proceso de la invencion, en lugar
de desenrollarla de un rodillo de almacenamiento o desenrollamiento 11 como se muestra.
En tal modalidad alternativa (no se muestra), el laminado producido en linea puede no
encogerse antes de pasar por el proceso de la invencion, pero podria mantenerse en un

estado desencogido estirado despues de su fabricacion inicial.
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En la modalidad ilustrada de la Figura 1, tal capa elastica prefabricada de laminados
termoadheridos por alargamiento en la direccion de la maquina 20 es una trama el&stica o
capa elastica de laminados termoadheridos por alargamiento, basados en filamentos, tales
como los laminados descritos en las patentes de Estados Unidos ndms. 5,385,775,
6,969,441, 6,978,486 y 7,601,657. Tal trama eléstica o laminado termoadherido por
alargamiento basado en filamentos elasticos puede incluir una capa inelastica sobre uno o
sobre ambos lados de la trama elastica o una capa de filamentos.

Como se muestra representativamente en la figura, tal capa elastica de laminados
termoadheridos por alargamiento prefabricada y desenrollada 20 est4 en una configuracion
encogida cuando se desenrolla del rollo 11. Las ilustraciones de los tipos de caracteristicas
de encogimiento tipo rizos superficiales contempladas pueden verse en las fotomicrografias
de SEM de las Figuras 2A y 3A en 51. El laminado termoadherido por alargamiento
elastico encogido se dirige después al menos hacia una serie de rodillos dispuestos en S
para volver a estirar el laminado elastico en la direccion de la méaquina hasta el punto en
que la Gnica o mas capas de revestimiento inelasticas del laminado elastico se extiendan
hasta un estado relativamente plano, y los frunces se reduzcan significativamente o se
eliminen, pero no hasta el punto donde la(s) capa(s) ineléstica(s) comience(n) a romperse 0
las fibras comiencen a separarse de la(s) capa(s) inelastica(s). Debe reconocerse
nuevamente, que aunque no se muestra en la figura, si un laminado termoadherido por
alargamiento debe producirse en linea en oposicion a una operacion previa de donde se
retira (prefabricado), el laminado alternativamente puede no tener que hacerse pasar por
una disposicion inicial de rodillos en S o un punto de agarre y no hay que volver a estirarlo,
en cambio tiene que mantenerse en una configuracién estirada antes del hidroenredado.

La deformacion en el punto de interseccion (intervalo estrecho) se logra convenientemente
por volver a estirar la capa de laminados elasticos en la direccion de la maquina encogida
anteriormente, entre un primer conjunto de dos rodillos dispuestos en S que tiene una
relacion de velocidades, con el segundo de los dos rodillos en S 15 que gira mas rapido que
el primer rodillo 13. Tal reestiramiento en la direccién de la maquina del laminado
termoadherido por alargamiento encogido previamente también puede realizarse mediante
la creacion de una diferencia de velocidades entre el primer conjunto de dos rodillos
dispuestos en S mostrado (13, 15) y una superficie portadora de trama porosa que aparece
después 41 (la cual debe correr a través de un distribuidor de hidroenredado), o adn
alternativamente, entre el primer conjunto de rodillos dispuestos en S (13, 15) y un segundo
conjunto de rodillos dispuestos en S (23, 25) que se colocan a continuacion de la superficie
portadora de trama porosa a lo largo de la direccion de la maquina. En cualquier caso, es
importante que un laminado termoadherido por alargamiento encogido previamente 20
vuelva a estirarse en la direccion de la maquina y que permanezca tenso (en un estado
estirado) durante toda la etapa de hidroenredado con una capa fibrosa hidrofila. En una
primera modalidad, los dos rodillos de la disposicion de rodillos en S tienen una relacion de

velocidades (del segundo rodillo al primer rodillo) de entre aproximadamente 1,1:1 y 5:1,
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alternativamente entre aproximadamente 1,5:1 y 3:1, con el segundo de los dos rodillos
dispuestos en S 15, que gira mas rapido que el primer rodillo 13 (o el alambre 41 que se
desplaza mas rapido que el rollo 15).

Después de salir de la primera disposicion de rodillos en S ilustrada (13, 15), la capa
elastica de laminados termoadheridos por alargamiento en la direccion de la maquina, ahora
desencogida y tensa 20 se alimenta a una posicion donde se encuentra con una trama
fibrosa hidrofila/absorbente 22, que se desenreda de un rodillo de suministro 17. Aunque
una trama fibrosa hidrofila/““absorbente de liquidos acuosos” prefabricada 22 se muestra en
la figura, debe apreciarse que la trama fibrosa 22 puede prefabricarse o producirse en linea,
0 puede variar en su grado de hidrofilicidad. Por ejemplo, la trama fibrosa puede producirse
fuera de linea o en linea mediante el uso de un proceso de tendido en himedo, tendido en
seco o cardado como se conoce en la técnica. Tal trama fibrosa 22 puede ser de una Unica
capa o de multiples capas, y puede incluir fibras celuldsicas o de otro tipo hidréfilas de los
tipos descritos anteriormente. Convenientemente tal trama incluye fibras de pulpa. Es
conveniente en una modalidad, que la trama hidréfila tenga un peso base de entre
aproximadamente 1 g/m2 y 200 g/m2, alternativamente, entre aproximadamente 2 g/m2 y
100 g/m?, alternativamente entre aproximadamente 10 g/m? y 50 g/m2. Convenientemente
en una modalidad, las capas de revestimiento inelasticas (subcapas) de la capa elastica de
laminados termoadheridos por alargamiento 20 cada una tiene un peso base de entre
aproximadamente 3 g/m2 y 100 g/m2, alternativamente entre aproximadamente 5 g/m2 y 50
g/m2. En una modalidad, las capas de revestimiento inelésticas convenientemente son
tramas unidas por hilado, tales como tramas unidas por hilado de polipropileno, que se
autoadhieren mediante el uso de patrones de union tradicionales como se conocen en la
técnica. Alternativamente, tales capas inelasticas pueden ser tramas de coforma hidrofobas
o tramas hidroenredadas hidréfobas producidas separadamente.

En el punto de encuentro con la trama fibrosa hidrofila/"absorbente de liquidos acuosos™
22, la capa eléstica desencogida de laminados termoadheridos por alargamiento en la
direcciéon de la maquina 20 se hace correr a la misma velocidad en la direccion de la
maquina que la trama fibrosa hidréfila 22, con las dos que se alimentan en un distribuidor
de hidroenredado 19 por medio de la superficie portadora de trama porosa en movimiento
41. La trama fibrosa hidrofila puede abarcar cualquier nimero de materiales de tramas,
tales como combinaciones de tramas de fibras cortas y/o de fibras sustancialmente
continuas que tienen un grado variable de hidrofilicidad/hidrofobicidad como las descritas
anteriormente. Por ejemplo, en una modalidad, la trama fibrosa hidrofila podria ser de
fibras de madera que se han mezclado con fibras cortas como PET, PP, PE, rayon y otras.
Esencialmente, la capa fibrosa hidréfila 22 (tal como una capa de fibras de pulpa) se tiende
sobre el laminado termoadherido por alargamiento elastico en la direccion de la maquina
desencogido 20, que descansa sobre la superficie portadora de trama porosa 41 de una
maquina de enredado hidraulico convencional. Es conveniente que la capa hidréfila 22 esté

entre el laminado termoadherido por alargamiento eléstico en la direccion de la maquina
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desencogido 20 y el(los) distribuidor(es) de enredado hidraulico 19. La capa hidréfila 22 y
el laminado termoadherido por alargamiento elastico en la direccion de la méaquina
desencogido 20 pasan por debajo de uno o mas distribuidores de enredado hidraulico 19
(aunque se muestra representativamente uno) y se tratan con chorros de fluido 21 para
enredar las fibras de pulpa hidréfilas o de otro tipo de la trama 22 con las capas del
laminado termoadherido por alargamiento elastico en la direccion de la maquina
desencogido adyacente 20. Los chorros de fluido impulsan también las fibras hidrofilas en
y a través de las capas del laminado termoadherido por alargamiento elastico en la
direccion de la maquina desencogido 20. El hidroenredado puede tener lugar mientras la
capa hidrofila 22 estda muy saturada con agua (tendido en humedo), o alternativamente,
mientras la capa hidréfila 22 es una capa de fibras tendidas en aire seco o tendidas en seco.
El hidroenredado (enredado hidraulico) puede llevarse a cabo mediante la utilizacion de un
equipo convencional de hidroenredado tal como el que puede encontrarse, por ejemplo, en
la patente de Estados Unidos nim. 3,485,706 de Evans. El hidroenredado de la presente
invencion puede llevarse a cabo con cualquier fluido de trabajo apropiado tal como, por
ejemplo, agua. El fluido de trabajo fluye al menos a través de un distribuidor que distribuye
uniformemente el fluido a una serie de agujeros u orificios individuales. Estos agujeros u
orificios pueden ser de aproximadamente 0,003 a aproximadamente 0,015 pulgadas de
didmetro. Puede usarse un unico distribuidor o pueden disponerse varios distribuidores en
sucesion. En el proceso de hidroenredado, el fluido de trabajo atraviesa los orificios a
presiones que varian de aproximadamente 200 a aproximadamente 5 000 libras por pulgada
cuadrada (psi), alternativamente entre aproximadamente 200 a aproximadamente 2 900 psi,
alternativamente entre 1 400 a aproximadamente 2 900 psi, alternativamente también entre
aproximadamente 200 y 2 000 psi.

Se usarian presiones mas altas para enredar materiales mas densos, pero las presiones deben
monitorearse para evitar roturas indebidas. En los intervalos mas altos de las presiones
descritas, se contempla que las telas del compuesto pueden procesarse a velocidades de
aproximadamente 1 000 pies por minuto (fpm). El fluido se expulsa desde hileras de
inyectores/chorros que se ubican tipicamente entre aproximadamente 0,25 a 2 pulgadas,
alternativamente entre aproximadamente 0,5 a 1 pulgada por encima de la trama hidrofila.
El fluido impacta sobre la capa hidréfila 22 y el laminado termoadherido por alargamiento
elastico en la direccion de la maquina desencogido 20, que se soportan por la superficie
portadora de trama porosa 41. La superficie portadora de trama porosa puede ser por
ejemplo, una unica malla plana de alambre que tiene un tamafio de malla de
aproximadamente 40 X 40 a aproximadamente 100 X 100. La superficie porosa puede ser
también una malla multicapa que tiene un tamafio de malla de aproximadamente 50 X 50 a
aproximadamente 200 X 200. Como es tipico en muchos procesos de tratamiento con
chorros de agua, pueden colocarse ranuras de vacio 29 directamente debajo de los
distribuidores de hidroenredado o debajo de la superficie portadora de trama porosa 41, o

un poco aguas abajo (a la derecha en la direccién de la maquina de la Figura 1) de manera
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que el exceso de agua se extrae del compuesto hidroenredado 24. Después del tratamiento
con chorros de fluido, la tela del compuesto 24 convenientemente se transporta hacia una
operacion de secado no compresivo 60, tal como un secador de aire pasante, en el cual el
compuesto enredado se seca a temperaturas hasta las maximas temperaturas no destructivas
permitidas por los materiales elegidos. Tal operacion de secado 60 puede ubicarse antes o
después del segundo conjunto de rodillos dispuestos en S (23, 25). El segundo conjunto de
rodillos dispuestos en S es para permitir que tal compuesto 24 vuelva a encogerse 26 antes
de enrollarse para su almacenamiento final en un rollo 27, o antes de que el compuesto se
pase a lo largo para su procesamiento posterior. El segundo conjunto de rodillos dispuestos
en S (23, 25) disminuye la velocidad de desplazamiento del compuesto de manera que este
puede volver a encogerse a lo largo de la direccion de la maquina. Debe reconocerse que
aunque cada una de las configuraciones de rodillos en S se muestran como pares, pueden
utilizarse maltiples rodillos, tales como una serie de 3 o0 4 rodillos u otros tipos de aparato
para estirar/encoger.

La Figura 1 ilustra una modalidad en la cual una trama hidrofila se hidroenreda a un
laminado termoadherido por alargamiento de un lado del laminado termoadherido por
alargamiento. Sin embargo, debe apreciarse que después de tal operacion, una segunda
trama hidrofila puede hidroenredarse al laminado termoadherido por alargamiento del otro
lado del compuesto de laminados termoadheridos por alargamiento, de manera que el
laminado termoadherido por alargamiento experimenta dos etapas de hidroenredado, una
desde cada direccion opuesta de la trama. Tal segunda trama hidréfila puede ser del mismo
tipo de composicién de la trama que la primera que se hidroenreda, o alternativamente, de
una composicion diferente.

Aungue no se muestra, puede ser conveniente usar etapas de acabado y/o procesos de
tratamiento posterior para impartir las propiedades seleccionadas al compuesto
hidroenredado 26. Por ejemplo, pueden afadirse tratamientos quimicos posteriores al
compuesto en una etapa posterior, o el compuesto puede transportarse hacia cortadores,
ranuradoras u otros equipos de procesamiento para convertir el compuesto en un producto
final, tal como toallitas, componentes de articulos absorbentes para el cuidado personal, o
prendas medicas o telas de cubierta. Ademas, puede colocarse patrones mediante procesos
conocidos en las superficies exteriores hidroenredadas del material compuesto 24. Los
ejemplos de productos tipo toallitas pueden encontrarse en la patente de Estados Unidos
nam. 7,194,788 de Clark y otros, y en la publicacion de patente de Estados Unidos ndm.
2011/0119850 de Mallory y otros, cada una de las cuales se incorpora en la presente
descripcion como referencia a la misma.

La capa elastica de laminados termoadheridos por alargamiento en la direccion de la
maquina 20 tiene un lado orientado hacia la pulpa 40 (o lado que se orienta hacia la trama
hidrofila 22), y un lado orientado hacia el alambre 42 (que es un lado que se orienta hacia la
superficie portadora de trama porosa (mas comunmente un alambre de conformacion)). A

medida que las tramas combinadas pasan por el distribuidor de hidroenredado, las fibras de
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la trama hidréfila 22 se entremezclan con la Unica 0 mas capas de revestimiento inelasticas
y la(s) capa(s) eléstica(s) del laminado termoadherido por alargamiento, de manera que las
capas se unen juntas por medio de las fibras enredadas, para crear un compuesto elastico
termoadherido por alargamiento 24. Sin embargo, debe reconocerse que las capas de
revestimiento inelésticas pueden ser de un laminado no tejido fusionado por soplado, de
union por hilado, BCW, o la combinacion de las capas mencionadas anteriormente. Las
fibras hidréfilas de la trama 22 se hacen atravesar la(s) capa(s) de revestimiento
inelastica(s) y la capa elastica, de manera que estan presentes en ambos lados (y superficies
de revestimiento) del compuesto 24. Tales fibras enredadas actGan para crear una trama con
niveles altos de integridad, lo que disminuye asi la necesidad de adhesivo de unidn entre las
varias capas del compuesto 24. Tales fibras enredadas actlan, ademas, para proporcionar
absorbencia de agua en todas partes de cada subcapa del compuesto.

Una vista en seccion transversal, en la direccion transversal a la maquina, de la trama
fibrosa hidrofila/“absorbente de liquidos acuosos™ 22 se ilustra en la Figura 1A. Una
representacion de las fibras hidréfilas individuales 22A puede verse a través de la capa de
tramas y a lo largo de la direccion de profundidad de la trama Z. Como se ve en la Figura
1B, se ilustra una vista en seccién transversal, en la direccion transversal a la maquina, del
laminado eléstico desencogido 20. Dado que la capa elastica en una modalidad, se fabrica
de filamentos continuos de forma cilindrica 30, en la seccion transversal los filamentos se
muestran como circulos. El laminado elastico desencogido es un laminado termoadherido
por alargamiento basado en filamentos elasticos en la direccién de la maquina, porque las
capas de revestimiento 32 y 34 se unieron a los filamentos 30 mientras los filamentos
estaban en una configuracion estirada. El laminado tiene tres capas a lo largo de la
direccién de profundidad Z, que incluyen la capa elastica de filamentos 30 que se extiende
a lo largo de la direccién de la méaquina, intercalada entre dos capas no tejidas de
revestimiento inelasticas 32, 34. Una vez que la capa fibrosa hidréfila 22 se ha
hidroenredado con el laminado termoadherido por alargamiento elastico basado en
filamentos en la direccién de la maquina, se forma el compuesto termoadherido por
alargamiento absorbente y elastico 24.

Como se ve en la Figura 1C representativa, después del hidroenredado, el laminado elastico
descrito anteriormente 20 incluye las fibras hidrofilas 22A que se han enredado por toda la
direccién Z de cada subcapa del laminado elastico. El laminado elastico ahora modificado
20A, incluye las fibras hidrofilas 22A en la primera capa de revestimiento inelastica 32A,
entre los filamentos de la capa elastica modificada 30A, y también en la segunda capa de
revestimiento inelastica 34A. También se muestran el lado de la pulpa 40 y el lado del
alambre 42 del compuesto. Aunque se ve una preponderancia de fibras hidréfilas 22A de la
trama hidréfila 22 en la Figura 1C sobre una superficie exterior del compuesto, debe
reconocerse que en dependencia de la estructura laminada elastica, tales fibras hidrofilas
pueden distribuirse bastante uniformemente por todo el compuesto, especialmente si el

compuesto es una estructura relativamente abierta (tal como una que tiene una capa eléstica
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basada en filamentos separada). Si tales capas hidréfilas se hidroenredan desde ambos lados
del laminado elastico, el compuesto resultante tendria significativamente mas fibras
hidrofilas por toda su estructura global, lo que asi mejora adicionalmente la absorbencia de
liquidos de base acuosa.

Las imagenes de fotomicrografias del compuesto termoadherido por alargamiento elastico
hidroenredado se prepararon mediante el uso de microscopia electronica de barrido (SEM).
Las imagenes de las dos superficies del material compuesto producido (el lado de la pulpa 'y
el lado del alambre) se produjeron mediante SEM, después del recubrimiento con oro de las
muestras para mitigar la carga. Como se ve en las fotomicrografias de las Figuras 2A-3B,
se uso un laminado elastico en la direccion de la maquina termoadherido por alargamiento
basado en filamentos continuos como la capa elastica inicial (prefabricada) para el
compuesto completo. Las fotomicrografias se toman con una aplicacién de escala de 2 mm
y 500 micras respectivamente. El laminado termoadherido por alargamiento basado en
filamentos continuos se produjo sobre una plataforma de fabricacion vertical de laminados
termoadheridos por alargamiento de filamentos a partir de filamentos continuos de
copolimeros de blogues estirénicos (tales como los comercializados por Kraton Polymers)
laminados entre dos capas de revestimiento no tejido unido por hilado basadas en
polipropileno. Las capas unidas por hilado eran revestimientos blancos de union por hilado
de polipropileno de 13,5 g/m2. El proceso para fabricar tal capa elastica inicial (que
realmente incluye las tres capas) se describe al menos en las referencias anteriores a Zhou y
Thomas. Las fibras de pulpa de una lamina base celuldsica se enredaron exitosamente a
través de todas las capas a ambos lados de la capa de laminados termoadheridos por
alargamiento basados en filamentos, que conforma asi el compuesto absorbente. La Figura
2A ilustra el lado de la pulpa 40 del compuesto elastico termoadherido por alargamiento en
la direccién de la maquina en el cual la lamina de papel tist de la toallita de rollo duro se ha
hidroenredado a la capa de laminados elasticos. Las fibras de pulpa hidrofilas de la toallita
se enredaron mediante las fibras unidas por hilado 50. La topografia encogida del
compuesto elastico relajado es evidente por los frunces tipo rizos 51, creados una vez que el
compuesto se dejo encoger después del hidroenredado. Como puede verse de la imagen en
ampliacion del lado de la pulpa 40 de la Figura 2B, las fibras de pulpa comunmente planas
52 son evidentes en la imagen, y pueden distinguirse de las fibras unidas por hilado
hidr6fobas cominmente alargadas y cilindricas 50 de la capa de revestimiento inelastica.
Como se ve en las imagenes, los diferentes tipos de fibras se enredan juntas. Aunque esta
presente una preponderancia de fibras de pulpa en el lado de contacto inicial de la lamina
de laminados elasticos, las fibras de pulpa individuales pueden verse claramente en el lado
opuesto del alambre de la ldmina de laminados elasticos. Por ejemplo, como se ve en la
Figura 3A, la cual muestra el lado del alambre 42 del compuesto elastico termoadherido por
alargamiento después del hidroenredado, los frunces tipo rizos 51 son evidentes en el

compuesto encogido. También son evidentes las fibras unidas por hilado 50. En la imagen
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ampliada de la Figura 3B, las fibras de pulpa planas 52 son evidentes en el lado del
alambre, ademas de las fibras cilindricas unidas por hilado 50.

El laminado resultante demostro excelentes caracteristicas de estiramiento y recuperacion.
El laminado termoadherido por alargamiento basado en filamentos verticales se estiré hasta
aproximadamente su deformacién en el punto de interseccion, o el punto o intervalo
estrecho en el cual los frunces del revestimiento de union por hilado se sacaron de la
estructura, que se aplana pero no mas alla de este punto, antes del hidroenredado.
Esencialmente, no se tird de las capas unidas por hilado de revestimiento hasta el punto que
se rompieran, sino la superficie encogida esencialmente cambi6 a una superficie plana mas
regular sin rizos. Esto se logré mediante la variacion de la velocidad del segundo rodillo en
S con relacion al primer rodillo. Las velocidades de los rodillos en S entre el primer rodillo
del segundo conjunto de rodillos, y el segundo rodillo del primer conjunto de rodillos se
mantuvieron, para mantener tenso el compuesto durante el hidroenredado. Las toallitas de
rollo duro (HRT) KLEENEX comercializadas por Kimberly-Clark se desenrollaron sobre el
laminado termoadherido por alargamiento de filamentos verticales estirado y las dos capas
se pasaron por debajo de los distribuidores de hidroenredado como se describio
anteriormente. La estructura enredada después se dejé subsecuentemente encoger
completamente antes de pasar por un secador de aire pasante (TAD) para secar y enrollar el
compuesto laminado elastico (que incluye la lamina de pulpa unida ahora). La velocidad de
desenrollado era aproximadamente 30 pies por minuto (fpm) y la velocidad de extraccion
era aproximadamente 100 fpm. La velocidad de desplazamiento del TAD era
aproximadamente 45 fpm. EI material resultante demostr6 ser muy muelle, similar al
laminado termoadherido por alargamiento de filamentos verticales original sin lamina de
pulpa, tener extensibilidad y encogimiento altos similares al laminado termoadherido por
alargamiento de filamentos verticales, asi como también buena durabilidad. Por buena
durabilidad se entiende que no se observo desgarre visible ni desalojamiento de la pulpa en
el momento del estiramiento de hasta aproximadamente la deformacién en la interseccion.
Ejemplos de materiales fabricados de acuerdo con la invencién

Ejemplos

Una serie de compuestos hidroenredados termoadheridos por alargamiento basados en
filamentos se produjeron de acuerdo con la siguiente descripcion. Un laminado
termoadherido por alargamiento de filamentos verticales (plataforma de fabricacion) se
produjo de acuerdo con las etapas del método descrito generalmente en las patentes de
Estados Unidos nims. 6,916,750 de Thomas y otros, y 6,978,486 de Zhou, cada una de las
cuales se incorpora en la presente descripcion como referencia en su totalidad. El laminado
termoadherido por alargamiento basado en filamentos verticales de “control” prefabricado
consistia en filamentos elasticos de copolimeros de bloques estirénicos como se indico
anteriormente que se habian laminado en cada uno de sus lados a revestimientos no tejidos
de union por hilado de polipropileno de 0,4 o/y? (comercializados por Kimberly-Clark)

como se indicO anteriormente, mientras que el compuesto hidroenredado consistia en el
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control que se hidroenred6 con una lamina absorbente basada en celulosa (que servia como
la l&mina de pulpa). La ldmina basada en celulosa que se enredd en el laminado
termoadherido por alargamiento era un rollo de pulpa de 30 g/m? (toallitas de rollo duro
(HRT) blancas KLEENEX comercializadas por Kimberly-Clark). Era conveniente que tal
ldmina basada en celulosa fuera de entre 30 y 50 g/m2. Se usaron las siguientes condiciones
de fabricacion durante el proceso de hidroenredado de las toallitas al laminado
termoadherido por alargamiento. La velocidad de desenrollado era de aproximadamente 30
pies por minuto con una extraccion de aproximadamente 100 pies por minuto. Después del
enredado, el material se secO a una temperatura en el TAD de entre aproximadamente 75-
90 grados F, con una velocidad de desplazamiento de aproximadamente 45 fpm. El
laminado termoadherido por alargamiento basado en filamentos se estir0 hasta
aproximadamente la deformacion en el punto de interseccion, o el punto en el cual se tiro
de los frunces del revestimiento de union por hilado en una configuracion plana en la
estructura. Esto se logr6 mediante la variacion de la velocidad del segundo rodillo en S 15
con respecto al primer rodillo en S, 13, la velocidad del alambre 41 con respecto al rodillo
en S 15, o alternativamente, la velocidad del tercer rodillo en S 23 con respecto a la
velocidad del segundo rodillo en S 15. Para los propdsitos del ejemplo, la velocidad del
tercer rodillo en S 23 se control6 con respecto a la velocidad del segundo rodillo en S 15,
de manera que el material se mantuvo en una configuracion de tension. Las relaciones de
las velocidades de los rodillos de reestiramiento eran de entre 2,3:1y 2,3:1,5.

Los siguientes métodos de prueba se usaron en los laminados termoadheridos por
alargamiento hidroenredados, que resultaron en los datos de las siguientes Tablas 1-5. A
menos que se indique de cualquier otra manera, en la preparacion para la prueba, se usaron
condiciones de prueba en condiciones ambientales normales (23 +/- 2 grados C (73,4 +/-
3,6 grados F) y 50 +/- 5 % de humedad relativa).

Peso base en su estado actual, acondicionado, y completamente seco

Esta prueba se us6 para determinar el peso base en su estado actual, acondicionado, y/o
completamente seco para los productos de laminado/compuesto. Esta prueba se disefio
mediante el uso de un tamafio inicial del espécimen de prueba de 929,09 centimetros
cuadrados (144 pulgadas cuadradas) que consistia en 16 laminas cortadas de 76,2 por 76,2
mm (3 por 3 pulgadas) o en 9 laminas cortadas de 101,6 por 101,6 mm (4 por 4 pulgadas).
El peso base se inform6 en gramos por metro cuadrado (g/m2). Para los propésitos de esta
prueba, el término “en su estado actual” se refiere al material que no se ha acondicionado
(no estd en ambiente controlado), con tales valores del peso base que contienen una
cantidad desconocida de humedad. El termino “completamente seco” se refiere al material
que se ha secado en horno durante un periodo de tiempo especifico (por ejemplo, tal como
de 25 minutos a una hora para los especimenes que pesan menos de 10 gramos) antes de
tomar la medicion del peso base. El término “acondicionado” se refiere al material que se
ha aclimatado a las condiciones ambientales o a un ambiente de prueba especificado

durante un periodo de tiempo establecido de manera que se equilibra con el ambiente antes
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de tomar una medicion del peso base. Para el peso base “completamente seco”, el horno
indicado se precalent6 hasta 105 +/- 2 grados C. Las muestras se dejaron “acondicionar” al
ambiente de prueba especificado durante un minimo de cuatro (4) horas antes de la
preparacion del espécimen de prueba. Todos los especimenes estaban libres de dobleces,
lineas corrugadas, u otros defectos visuales.

Los pesos base “en el estado actual” 0 “acondicionado” se midieron y se registraron en
gramos, con las muestras que no sobresalian de los bordes de la bandeja de la balanza
durante la medicion. Para las mediciones del peso base completamente seco, se usaron un
recipiente y una tapa para almacenar las muestras en el horno. Era importante que el
recipiente y la tapa se pesaran juntos, y permanecieran juntos durante la prueba del peso.
Los especimenes se colocaron en el recipiente de pesaje, con la tapa (separada) y todos se
colocaron en el horno, con el recipiente sin tapar. El tiempo en el horno se monitore6 una
vez que el horno regres6 a 105 +/- 2 grados C después de la colocacion del recipiente en el
horno. Para los especimenes que pesaban menos de 10 gramos, el tiempo en el horno fue al
menos 25 minutos, pero preferentemente, mas tiempo. Para los especimenes que pesaban
10 gramos o mas, el tiempo en el horno fue un minimo de 8 horas. Después del tiempo
especificado en el horno, los hornos se abrieron y los recipientes se cerraron mediante la
colocacidn de las tapas sobre los respectivos recipientes. Los recipientes se dejaron enfriar
después hasta aproximadamente la temperatura ambiente durante 10 minutos, o menos. El
recipiente tapado se pesd después (con los especimenes dentro). El peso del recipiente y la
tapa en si se sustrajo después del peso del recipiente, la tapa y el espécimen calentados
anteriormente en el horno para obtener el peso del espécimen completamente seco. Para
obtener el peso base del material en g/m2, el peso del espécimen (gramos) se multiplicé por
10,764 (un factor que es especifico para el tamafio de espécimen usado) para obtener g/m2.
El horno utilizado era un horno de aire forzado por gravedad capaz de mantener 105 +/- 3,6
grados C.

Capacidad absorbente vertical

Esta prueba se usé para determinar la capacidad absorbente de los materiales en términos
del peso del fluido de ensayo que se absorbid por el espécimen y como un porcentaje de su
peso unitario. Esta prueba se disefid para determinar la cantidad absorbida tanto de agua
como de aceite mineral. El método de prueba sumergia un espécimen cuadrado en un fluido
de ensayo durante un periodo de tiempo especifico. El espécimen se suspendié después
verticalmente y se dejo escurrir. Después se calcularon la capacidad absorbente, la
capacidad especifica, y el por ciento de absorcion. Para los propdsitos de esta prueba, la
capacidad absorbente o0 gramos/area de espécimen (g/area de especimen) es la cantidad de
fluido de ensayo retenido después de dejar escurrir un espécimen sumergido. El por ciento
de absorcidn (% de absorcidn) es la capacidad especifica de un espécimen expresada como
un porcentaje. La capacidad especifica (g/g) es la capacidad absorbente por peso del

espécimen.
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En la preparacion para la prueba, se uso un recipiente que tenia una profundidad minima de
50 mm, para asegurar que los especimenes que se iban a probar pudieran sumergirse
completamente dentro del fluido de ensayo. La temperatura del fluido de ensayo era
convenientemente de 23 +/- 3 grados C. Cada espécimen de material se cortd en un
cuadrado de 101 por 101 +/- 3 mm (4 por 4 +/- 0,04 pulgadas), convenientemente al menos
tres (3) especimenes. Cada muestra se peso primero hasta los 0,01 g mas cercanos. Se inicio
un crondémetro simultdneamente con la colocacion del primer espécimen en el fluido de
ensayo (mientras la muestra se sujetd idealmente en una pinza de tres puntos o con
tenazas). La prueba se comenzd a intervalos de 30 segundos. El tiempo de remojo durante
el que las muestras se sumergian en agua era 3 minutos +/- 5 segundos, y 3 minutos +/- 5
segundos para el aceite. Al final del tiempo de remojo, el espécimen se saco del fluido de
ensayo y se colgd en forma de rombo de manera que una esquina estaba mas abajo que el
resto del espécimen. Los especimenes se dejaron escurrir después durante 3 minutos +/- 5
segundos para el agua y 5 minutos +/- 5 segundos para el aceite. Al final del tiempo de
escurrimiento, el espécimen se retird mediante la colocacién de un platillo tarado debajo del
espécimen y la liberacion de este de la pinza. El espécimen se pesé después hasta los 0,01 g
mas cercanos. La capacidad absorbente se calculé en g/area de espécimen, mediante peso
en humedo (g) — peso en seco (g). La capacidad especifica (g/g) se calculdé mediante
capacidad absorbente (g)/peso en seco (g). EI % de absorcién se calculé mediante
capacidad especifica (g/g) X 100. El aceite usado era un aceite mineral blanco.

Tasa de absorcidn capilar vertical

Este método se usd para medir la tasa a la cual un fluido (agua o aceite) se absorbia en el
sustrato no tejido como resultado de la accion capilar. La prueba se us6 para determinar los
efectos de la accidn capilar de un fluido sobre una tela que se suspendio verticalmente y se
sumergio parcialmente en un fluido de ensayo. Una cavidad de un recipiente se llend de
manera que los especimenes podian sumergirse en el fluido en la cavidad. Un agente
colorante (tal como simple colorante rojo para alimentos para el agua y fucsina acida para
el aceite) puede usarse para tefiir el fluido de ensayo para hacerlo méas visible cuando se
absorbe por capilaridad en el espécimen. Los especimenes de prueba pueden colocarse en
un horno si se desea uniformidad. La altura del soporte del espécimen se ajustd de manera
que el borde inferior de la tira del espécimen se extendia aproximadamente 25,4 mm (1
pulgada) en el fluido de ensayo.

Los especimenes se cortaron en una forma rectangular de 25,4 por 203,2 +/- 2,5 mm (1 por
8 +/- 0,1 pulgadas). Tal como con todos los métodos de prueba anteriores, las muestras de
ensayo se tomaron de muestras del material que estaban libres de dobleces, arrugas, o
cualquier distorsién que haria atipicos los especimenes del resto del material de ensayo. En
las pruebas, los especimenes de ensayo se sujetaron a un soporte (convenientemente uno
que admitia que se colgaran hasta tres (3) especimenes a la vez) con la dimension larga
vertical hacia el fluido y el(los) extremo(s) inferior(es) que colgaba(n) sobre el lado de la

cavidad para evitar mojar prematuramente los especimenes. La altura de los especimenes se
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ajusté de manera que el borde inferior de la tira se extendia aproximadamente 25,4 mm en
el fluido. Debe indicarse que puede usarse un espécimen mas corto siempre y cuando se
sumerjan aproximadamente 25,4 mm del espécimen en el fluido de ensayo. Una vez que el
extremo libre del espécimen se coloco en el fluido de ensayo, se inicié un cronémetro tan
pronto como el especimen contactd el fluido. La prueba se termind cuando todos los
especimenes estuvieron en la prueba durante un minuto. Si se desea secar con horno,
convenientemente es un horno de aire forzado por gravedad capaz de mantener 105 grados
C +/- 3,6 grados C. El agua era convenientemente agua purificada con una conductancia de
no méas de 5 microohms por metro. El aceite era aceite mineral blanco.

Prueba de goteo de agua o aceite para la tasa de absorbencia de un no tejido

Este método se usé para determinar la tasa de absorbencia separada del fluido de ensayo
agua y aceite en un material no tejido mediante el uso de una pipeta para suministrar una
cantidad especificada del fluido de ensayo. La tasa de absorbencia de agua/aceite es el
tiempo requerido en segundos, para que un espécimen de no tejido absorba una cantidad
especificada de los fluidos de ensayo individuales. La tasa de absorbencia es el promedio
de un minimo de cuatro lecturas de absorbencia (dos 0 mas por lado del material). Para
realizar la prueba, se vertio suficiente fluido de ensayo en vasos de laboratorio pequefios
para usarlo para la prueba diaria, y se cubrié con una cubierta de vidrio de reloj. Se usaron
seis (6) muestras de aproximadamente 10 000 mmz2, las cuales si fueran cuadradas serian de
100 mm por 100 mm. Los productos que contienen resina de resistencia en himedo y que
tienen menos de 4 semanas de fabricados deben curarse en un horno de aire forzado a 105
+/- 2 grados C durante cinco minutos. El tamafio de gota que se usé fue 0,1 ml, con 1
muestra de material laminado probado a la vez. Los especimenes se colocaron sobre la
parte superior de un vaso de laboratorio de acero inoxidable y se cubrieron con una plantilla
o dispositivo de ensayo de uso equivalente para sostener el espécimen en su lugar. Se
probaron un minimo de 2 gotas sobre cada lado del material. La pipeta se llend con la
cantidad requerida de aceite 0 agua. La punta de la pipeta se sostuvo aproximadamente 25
mm (una pulgada) encima del espécimen y en angulo recto con el espécimen.
Simultaneamente el fluido de ensayo se dispensé desde la pipeta y se inicié el cronémetro.
Después el fluido de ensayo se absorbi6 hasta el punto en que la luz no se reflejaba desde la
superficie del fluido de ensayo, y se detuvo el cronometro. EI crondmetro no se reinicio
entre lecturas. Cada lado del material del espécimen tuvo un tiempo limite maximo de 180
segundos. Si las lecturas individuales sobrepasaban 180 segundos, se reportaban las
lecturas individuales del tiempo. El espécimen se cambio de posicion y se repitio con una
segunda gota sobre el mismo lado del material. EI espécimen se volte6 después y se repitio
para un total de cuatro gotas (2 sobre cada lado). Si la expansion de la gota alcanzaba el
borde del espécimen, se suspendia la prueba. ElI crondmetro se detuvo idealmente entre
especimenes. Sin embargo, si el crondmetro no se detuvo, el nimero total de segundos

debid dividirse por el namero total de lecturas. El aceite usado era aceite mineral blanco.
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Resistencia de la union de material de laminados termoadheridos por alargamiento
(denominados también SBL)

La prueba se uso para determinar la resistencia de adhesion entre las capas de componentes
de las telas de laminados. La fuerza de separacion se midié en un éangulo de
aproximadamente 180 grados. El método se desarroll6 mediante el uso del software MTS
TestWorks® para Windows. La eficacia de la union entre las capas de componentes de la
tela de laminados se determind mediante la medicion de la fuerza requerida para exfoliar la
tela. Los valores de la fuerza de separacion, expresados hasta los 0,1 gramos mas cercanos,
son una indicacion de cuén bien se unio la tela.

Para los propdsitos de esta prueba, la “resistencia de union” era la fuerza de separacion que
se requeria para exfoliar las capas de componentes del espécimen de ensayo en un angulo
de aproximadamente 180 grados hasta una distancia especificada. La “exfoliacion” para los
propositos de esta prueba fue la separacion de las ldminas/componentes de la tela de
laminados debido a una falla del mecanismo de unién que mantenia juntas las ldminas. Los
laminados termoadheridos por alargamiento probados eran compuestos que contenian una
capa elastica estirada previamente con una lamina de unién por hilado sobre cada una de las
superficies exteriores de la capa elastica.

La velocidad de la cruceta se establecié en 300 +/- 10 mm/min (12 +/- 0,4 pulgadas/min), la
unidad de celda de carga permitié que los valores cayeran entre 5 y 95 por ciento de la
carga de escala completa. La medicidn inicial fue a 16 +/- 1 mm y la medicion final fue a
170 +/- 1 mm.

Era conveniente que el espécimen se probara dentro de 1 hora de su fabricacion. Las
muestras se cortaron inicialmente del laminado de aproximadamente 300 mm (12 pulgadas)
en la direccién de la maquina (MD) por el ancho completo de la tela. Un nimero suficiente
de muestras mas pequefias se cortaron después del espécimen mas grande, uniformemente
separadas y de manera que se analizara el 75 por ciento de la muestra como minimo. Cada
una de las muestras mas pequefias se cortd del espécimen de las muestras mas grandes a
aproximadamente 75 mm (3 pulgadas) en la direccién transversal a la maquina (CD) por
175 mm (7 pulgadas) en la direccion de la maquina (MD). Era conveniente que las
muestras se mantuviesen en el orden en que se cortaron inicialmente de la muestra del
especimen mas grande, y que se mantuviese el orden durante toda la prueba.

Para exfoliar inicialmente un extremo de las muestras para la prueba posterior, se usaron
los siguientes procedimientos. En una campana de laboratorio, se vertié alcohol
isopropilico al 90 % (IPA) en un recipiente hasta una profundidad maxima de 6 mm (0,25
pulgadas). Un extremo de cada muestra que se probd se toco ligeramente por el extremo de
75 mm, en la superficie del IPA. El extremo contactado del espécimen se secé mediante la
colocacion de una capa de material absorbente sobre una superficie plana, y la colocacion
después del espécimen humedo sobre el material absorbente. El espécimen se cubrié con
una capa del material absorbente, y con una mano, se aplicd presion uniforme durante

aproximadamente 1 segundo al extremo himedo del espécimen. Mientras se sostenian
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firmemente los especimenes individuales, el extremo himedo de 75 mm se estird y se
liberd, dado que la accion de estirar y liberar ayudo en la exfoliacion inicial de las capas. El
lado de union por hilado del espécimen se exfolio (solo parcialmente) de la capa elastica y
el otro lado de la capa de revestimiento de unién por hilado, menos de 38 +/- 13 mm (1,5
+/- 0,5 pulgada) de manera que la capa eléastica se expuso uniformemente para cada
muestra.

Los especimenes (capas de revestimiento) se colocaron en las sujeciones del probador de
traccion con la capa elastica distribuida uniformemente orientada hacia fuera como sigue.
El espécimen se centr6 en la sujecion con la sujecién cerrada. La holgura de las muestras
entre las sujeciones se elimind sin iniciar la separacion posterior del espécimen, y las
sujeciones se cerraron. Los especimenes se mantuvieron verticalmente entre las dos
sujeciones cerradas. Se dio curso a la cruceta. La prueba se termino y la cruceta se regreso.
El espécimen se retird después de la sujecién. No debe observarse deslizamiento entre las
sujeciones. Se sugiere que se empleen sujeciones Instron de 200 Ib de carga méaxima si se
observa deslizamiento.

Se usaron los siguientes equipos para la prueba. Un probador de traccién MTS Criterian 42
—paquete para no tejidos (INSTRON). Macro de prueba tanto para el programa Testworks 4
como para Bluehill 2. Una sujecion plana de 1 pulgada por 3 pulgadas. Tipicamente se uso
una celda de carga de 5 000 gramos.

Prueba del Peso Base Peso base Acondicionado (g/m°) Peso base seco (g/m?)

Promedio DE Promedio DE

Laminado termoadherido por
alargamiento de filamentos
verticales de control 117 2 116 2

Compuesto termoadherido por
alargamiento de filamentos
verticales hidroenredado 159 1 154 1

Tabla 1
Los valores de los pesos base acondicionado y seco en la Tabla 1 sugieren un significativo
enredo de la pulpa en un laminado termoadherido por alargamiento de filamentos verticales

que se ha hidroenredado con una lamina base celulésica.

Tabla 2

La prueba de capacidad absorbente vertical para aceite mineral y agua muestra que el
laminado termoadherido por alargamiento de filamentos verticales es absorbente del aceite
mineral antes y después de hidroenredar la pulpa en los sustratos. Sin embargo, se pierde un
poco de absorbencia de aceite después del hidroenredado. Se logran ganancias sustanciales
en la capacidad de agua, que se presta para un sustrato que tiene absorbencia equilibrada

tanto para el aceite como para el agua.
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Capacidad absorbente vertical: | Capacidad absorbente

Capacidad absorbente vertical Aceite mineral (%) vertical: Agua (%)
Promedi
Promedio DE 0 DE

Laminado termoadherido por
alargamiento  de  filamentos
verticales de control 556 25 174 24

Compuesto termoadherido por
alargamiento  de  filamentos
verticales hidroenredado 422 9 322 13

Como comparacion, se realizd la misma prueba sobre la lamina limpiadora de tipo
celuloésico, en cualquiera de uno (1) a cuatro (4) tipos de muestra solos. La lamina
limpiadora celulosica y de union por hilado usada para la comparacion era ella misma una
toallita hidroenredada comercializada por Kimberly- Clark Professional bajo la marca de
toallitas WYPALL, y especificamente la designacion de productos de telas no tejidas
WYPALL X80, marca HYDROKNIT. Los resultados se indican a continuacion para aceite
mineral, aceite de motor, y agua. Los prototipos termoadheridos por alargamiento e

hidroenredados demostraron de manera similar altas capacidades para el aceite mineral.

Tabla 2A
Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3 Muestra 4
Pro- Desv. Pro- Desv. Pro- Desv. Pro- Desv.
Meas. medio Estd. (N) | medio Estd. (N) medio | Estd. (N) medio Estd. |(N)
Capacidad
de aceite
(%) 317,98 6,49 5 343,61 10,22 5 332,5 5,87 5 310,87 5,24 5
Tabla 2B
Muestra 1
Capacidad de agua (g/4”x4”) 4,8 (480 %)
Capacidad de aceite de motor 5,4 (540 %)
Tabla 3

La tasa de absorcion capilar vertical en la MD y CD, muestra tendencias similares a las de
la capacidad de absorbencia vertical. La absorcién capilar del aceite mineral se mantiene
sin cambios con y sin pulpa enredada. Sin embargo, se logran mejoras sustanciales en la
absorcion capilar del agua después de enredar pulpa en el laminado termoadherido por

alargamiento de filamentos verticales.
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Tasa de
absorcion capilar

vertical

Tasa de absorcion
capilar vertical en
la MD: Aceite (cm
@ 305)

Tasa de absorcion
capilar vertical en
la CD: Aceite (cm
@ 305)

Tasa de absorcion
capilar vertical en
la MD: Agua (cm
@ 305)

Tasa de absorcion
capilar vertical en la
CD: Agua (cm @
305)

Promedio

Promedio

Promedio

Promedio

Laminado
termoadherido
por alargamiento
de  filamentos
verticales de

control

15

1,8

0,0

0,0

Compuesto
termoadherido
de filamentos
verticales

hidroenredado

1,1

1,7

2,7

2,7

Tabla 4

La prueba de goteo para la absorbencia de aceite mineral y agua muestra ganancias

sustanciales en la absorbencia de agua después del hidroenredado.

Prueba de goteo para la | Prueba de goteo para la
Prueba de goteo para la | absorbencia: Aceite mineral | absorbencia: Agua
absorbencia (promedio segundos) (promedio segundos)

Promedio Promedio
Laminado termoadherido por
alargamiento  de  filamentos
verticales de control 3 >180
Compuesto termoadherido de
filamentos verticales
hidroenredado 3 4
Tabla 5

Los datos de la ejecucion de prueba de resistencia al desprendimiento del laminado (es
decir, la resistencia de la unién entre el revestimiento de laminados y los filamentos),
sugiere que la unién de los revestimientos a los filamentos (en el laminado termoadherido
por alargamiento de filamentos verticales) se mejora significativamente en el punto en el
que la pulpa se enreda en el sustrato. Esto sugiere un “interligamiento” de las capas de

laminado por la pulpa.
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Resistencia al desprendimiento del laminado

Carga promedio de la
resistencia al

desprendimiento (gf)

Carga promedio de la
resistencia al

desprendimiento (gf)

Promedio DE
Laminado termoadherido por alargamiento | 1 038 94
de filamentos verticales de control
Compuesto termoadherido por alargamiento | * *

de filamentos verticales hidroenredado

*El compuesto termoadherido por alargamiento de filamentos verticales hidroenredado

no pudo probarse en cuanto a la resistencia al desprendimiento del compuesto porque el

desprendimiento se detuvo/fallé en el inicio de la interfaz de la pulpa.
Los materiales tipo lamina producidos de acuerdo con esta invencion pueden usarse en una
variedad de aplicaciones de productos finales. Por ejemplo, tales materiales tipo lamina
pueden usarse para una variedad de productos tipo toallitas en los cuales se desean
plegabilidad, elasticidad, y absorbencia para las actividades de limpieza tanto con aceite
como con agua. Se prevé que los limpiadores elasticos y absorbentes pueden tener un uso
beneficioso para penetrar areas estrechas que se deben limpiar. Se contempla también que
tales materiales tipo lamina tienen aplicaciones de productos finales en las areas técnicas de
filtracion, prendas, cubiertas, y vendajes médicos, y en las areas para el cuidado personal,
tales como en las orejas o paneles laterales de pafales para el cuidado de bebés/nifios, y en
aplicaciones para el cuidado femenino en adultos.
Aungue la invencion se ha descrito en detalle con respecto a las modalidades especificas de
la misma, se apreciard que los expertos en la técnica al alcanzar un entendimiento de lo
anterior, pueden concebir facilmente alteraciones, variaciones de, y equivalentes a estas
modalidades. En consecuencia, el alcance de la presente invencidn debe evaluarse como el

de las reivindicaciones adjuntas y cualquier equivalente de ellas.
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REIVINDICACIONES:

1. Un proceso para fabricar un compuesto no tejido elastico termoadherido por
alargamiento incluye las etapas de:

a) proporcionar una capa de laminados no tejidos termoadheridos por alargamiento
basados en tramas o filamentos el&sticos en la direccion de la maquina, que tiene ella
misma una capa elastica basada en tramas o filamentos y al menos una capa inelastica;

b) estirar la capa de laminados no tejidos termoadheridos por alargamiento en la
direccion de la maquina de manera que al menos la Unica capa ineléstica estd en una
configuracién generalmente aplanada, sin que se produzca la ruptura de la capa inelastica;

c) proporcionar una capa fibrosa hidrofila sobre la capa estirada de laminados no
tejidos termoadheridos por alargamiento, la capa fibrosa que incluye fibras cortas, fibras
sustancialmente continuas, fibras de pulpa o una de sus combinaciones;

d) hidroenredar las fibras de la capa fibrosa hidrofila en la capa estirada de laminados
no tejidos termoadheridos por alargamiento para producir un compuesto no tejido elastico
termoadherido por alargamiento hidroenredado que es absorbente de liquidos tanto acuosos
como basados en aceite;

e) permitir que el compuesto no tejido elastico termoadherido por alargamiento
hidroenredado se seque y se relaje;

f) almacenar tal compuesto no tejido elastico termoadherido por alargamiento
hidroenredado o mover tal compuesto hacia un proceso posterior de fabricacién de

productos.

2. El proceso de la reivindicacion 1, caracterizado porque tal capa de laminados
termoadheridos por alargamiento basados en tramas o filamentos elasticos en la direccion
de la maquina incluye una capa elastica fusionada por soplado o una capa elastica de

filamentos sustancialmente paralelos.

3. El proceso de la reivindicacion 1, caracterizado porque tal capa de laminados no tejidos
termoadheridos por alargamiento basados en tramas o filamentos elasticos en la direccion
de la maquina incluye ella misma dos capas inelasticas, cada una de las capas inel&sticas se
une a un lado distinto de una capa elastica central, en donde la capa elastica se comprende

de una capa de tramas fusionadas por soplado o capa basada en filamentos elasticas.

4. El proceso de la reivindicacion 1, caracterizado porque la etapa de estirar se realiza por

una serie de rodillos que se mueven progresivamente mas rapido.

5. El proceso de la reivindicacion 4, caracterizado porque la etapa de estirar se realiza por
un par de rodillos en una disposicion en S en los cuales la relacion de las velocidades entre

el segundo rodillo mas alejado de la fuente de la capa elastica de laminados termoadheridos
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por alargamiento y el primer rodillo mas cercano a la fuente es de entre aproximadamente
1,1:1y5:1.

6. EIl proceso de la reivindicacion 5, caracterizado porque la relacion de las velocidades es

de entre aproximadamente 1,5:1 y 3:1.

7. El proceso de la reivindicacion 6, caracterizado porque la relacion de las velocidades es

de entre aproximadamente 2,3:1y 2,3:1,5.

8. El proceso de la reivindicacion 1, caracterizado porque la capa fibrosa hidroéfila se basa

en celulosa.

9. EIl proceso de la reivindicacion 8, caracterizado porque la capa fibrosa hidréfila esta
presente inicialmente, antes del hidroenredado en un intervalo de pesos base de entre

aproximadamente 2 y 200 g/mz2.

10. Un compuesto no tejido elastico termoadherido por alargamiento que es absorbente de
liquidos tanto acuosos como basados en aceite fabricado a partir del método de la

reivindicacion 1.

11. Una toallita, producto médico o producto para el cuidado personal fabricado a partir del

compuesto no tejido elastico termoadherido por alargamiento de la reivindicacion 10.

12. Un compuesto no tejido elastico termoadherido por alargamiento que incluye una capa
de laminados termoadheridos por alargamiento, basados en filamentos elasticos, en la
direccion de la maquina y una capa fibrosa hidrofila que se hidroenreda con todas las capas
de la capa de laminados termoadheridos por alargamiento, basados en filamentos elasticos.

13. El compuesto no tejido elastico termoadherido por alargamiento de la reivindicacion 12,
caracterizado porque tal capa de laminados termoadheridos por alargamiento, basados en
filamentos elasticos incluye tres capas, que son una capa central de filamentos elasticos y

dos capas inelasticas que se intercalan con tal capa central.

14. El compuesto no tejido elastico termoadherido por alargamiento de la reivindicacion 13,
caracterizado porque tales capas inelasticas se seleccionan a partir del grupo que consiste

en tramas unidas por hilado, fusionadas por soplado y BCW.

15. El compuesto no tejido elastico termoadherido por alargamiento de la reivindicacion 14,
caracterizado porque tales capas inelasticas son tramas unidas por hilado que tienen pesos

base de entre aproximadamente 5 y 50 g/m?2.
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16. El compuesto no tejido eléstico termoadherido por alargamiento de la reivindicacion 12,

caracterizado porque tal capa fibrosa hidréfila incluye fibras celulosicas.

17. El compuesto no tejido elastico termoadherido por alargamiento de la reivindicacion 12,
caracterizado porque tal capa fibrosa hidrdéfila tiene un peso base de entre aproximadamente
2'y 200 g/m2,

18. El compuesto no tejido eléstico termoadherido por alargamiento de la reivindicacion 17,
caracterizado porque tal capa fibrosa hidrdéfila tiene un peso base de entre aproximadamente
30y 50 g/m2.

19. El compuesto no tejido elastico termoadherido por alargamiento de la reivindicacion 12,
caracterizado porque tal compuesto es tanto absorbente de liquidos basados en agua como

absorbente de liquidos basados en aceite.

20. El compuesto no tejido eléstico termoadherido por alargamiento de la reivindicacion 12,
caracterizado porque tal compuesto se incorpora en cualquiera de una toallita, un articulo

absorbente para el cuidado personal, 0 una cubierta médica.

21. El proceso de la reivindicacion 1, caracterizado porque tal compuesto no tejido elastico

termoadherido por alargamiento hidroenredado se produce sin adhesivo.



RESUMEN DE LA INVENCION

Un compuesto no tejido elastico termoadherido por alargamiento que es absorbente tanto de
agua como de aceite incluye una capa elastica de laminados termoadheridos por
alargamiento, basados en filamentos, en la direccién de la maquina y una capa fibrosa
hidréfila que se hidroenreda con todas las capas de la capa elastica de laminados
termoadheridos por alargamiento, basados en filamentos. La capa de laminados incluye una
capa central elastica basada en filamentos intercalados entre dos capas no tejidas

inelasticas.



