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DESCRIPCION
Productos textiles planos con revestimiento mejorado, su preparacion y utilizacion

La presente invencion se refiere a productos textiles planos, que son apropiadas particularmente como materiales de
entretela o telas de forro, y que se caracterizan por propiedades técnicas de aplicacion mejoradas y por una susceptibi-
lidad de trabajo mejorada, asi como a su preparacion y utilizacion como entretelas para productos textiles.

El documento GB 1435067 da a conocer estratificados de capas de poliuretano que pueden fijarse a capas de productos
textiles.

En Internet se describe, bajo www.merquinsa.com, un elastébmero de poliuretano termoplastico de la marca
PEARLBOND 125/H, que puede emplearse para revestimiento de punto.

Es sabido que, para materiales de entretela o telas de forro como medios de adherencia para pegado en caliente pue-
den emplearse los termoplasticos mas diversos. En este contexto se emplean habitualmente copoliamidas, copoliéste-
res y poliolefinas.

Por la técnica anterior se conocen varias mezclas de reaccion para la mejora de las propiedades de transformacion y
aplicacion de materiales de entretela.

Asi, el documento US-A-3.893.883 describe productos textiles planos recubiertas con adhesivos termofusibles, en las
cuales se emplea como adhesivo termofusible una mezcla de un polietileno seleccionado y una resina terpénica.

En el documento EP-A-110.454 se describen materiales de entretela con poder adherente y resistencia mejorados por
procesos de purificacién quimicos, que se caracterizan por el empleo de polietilenos seleccionados con una distribuciéon
muy estrecha de peso molecular, densidad elevada y Melt-Flow-Index (MFI) seleccionado.

Para la mejora de las modificaciones de los valores de agarre y adherencia dentro de un alcance amplio de trabajo, y
para la puesta a disposicién de condiciones de fijacion uniformes para un gran nimero de telas superiores, se han des-
arrollado ya productos textiles planos con revestimientos en forma de trama de al menos dos capas en forma de trama
superpuestas una a otra a base de adhesivos de termosellado de naturaleza adhesiva diferente. Productos planos de
este tipo se describen en los documentos DE-A-22 14 236 y DE-A-23 51 405. En los productos planos conocidos con
anterioridad se han empleado ya pegamentos de contacto de polimeros diversos. Este "proceso de doble punto” cono-
cido se ha acreditado desde hace afios en la practica industrial para la preparacion y transformacion de materiales de
entretela y revestimiento.

Debido a la diversa estructura molecular de los polimeros, se diferencian éstos en sus propiedades fisicas y quimicas
tales como v.g. punto de fusion, viscosidad y estabilidad frente a los disolventes como lejias de lavado y detergentes
quimicos, jugando estas magnitudes un papel decisivo en la eleccion del polimero para el campo de aplicacion de la
entretela.

Asi, por ejemplo, para el campo de las entretelas de camisas, que deben soportar condiciones de lavado hasta 95°C, se
emplea tipicamente polietileno de alta densidad (designado en lo sucesivo "HDPE") como adhesivo de termosellado.
Este polimero exhibe un campo de fusion alto, v.g. de 130°C aproximadamente y un valor MFI reducido (indice de fusion
o "melt-flow index") de 10-20 g/10 minutos (190°C/2,16 kg de carga). En este caso es un inconveniente el hecho de que,
por el alto campo de fusién y la alta viscosidad (correspondientes a un valor moderado de MFI) del polimero, son nece-
sarias temperaturas de fijacion mayores que 140°C. Adicionalmente, para la consecucién de un efecto de adherencia
suficiente son necesarias cantidades muy elevadas del HDPE.

Especialmente para el empleo en condiciones altamente resistentes al lavado y en el caso de aplicaciones en
condiciones severas para aplicaciones de secado, los polimeros de adhesivos termofusibles disponibles hoy en dia en
el mercado no son suficientemene adecuados.

CH-A-679257 da a conocer un producto textil plano con un revestimiento de doble punto a base de diversos adhesivos
termoplasticos de termosellado diferentes.

Copoliamidas, copoliésteres, polietileno de baja densidad (LDPE) en el intervalo de fusion de 100-125°C con valores
MFI de 2-70 g/10 minutos (140°C/2,16 kg de carga) no proporcionan valores aceptables de fuerza de separacion
después de tratamientos de mantenimiento repetidos.

Asimismo, HDPE en el intervalo de fusion de aproximadamente 130°C y con un valor MFI bajo de 2-20 g/10 minutos
(190°C/2,16 kg de carga) para esta aplicacion con altas cantidades de aplicacion proporciona de hecho valores de
fuerza de separacion suficientemente satisfactorios, pero en los procesos de secado, p.ej. en el acabador de tlnel, se
produce formacion de vesiculas y desestratificacion de las capas pegadas. La alta exigencia mecanica debida al aire
caliente fuertemente agitado y la adiciébn de vapor son extremadamente exigentes para el revestimiento adhesivo
termofusible aplicado.
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Partiendo de este estado de la técnica, es un objeto de la presente invencidn proporcionar productos textiles planos
provistos de adhesivos de contacto que pueden trabajarse sin problema con prensas de fijacién habituales y que
exhiben una solidez al lavado muy satisfactoria hasta 95°C y soportan condiciones de secado extremadas durante
nameros de ciclos elevados.

El objeto de la presente invencion reside en la puesta a disposicion de productos textiles planos provistos de adhesivos
de termosellado, que durante el trabajo en las condiciones de tests estandarizados para requerimientos de lavado
severos con condiciones enérgicas de secado intercaladas no presentan ya los inconvenientes conocidos de la técnica
anterior, soportan ciclos de limpieza de al menos 50 ciclos y por tanto ya no presentan los inconvenientes conocidos,
como "color pick-up" y pérdida de adherencia.

La presente invencion se refiere a un producto textil plano con un revestimiento de dos capas de adhesivos de termose-
llado termoplasticos de composicion diferente superpuestas una a otra, donde el segundo adhesivo de termosellado
aplicado sobre el primer adhesivo de termosellado tiene un punto de fusion >145°C y un Melt-Flow-Index (MFI) de 50 a
200 g/10 minutos (190°C/2,16 kg) y la relacién de las masas del primer y el segundo adhesivo de termosellado es 2:1 a
1:3.

Se prefiere particularmente un producto textil plano, en el cual el adhesivo de termosellado empleado para la formacion
de la segunda capa tiene un punto de fusion > 150°C y un valor MFI de 50 a 150 g/10 minutos (190°C/2,16 kg).

Adicionalmente, se prefiere el producto textil plano con un revestimiento de un adhesivo de termosellado, en el cual el
segundo adhesivo de termosellado es uno basado en poliolefina, poliuretano, poliéster o poliamida.

El producto textil plano es adicionalmente de modo ventajoso uno en el cual el segundo adhesivo de termosellado es
uno basado en un poliuretano.

El producto textil plano es preferiblemente uno en el cual el segundo adhesivo de termosellado es uno basado en poli-
propileno, que contiene un copoliéster con punto de fusién > 145°C y MFI > 60g/10 minutos (190°C/2,16 kg) en la rela-
cion 2-98% en peso.

Es particularmente preferido un producto textil plano en el cual el segundo adhesivo de termosellado es uno basado en
polipropileno, que contiene un copoliéster con un punto de fusién > 160°C y un MFI > 1409/10 minutos (190°C/2,16 kg)
en la relacion 2-98% en peso.

El producto textil plano es preferiblemente uno en el cual el primer adhesivo de termosellado es uno basado en un poli-
mero reticulable o termoplastico.

Se prefiere particularmente un producto textil plano, en el cual el primer adhesivo de termosellado tiene un MFI de > 10
0/10 minutos (190°C/2,16 kg).

Es adicionalmente preferido un producto textil plano, en el cual el primer adhesivo de termosellado tiene un MFI de > 20
9/10 minutos (190°C/2,16 kg) hasta 200 g/10 minutos (190°C/2,16 kg).

El producto textil plano es de modo ventajoso uno en el cual el primer adhesivo de termosellado es uno basado en una
poliolefina, una poliamida y/o un poliéster.

Un producto textil plano particularmente preferido es uno en el cual el primer adhesivo de termosellado es uno basado
en un polipropileno.

El producto textil plano es uno en el cual la relaciéon de las masas del adhesivo de termosellado primero y segundo es
2:1al:3.

Pueden emplearse también para la segunda capa copoliésteres y copoliamidas que funden a temperatura elevada con
punto de fusion > 145°C y un MFI de > 60 g/10 min (190°C/2,16 kg).

De manera sorprendente, se ha encontrado que por empleo de adhesivos de contacto con viscosidades en fusion se-
leccionadas y en combinacién con el proceso de doble punto conocido en si mismo para la aplicaciéon de los adhesivos
de termosellado puede producirse una entretela con un adhesivo de termosellado basado en poliolefinas que a tempera-
turas superiores a 155°C pueden fijarse satisfactoriamente sobre telas superiores, y que después de ello soportan tam-
bién al menos 25 a 50 ciclos en las condiciones de prueba segin ISO 15797:2004 "Proceso de lavado y acabado
industrial para el ensayo de ropas de trabajo" y/o tratamientos de lavado hasta 95°C, y sin presentar en ningln caso
"color pick-up".

Se ha comprobado ademas, de manera sorprendente, que a pesar de valores MFI relativamente altos de los polimeros
empleados, no ha podido constatarse en ningun caso perforacion eléctrica de los adhesivos de termosellado por la tela
superior y remachado en el caso de fijacion sandwich entre las capas.

Adicionalmente, se ha encontrado de manera sorprendente que los polimeros arriba descritos ya en la aplicacion
de una sola capa por medio de la estampacion por puntos de las pastas de dispersion o por aplicacion del polimero en
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polvo mediante rodillos de grabado (proceso del punto de polvo) podian alcanzar valores de prueba ya muy satisfacto-
rios y nimeros de ciclos mayores que los polimeros estandar.

Los productos textiles planos modificados con adhesivos de contacto de acuerdo con la invencién pueden producirse
segun la totalidad de las técnicas de formacion de superficies. Ejemplos de las mismas son tejedura, extension, tricota-
do, labor de punto, o procesos humedos o secos de produccion de vellén.

Bajo el concepto "productos textiles planos”, deben entenderse en el contexto de esta descripcion tejidos, labores de
punto, tricots, tela extendida, o particularmente materiales de vellon.

Tipicamente, los productos textiles planos correspondientes a la invencién, particularmente los materiales de vellon,
exhiben gramajes de 10 a 500 g/mz.

De modo particularmente preferible se emplean productos textiles planos con gramajes de 30 a 200 g/mz.

Los productos textiles planos correspondientes a la invencién pueden reforzarse de una manera conocida en si misma,
por ejemplo por agujeteado mecanico o hidrodinamico, por fusion de fibras aglutinantes presentes en el producto textil
plano, por consolidacion termo-mecénica o por aplicacion de aglomerantes.

Después de la produccion del producto textil plano, ésta se provee con preferencia de una manera conocida en si mis-
ma segun el "proceso de doble punto” con dos capas de adhesivos de termosellado diferentes.

Como adhesivos de termosellado se emplean adhesivos con preferencia a base de poliolefinas con los campos de indi-
ce de fusion (valores MFI) definidos anteriormente.

Bajo indice de fusidon debe entenderse en el contexto de esta descripcion el valor MFI, determinado segun DIN 53735:
1980-10 0 ISO 1133.

El concepto poliolefina abarca, ademas de homopolimeros derivados de alfa-olefinas, preferiblemente de propileno o de
etileno, copolimeros que, ademéas de unidades estructurales derivadas de una alfa-olefina contienen también unidades
estructurales derivadas de otros hidrocarburos etilénicamente insaturados, por ejemplo de otras alfa-olefinas y/o de
compuestos vinilaromaticos tales como estireno.

Ejemplos de alfa-olefinas son etileno, prop-1-eno, but-1-eno, pent-1-eno, hex-1-eno, oct-1-eno o dec-1-eno.

Pueden emplearse todos los tipos de poliolefinas conocidos en si mismos. Ejemplos de ellas son poliolefinas que
se han producido por el proceso Ziegler-Natta o con empleo de catalizadores de metalocenos.

Ejemplos de poliolefinas empleadas preferiblemente son polietilenos, polipropilenos o copolimeros derivados de etileno
y propileno. Otros ejemplos son copolimeros derivados de etileno o de propileno con otras alfa-olefinas de mayor
namero de carbonos, como but-1-eno, pent-1-eno, hex-1-eno, oct-1-eno o dec-1-eno.

Una o las dos capas del adhesivo de termosellado pueden contener, ademas de la poliolefina (mezcla) correspondiente,
una poliolefina modificada. Entre ellas debe considerarse un copolimero que se deriva de al menos una alfa-olefina, y de
un acido etilénicamente insaturado o de su anhidrido o de un compuesto epoxidico etilénicamente insaturado o una
mezcla de dos 0 més de estos comondmeros. En este caso, la modificacion puede realizarse de cualquier modo, por
ejemplo como copolimerizacion de uno o0 mas mondmeros de alfa-olefinas junto con uno 0 mas comondémeros seleccio-
nados y/o como injerto de uno o mas comondémeros polares seleccionados en una poliolefina.

Ejemplos de alfa-olefinas u otros hidrocarburos etilénicamente insaturados, que se han empleado para la produccion de
esto grupo de copolimeros individualmente o en combinacién unos con otros, se han especificado ya mas extensamente
con anterioridad en el caso de la descripcion de la produccion de los homo- o copolimeros derivados de una o mas alfa-
olefinas.

Preferiblemente, se emplean en el grupo de las poli-olefinas modificadas polipropilenos o particularmente polietilenos o
copolimeros derivados de etileno y ésteres de acido acrilico y/o acido metacrilico, particularmente los alquilésteres.

Los adhesivos de termosellado empleados de acuerdo con la invencién pueden contener ademas otros adyuvantes
habituales de por si. Estos se afiaden dependiendo del perfil de propiedades deseado y del procedimiento de aplicacion
y transformacion del adhesivo de termosellado. Ejemplos de tales aditivos son emulsionantes, espesantes, pigmentos y
adyuvantes de transformacion.

Las propiedades materiales de la capa inferior que descansa directamente sobre el producto textil plano revestida deben
seleccionarse convenientemente, a fin de que las mismas exhiban en las condiciones del pegado por termosellado un
flujo termoplastico menor que la capa superior suprayacente. Esto puede lograrse de acuerdo con la invencién por em-
pleo de adhesivos de termosellado con los campos indicados para el indice de fusién correspondiente a la viscosidad en
fusion del revestimiento de termosellado.
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Los adhesivos de termosellado se aplican en forma de un patron regular o preferiblemente irregular sobre la superficie
del producto textil plano. La trama del revestimiento puede ser lineal, en red o espiral, 0 puede estar realizada en cual-
quier otra forma de trama dispuesta regular o irregularmente. Con preferencia, los adhesivos de termosellado se aplican
en forma de tramas puntuales, que preferiblemente son irregulares.

En una forma de realizacién preferida, la capa inferior que descansa inmediatamente sobre el producto plano contiene
90 a 100% en peso de polipropileno y 0 a 10% en peso de un polietileno de alta densidad (HDPE), y la capa superior
situada sobre la capa inferior contiene un polipropileno, que tiene la misma o mayor fluidez en fusién que el polimero
empleado en la capa inferior.

En otra forma de realizacion adicional preferida, la capa inferior aplicada sobre el producto plano se compone de una
pasta, que se ha aplicado en la forma de una trama puntual irregular sobre el producto plano, y la capa superior supra-
yacente se compone de un polvo o de una mezcla de polvos, que se ha(n) aplicado sobre el producto plano. En los
puntos en que se encuentra la pasta, el polvo o la mezcla de polvos queda retenido(a), mientras que en los puntos res-
tantes de la superficie del producto plano el polvo o la mezcla de polvos puede desprenderse facilmente.

La relacion de las masas del primer y segundo adhesivos de termosellado empleados de acuerdo con la invencién pue-
de fluctuar dentro de campos amplios y oscila en el campo de 2:1 a 1:3.

La invencion se refiere también a un proceso para la produccion del producto textil plano arriba descrita. El proceso
comprende los pasos:

a) preparacion de un producto textil plano por una técnica textil de formacion de superficies de una manera conocida en
si misma,

b) aplicaciéon de una capa de un primer adhesivo de termosellado en forma de un patrén regular o irregular sobre el
producto textil plano de una manera conocida en si misma, y

c) aplicacion de una capa de un segundo adhesivo de termosellado sobre el producto textil plano, de tal modo que se
forma una capa del segundo adhesivo de termosellado sobre la capa del primer adhesivo de termosellado de una
manera conocida en si misma.

Para ello se emplean los adhesivos de termosellado primero y segundo de acuerdo con las definiciones anteriores.

En cuanto al proceso, se trata de un "proceso de doble punto" modificado, que se caracteriza por el empleo de adhesi-
vos de termosellado seleccionados.

La produccién de los adhesivos de termosellado empleados de acuerdo con la invencidn puede realizarse en este con-
texto de maneras diferentes.

Ejemplos de ello son la molienda de los componentes con mezcladura ulterior del polvo, la mezcladura de los compo-
nentes en forma de granulado con molienda subsiguiente, y la mezcladura de los componentes por medio de extrusion
seguida de molienda subsiguiente.

La aplicacion de los adhesivos de termosellado puede realizarse asimismo segun diferentes procesos conocidos en si
mismos.

Asi, en un primer paso puede aplicarse una pasta del primer adhesivo de termosellado sobre el producto textil plano en
forma de un patrén regular o preferiblemente irregular. La aplicacion puede realizarse en este caso por serigrafia o por
recubrimiento mediante un rodillo texturizado. En un segundo paso, puede espolvorearse a continuacion sobre el pro-
ducto textil plano un polvo del segundo adhesivo de termosellado, que se mantiene pegado a la pasta en los puntos del
primer adhesivo de termosellado. De los puntos restantes de la superficie del producto textil plano, puede desprenderse
el polvo por aspiracion. En un tratamiento térmico subsiguiente, los adhesivos de termosellado primero y segundo se
fijan como capas superpuestas.

Los productos textiles planos modificados de acuerdo con la invencién pueden emplearse como materiales de entretela
o tela de forro. La invencién se refiere también al empleo a estos fines, especialmente como entretela de compactacion
y/o como material de forro para exigencia severa en el tratamiento de mantenimiento.

Los productos textiles planos de acuerdo con la invencion son especialmente apropiados como entretela de
compactacion o entretela de refuerzo de cuellos y pufios deropas de trabajo.

Los productos textiles planos modificados de acuerdo con la invencién pueden pegarse de una manera conocida en si
misma con una tela superior textil a reforzar.

Los ejemplos siguientes ilustran la invencién sin limitar el mismo.
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Ejemplo 1 (no correspondiente a la invencion):

Una base de vellébn 100% poliéster ("PES") con un gramaje de 100 g/m2 se revistié segln el proceso de doble
punto conocido en si mismo. En este caso se empled para el punto inferior una pasta que se habia preparado con los
adyuvantes habituales, tales como emulsionante, espesante y adyuvantes de procesamiento. Esta pasta contenia como
componentes polimeros un HDPE con un punto de fusidon de 130°C y un valor MFI de 10 (g/10 min a 190°C bajo una
carga de 2,16 kg) como polvo de espolvoreo para el punto superior se aplicé un polvo de poliuretano con un punto de
fusion de 145-155°C y un valor MFI mayor que 200 (g/10 min a 190°C/carga de 2,16 kg).

En el proceso de revestimiento se aplicaron 12 g de pasta de punto inferior y se cubrieron con 25 g de polvo de espolvo-
reo.

La entretela producida de este modo podia fijarse a temperaturas de 175°C sobre diversos telas superiores con una
adherencia muy satisfactoria, y era inalterable al lavado a una temperatura de 95°C. Las fuerzas de separacion
alcanzadas eran después de la fijacion (175°C/20s/2 bar — prensa Hemden Gygli) de 21,6N/5 cm, y después de 10
ciclos de lavado a 95°C y secado de 17,4N/5 cm.

Después de la fijacién con 30 s de tiempo de fijacion, las fuerzas de separacion se encontraban en 30,7N/5 cm, y
después de 10 ciclos de lavado a 95°C y secado se mantenian en 17,4N/5 cm.

Esta entretela se fij6 como anteriormente con 25 s para el mismo ajuste de prensado, y soport6 28 ciclos de un lavado
industrial con secado subsiguiente en cada caso en el acabador de tunel, sin formacion de vesiculas.

Ejemplo 2:

Un tejido de 100% algodén pretratado y aprestado para el empleo como entretela de camisas con gramaje de
130 g/m2 se revistid segun el proceso de doble punto. En este caso se empled para el punto inferior una pasta que se
habia preparado con los adyuvantes habituales, tales como emulsionante, espesante y adyuvantes de procesamiento.
Como componentes polimeros, la pasta contenia un polipropileno con un punto de fusiéon de 160°C y un valor MFI de 50
(9/10 min a 190°C y carga de 2,16 kg). Como polvo de espolvoreo para el punto superior se emple6 un polipropileno con
un punto de fusiéon de 160°C y un valor MFI mayor que 150 (g/10 min a 190°C y 2,16 kg de carga). En el proceso de
revestimiento se aplicaron 10 g de pasta de punto inferior y se cubrieron con 19 g de polvo de espolvoreo.

La entretela producida de este modo podia fijarse a temperaturas de 180°C sobre diversos telas superiores con una
adherencia muy satisfactoria y se mantenia inalterable al lavado a 95°C.

Las fuerzas de separacion alcanzadas eran después de la fijacion (180°C/20s/2 bar — prensa Hemden Gygli) de 23,5N/5
cm, y después de 10 ciclos de lavado a 95°C y secado de 21,2N/5 cm. Después de la fijacion con 30 s de tiempo de
fijacion, las fuerzas de separacion se encontraban en 25,7N/5 cm, y después de 10 ciclos de lavado a 95°C y secado
eran de 22,4N/5 cm. Esta entretela se fij6 como anteriormente con 25 s para el mismo ajuste de prensa, y soporté mas
de 50 ciclos de un lavado industrial con secado subsiguiente en cada caso en el acabador de tunel, sin formacion de
vesiculas.
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REIVINDICACIONES

1. Producto textil plano con un revestimiento constituido por dos capas superpuestas de adhesivos de termosellado
termoplasticos de composicion diferente, en donde el segundo adhesivo de termosellado aplicado sobre el primer
adhesivo de termosellado tiene un punto de fusion > 145°C y un valor del Melt-Flow-Index (MFI) segun DIN 53735:1980-
10 de 50 a 200 g/10 minutos (190°C/2,16 kg), caracterizado porque la relacion de las masas del primero y el segundo
adhesivo de termosellado es 2:1 a 1:3, caracterizado porque la relacion de las masas del adhesivo de termosellado
primero y segundo es 2:1 hasta 1:3.

2. Producto textil plano segun la reivindicacién 1, caracterizado porque el adhesivo de termosellado empleado para
la formacion de la segunda capa exhibe un punto de fusién de > 150°C y un valor MFI de 50 a 150 g/10 minutos
(190°C/2,16 kg).

3. Producto textil plano segun una de las reivindicaciones 1 a 2, caracterizado porque el segundo adhesivo de
termosellado esta basado en poliolefina, poliuretano, poliéster o poliamida.

4. Producto textil plano segun la reivindicacién 3, caracterizado porque el segundo adhesivo de termosellado esta
basado en un poliuretano.

5. Producto textil plano segun la reivindicacién 3, caracterizado porque el segundo adhesivo de termosellado esta
basado en polipropileno, que contiene en mezcla combinada un copoliéster con punto de fusion > 145°C y MFI > 60g/10
minutos (190°C/2,16 kg) en la relacién 2-98% en peso.

6. Producto textil plano segun la reivindicacion 5, caracterizado porque el segundo adhesivo de termosellado esta
basado en polipropileno, que contiene en mezcla combinada un copoliéster con un punto de fusiéon > 160°C y MFI >
140g/10 minutos (190°C/2,16 kg) en la relacion 2-98% en peso.

7. Producto textil plano segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque el primer adhesivo de
termosellado esta basado en un polimero reticulable o termoplastico.

8. Producto textil plano segun la reivindicacién 7, caracterizado porque el primer adhesivo de termosellado tiene un
MFI de > 10 g/10 minutos (190°C/2,16 kg).

9. Producto textil plano segun la reivindicacién 7, caracterizado porque el primer adhesivo de termosellado tiene un
MFI comprendido dentro del intervalo que va desde >20 g/10 minutos (190°C/2,16 kg) hasta 200 g/10 minutos
(190°C/2,16 kg).

10. Producto textil plano segin cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado porque el primer adhesivo de
termosellado es uno basado en una poliolefina, una poliamida y/o un poliéster.

11. Producto textil plano segun la reivindicacion 10, caracterizado porque el primer adhesivo de termosellado esta
basado en un polipropileno.

12. Proceso para la produccion del producto textil plano segun la reivindicacion 1 que comprende los pasos:

a. preparacién de un producto textil plano por una técnica textil de formacion de superficies,

b. aplicacion de una capa de un primer adhesivo de termosellado sobre el producto textil plano, y

c. aplicacion de una capa de un segundo adhesivo de termosellado sobre el producto textil plano, de tal mo-
do que

d. se forma una capa del segundo adhesivo de termosellado sobre la capa de un primer adhesivo de termo-

sellado donde como adhesivo de termosellado primero y segundo se emplean formulaciones de poliolefi-
nas de acuerdo con la reivindicacion 1.

13. Proceso segun la reivindicacion 12, caracterizado porque en un primer paso se aplica una pasta del primer ad-
hesivo de termosellado sobre el producto textil plano en forma de un patrdn regular o preferiblemente irregular, en un
segundo paso se espolvorea un polvo de un segundo adhesivo de termosellado sobre el producto textil plano, que se
mantiene pegado a la pasta en los puntos del primer adhesivo de termosellado y se desprende de los restantes puntos
de la superficie del producto textil plano por aspiracion, y porque en un tratamiento térmico subsiguiente el adhesivo de
termosellado primero y segundo se fijan como capas superpuestas.

14. Utilizacion del producto textil plano segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11 como material de entretela
ylo como material de forro para exigencia severa en el tratamiento de mantenimiento.

15.  Utilizacion del producto textil plano segin la reivindicacion 11 como entretela de compactacion o entretela de
refuerzo de cuellos y pufios de ropas de trabajo.
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