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La presente invencion hace referencia a un metodo para fabricar telas no tejidas 

perforadas. 

Mas particularmente, la invencion hace referencia a un metodo para fabricar telas 

no tejidas individuales o laminadas con aberturas conicas tridimensionales. 

Como es conocido, telas no tejidas hechas por ejemplo de polipropileno, con orifi-

cios provistos en la tela no tejida como consecuencia de un proceso de gofrado estan co-

mercialmente disponibles. 

Sin embargo, los metodos conocidos son incapaces de proveer un crater tridimen-

sional abierto puesto que generalmente la tela no tejida es hecha pasar sobre un rodillo 

que esta provisto de pinchos y contra el cual un rodillo de contraste es presionado de for-

ma que los pinchos perforen la tela no tejida. Los pinchos pueden ser calentados para de-

rretir las fibras y consolidar asi un orificio en la tela no tejida exactamente donde el pin-

cho perfora la tela no tejida, de este modo denitiendo o rompiendo los filamentos. 

La provision de orificios de paso en una tela no tejida conlleva el hecho de que el 

tacto provisto por la tela no tejida no es desde luego la que se desea en cuanto a "volu-

men" y suavidad, puesto que los orificios realizados en la tela no tejida tienden a "apla-

nar" el producto y privarlo de "tridimensionalidad".  

US 3 566 726 muestra un metodo tat y como se define en el preambulo de la 

reivindicacion 1. 

El objetivo de la presente invencion es disefiar un metodo para proveer telas no 

tejidas tridimensionales permanentemente perforadas en las que el orificio no esta forma-

do rompiendo las fibras de la tela no tejida. 

Dentro de este objetivo, un objeto de la presente invencion es proveer un metodo 

para proveer telas no tejidas perforadas en las que las fibras de la tela no tejida asumen la 

forma deseada, para tener una tela no tejida con crateres tridimensionales sin rotura de la 

tela no tejida en los crateres. 

Otro objeto de la presente invencion es proveer un metodo para proveer una tela 

no tejida perforada en la que el orificio esta formado por deformacion de las fibras de la 

tela no tejida, para obtener una tridimensionalidad de la region en el crater formado por la 

deformacion de las fibras de la tela no tejida. 

Otro objeto de la presente invencion es proveer un metodo para proveer una tela 

no tejida que sea altamente fiable. 

Este objetivo, asi como estos y otros objetos que resultaran aparentes de mejor 

modo a continuacion, se consiguen mediante un metodo para fabricar una tela tridimen-

sional perforada laminada o no tejida tat y como se define en la reivindicacion 1. 

Otras caracteristicas y ventajas de la presente invencion resultaran aparentes de 

mejor modo a partir de la descripcion de un ejemplo de realizacion preferido pero no ex-
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clusivo del metodo segfin la presente invencion, ilustrado en los dibujos que acompailan, 

en los que: 

La figura 1 es una vista elevada lateral de un crater abierto provisto mediante el 

metodo segiin la presente invenciOn; 

La figura 2 es una vista de piano superior del crater de la figura 1; 

La figura 3 es una vista esquematica de una maquina adaptada para realizar el me-

todo de la presente invencion; 

La figura 4 es una vista esquematica de un detalle de la maquina de la figura 3 en 

un primer paso operativo; 

La figura 5 es una vista esquematica de un detalle de la maquina de la figura 3 en 

un segundo paso operativo. 

Formas de realizar la invencion 

El metodo segun la presente invencion permite proveer crateres tridimensionales 1 

sobre una tela no tejida 2 confiando en el desplazamiento de las fibras mediante agujas 

calientes y utilizando la caracteristica termoplastica de telas no tejidas hechas de fibras 

sinteticas. 

Sustancialmente, el orificio o abertura 1 esta definido por una deformacion de las 

fibras de la tela no tejida 2 como para crear un crater tridimensional 1 que por lo tanto 

permite otorgar un efecto de grosor a la tela no tejida 2 provista de tales crateres. 

Los filamentos precalentados, al adaptarse a la forma particular de la aguja calen-

tada, constituyen las paredes del crater tridimensional abierto 1. 

La tela no tejida 2 es procesada en una maquina 10 que está equipada con un rodi-

llo 11 provisto de pinchos 12 que estan perfectamente alineados con un rodillo de contras-

te perforado 13 que tiene orificios 14 en su pared lateral que estan formados como el cra-

ter a ser provisto en la tela no tejida 2. 

Con el fin de facilitar el proceso para suavizar la tela no tejida 2, tal tela es calen-

tada por un rodillo adecuado 15 antes de la perforacion. 

La penetracion de los pinchos 12 o dientes del rodillo 11 en la tela no tejida 2 cau-

sa un desplazamiento de las fibras en el area afectada y su transporte hacia el orificio co-

rrespondiente 14 formado en el rodillo de contraste perforado 13 para constituir las pare-

des del crater tridimensional 1. 

Sin embargo, la temperatura a la que los pinchos 12 del rodillo 11 son calentados 

es tal como para permitir la deformaci6n de las fibras de la tela no tejida sin por ello con-

llevar la rotura/derretido de las fibras o de los filamentos. 
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De este modo, las fibras asumen la forma deseada y un sistema para enfriar inme-

diatamente tras la liberacion de la tela no tejida 2 del rodillo 11 y rodillo de contraste 13 

fija su consistencia, impidiendo que las fibras vuelvan a su condicion no deformada origi-

nal. 

Por lo tanto, el metodo segun la presente invencion esta caracterizado por los si-

guientes pasos. 

En primer lugar, la tela no tejida 2 es calentada a una temperatura tal como para 

permitir suavizar la tela no tejida 2. Este paso ocurre mediante el paso entre un rodillo 

liso caliente 15, a una temperatura que varia segdn la composici6n de la tela no tejida. Por 

ejemplo, para telas no tejidas 2 basadas en polipropileno, esta temperatura puede oscilar 

desde 130°C a 140°C. 

En este primer paso, la pelicula de tela no tejida 2 empieza un paso de suavizado 

sin por ello sufrir deformaciones o derretido. 

La tela no tejida suavizada 2 es entonces pasada entre el rodillo 11 provisto de 

aguj as o pinchos calentados 12 y el rodillo de contraste 13 que tambien esta calentado y 

esta provisto de orificios correspondientes 14 que permiten la deformaci6n de la tela no 

tejida 2, la tela laminada o no tejida siendo empujada por las agujas o pinchos 12 para cu-

brir la pared del rodillo de contraste hembra 13, adaptandose dentro de los orificios 14 del 

rodillo de contraste 13, de este modo formando una estructura conica tridimensional 1 tal 

y como se muestra en la figura 1. 

La extension de la interpenetracion entre el rodillo macho, es decir, el rodillo 11 

provisto de pinchos o agujas 12, y el rodillo de contraste 13, es decir, el rodillo provisto 

de orificios 14, puede ajustarse con el fin de determinar la profundidad del cono y por lo 

tanto la tridimensionalidad de la abertura. 

La tela laminada o no tejida 2, gracias al primer paso de precalentamiento, no es 

desgarrada durante este paso de interpenetraci6n de los pinchos del rodillo macho en los 

orificios del rodillo hembra. 

La temperatura de las agujas o pinchos 12 permite un mayor suavizado de los fi-

lamentos o fibras que constituyen la tela no tejida 2 y por lo tanto permite una deforma-

cion total de la estructura sin por ello alcanzar el derretido del material. 

La temperatura, por lo tanto, puede ser variable dependiendo del tipo de tela lami-

nada o no tejida, pero en cualquier caso debe ser, tal y como se ha mencionado, tal como 

para no permitir el derretido del material, y oscila por ejemplo entre 150°C y 160°C para 

una tela no tejida basada en polipropileno. 

Despues del paso para formar los crateres 1 por la interpenetracion de los pinchos 

o agujas 12 del rodillo macho 11 dentro de los orificios 14 del rodillo de contraste hembra 

complementario 13, la tela laminada o no tejida con los crateres formados es enfriada pa-

sandola sobre un rodillo liso frio 16. 
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Este enfriamiento repentino asegura que la estructura abierta conica 1 de la tela no 

tejida 2 como consecuencia de la deformacion obtenida mediante las agujas o pinchos 

calentados 12 es mantenida en el tiempo. 

Los pasos descritos ocurren en un proceso continuo, y en particular el paso de 

precalentamiento es un paso fundamental para permitir no romper los filamentos de las 

fibras del paso de abertura de crater subsiguiente. 

Ademas, el paso de precalentamiento permite a las agujas o pinchos calentados 12 

utilizar la transmision de calor a la tela no tejida 2, permitiendo un suavizado controlado 

suyo que es adecuado para deformar la tela no tejida 2 sin desgarrarla, plastificarla o de-

rretirla. 

El subsiguiente enfriamiento rapido de la tela no tejida 2 asegura que los crateres 

abiertos formados 1 mantienen su forma tridimensional sin un efecto memoria para la 

forma previa, es decir, la forma no deformada. 

En la practica se ha descubierto que el metodo segiin la presente invencion consi-

gue plenamente el objetivo y los objetos pretendidos, puesto que permite formar crateres 

abiertos en una tela no tejida, determinado por la deformacion de las fibras o filamentos, 

sin romperlos. Por lo tanto los crateres abiertos formados contribuyen a determinar una 

tridimensionalidad de la tela no tejida al ser deformaciones permanentes y abiertas de la 

tela no tejida pero no simples orificios formados en la tela. 

Por lo tanto, la tela no tejida o tela laminada con crateres abiertos provistos me-

diante el metodo segdn la presente invencion permite una mayor tridimensionalidad que 

la que puede ofrecerse por una tela no tejida laminada similar provista de orificios de pa-

so convencionales. Esta tridimensionalidad asegura una mayor velocidad de paso de li-

quido, un retorno reducido de liquidos y una mayor suavidad respecto de telas no tejidas 

perforadas convencionales. 

El metodo concebido de este modo es susceptible de numerosas modificaciones y 

variaciones, todas ellas estando dentro del ambito de las reivindicaciones anexadas; todos 

los detalles pueden ser ademas reemplazados por otros elementos tecnicamente equiva-

lentes. 

En la practica, los materiales utilizados, asi como las formas y dimensiones con-

tingentes, pueden ser cualesquiera segun los requisitos y el estado de la tecnica. 
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1. Un metodo para fabricar una tela no tejida perforada tridimensional que corn-

prende los pasos de: 

precalentar la tela no tejida; 

formar una pluralidad de crateres abiertos tridimensionales dentro de la tela no 

tejida; 

enfriar dicha tela no tejida para mantener dicha deformacion de fibras o filamentos 

con el fin de definir permanentemente dichos crateres tridimensionales abiertos; 

dicha tela no tejida siendo precalentada a una temperatura tal como para permitir 

suavizarla sin deformaciones o derretir la tela no tejida, dichos crateres abiertos estando 

formados mediante la deformaci6n de la tela no tejida sin romper las fibras o filamentos 

de dicha tela no tejida, 

caracterizado por el hecho de que dicho paso de formar dichos crateres comprende 

pasar dicha tela no tejida a traves de un rodillo provisto de pinchos calentados y un rodillo 

de contraste correspondiente provisto de orificios para la interpenetracion de dichos pin-

chos en dichos orificios, dichos pinchos de dicho rodillo siendo calentados a una tempera-

tura tal como para permitir un mayor suavizado de dichos filamentos o fibras y permitir 

una deformacion total de dicha tela no tejida sin alcanzar el derretido de dicha tela no te-

jida. 

2. El metodo segan la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que dicho 

paso de enfriamiento ocurre al pasar la tela no tejida sobre un rodillo liso fi-io. 

3. El metodo segan una o mas de las anteriores reivindicaciones, caracterizado por 

el hecho de que dicho rodillo de contraste es calentado. 
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