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DESCRIPCION
Textil no tejido

La presente invencion se refiere a un textil no tejido estampado de forma tridimensional, en especial, para pafios
domésticos, asi como a un cilindro de estampacién, una maquina de estampacion y un procedimiento para fabricar
el textil no tejido.

Los textiles no tejidos hechos de filamentos o fibras naturales o sintéticas o de una mezcla de estas se utilizan en
numerosos objetos de uso diario, por ejemplo, como materiales de base para pafios domésticos y pafios de limpieza
0 en productos de higiene tales como, por ejemplo, pafiales y productos similares.

A partir del documento EP1448361B1 se conoce el dotar un textil no tejido para pafiales de una estampacion
tridimensional en zonas parciales. Las zonas asi estampadas se extienden, en una tercera dimension, hacia ambos
lados de un plano neutro del textil no tejido que comprende areas continuas no estampadas que se extienden en la
direccién de desplazamiento de la maquina y que separan entre si las zonas estampadas. Las zonas no estampadas
del textil no tejido deben favorecer, debido a su mayor peso superficial y las uniones de fibras no dafiadas alli, un
retorno del textil no tejido a su forma original tras una deformacién —sin utilizar un peso de estabilizacion adicional—
y, con ello, una capacidad de absorcion de liquido y capacidad de transporte mejoradas.

A partir del documento US6.054.202A se conoce un pafio de limpieza formado por dos capas. Estas se han unido
una con otra en determinadas zonas mediante la compresion por medio de dos cilindros de estampacién, uno de los
cuales presenta elevaciones.

A partir del documento US3.507.943A se conoce un material textil estampado. Este se ha generado utilizando dos
cilindros de estampacién con elevaciones que no se engranan unas en otras y presenta zonas no comprimidas,
zonas que han sido comprimidas por las elevaciones de un cilindro de estampacion y zonas que han sido
comprimidas por las elevaciones de los dos cilindros de estampacion.

El objetivo de la presente invencion es optimizar un textil no tejido estampado en relacion con su uso como pafio
domeéstico y, ademas, proponer para su fabricacion un cilindro de estampacién, una maquina de estampacion y un
procedimiento de fabricacion.

Este objetivo se alcanza gracias a una estructura laminar de textil no tejido, un cilindro de estampacion, una maquina
de estampacion y un procedimiento con las caracteristicas de las reivindicaciones independientes. Variantes y
configuraciones ventajosas se indican en las reivindicaciones dependientes de estas.

Por consiguiente, una estructura laminar de textil no tejido de acuerdo con la invencién, en especial, para pafios
domeésticos, comprende al menos una zona estampada de forma continua con una pluralidad de elevaciones y
depresiones que discurren en paralelo. En este caso, las elevaciones y depresiones se extienden de forma alterna
desde un plano correspondiente a una zona de superficie no estampada hacia uno y otro lado del plano. En este
sentido, una cresta de una elevacién y un valle de una depresién presentan en cada caso, en la vista en planta
desde arriba, una trayectoria ondulada. Las crestas y los valles de elevaciones y depresiones adyacentes estan
unidas por flancos inclinados que atraviesan el plano de forma oblicua.

En consecuencia, la zona estampada tridimensionalmente del textil no tejido de acuerdo con la invencién que se
configura de este modo no esta separada o interrumpida por zonas no estampadas. Gracias a la trayectoria
ondulada de las crestas y valles de las elevaciones o depresiones y gracias a la trayectoria ondulada resultante de
los flancos que unen elevaciones y depresiones adyacentes se obtiene una superficie ampliada al maximo para una
absorcion y almacenamiento de suciedad mejorados. Esto resulta especialmente ventajoso en caso de utilizar el
textil no tejido estampado como pafio doméstico.

Preferiblemente, los valles de las depresiones estan estampados con mayor intensidad que la zona restante
estampada de forma continua. Una estampacion més intensa de este tipo —similar a una impresion de punzén—
puede realizarse en solo un lado del textil no tejido, pero preferiblemente se presenta en los dos lados del textil no
tejido y estabiliza adicionalmente la estructura tridimensional del textil no tejido estampado. Gracias a ello, por
ejemplo, un pafio doméstico hecho del textil no tejido estampado conserva fundamentalmente la forma deseada
anteriormente descrita también tras multiples usos y lavados.

En una configuracion preferida, los valles de las depresiones presentan una estampacion mas intensa continua o
intermitente de anchura constante. Una estampacion mas intensa formada de este modo ocasiona, ademas de una
estabilizacién adicional, una ampliacion de la superficie y, con ello, mejora, por ejemplo, la capacidad de absorcion
de suciedad de un pafio doméstico fabricado del textil no tejido estampado.

Preferiblemente, las depresiones y elevaciones discurren en la direcciéon de desplazamiento de una maquina
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utilizada para la fabricacion de la estampacion del textil no tejido, es decir, en el caso de una maquina de
estampacion con cilindros de estampacion, en la direccion periférica de los cilindros de estampacion. De este modo,
el textil no tejido no solo se estampa durante la estampacion sino que, al mismo tiempo, también se estira, lo que le
confiere una resistencia adicional. Entonces, las elevaciones y depresiones que se engranan unas en otras de dos
de estos cilindros de estampacion utilizados para la estampacién impiden en su mayor parte que se reduzca la
anchura del textil no tejido durante la estampacion. Para garantizar que la anchura del textil no tejido no se reduce
durante la estampacion, el textil no tejido también puede conducirse sujetandolo en las zonas del borde entre los
cilindros de estampacion.

En correspondencia, un cilindro de estampacién cilindrico que puede utilizarse para la estampacion del textil no
tejido posee en la superficie de su camisa una superficie de estampacion con una pluralidad de elevaciones que
discurren en paralelo, las cuales, tal como se ha indicado, discurren preferiblemente en la direccién periférica. Una
cresta de una elevacion presenta, en la vista en planta desde arriba, una trayectoria ondulada. Cada dos
elevaciones contiguas en la superficie de estampacion estan separadas por una depresion que, en la vista en planta
desde arriba, también presenta una trayectoria ondulada que se corresponde con la trayectoria ondulada de una
cresta adyacente. En este sentido, las crestas de las elevaciones y los valles de las depresiones adyacentes estan
unidas en cada caso por un flanco inclinado. En caso extremo, la inclinacion también puede discurrir
perpendicularmente al eje de giro. Con todo, la superficie del cilindro de estampacién se corresponde con el perfil del
textil no tejido que ha de estamparse de acuerdo con la invencién y se ha descrito anteriormente.

Preferiblemente, el didmetro de un cilindro de estampacién mide aproximadamente 350 mm a 450 mm vy la
profundidad de una depresién entre dos elevaciones contiguas presenta de forma ventajosa una profundidad de
aproximadamente 3 mm a 7 mm.

Una méaquina de estampacion de acuerdo con la invencion para la estampacion de textil no tejido, en especial, para
pafios domésticos, comprende dos cilindros de estampacion del tipo anteriormente descrito, poseyendo los cilindros
de estampacion ejes de giro paralelos entre si y estando dispuestos de modo que las elevaciones de un cilindro de
estampacion, al girar los cilindros de estampacién en sentido opuesto, se engranan en cada caso en las depresiones
del otro cilindro de estampacion de modo que en cada caso se forma un intersticio entre la cresta de una elevacién y
el valle de una depresion. En este sentido, el intersticio presenta preferiblemente una anchura de aproximadamente
0,5 mm a 2 mm, la cual, preferiblemente, puede ajustarse de forma diferente. Normalmente, las crestas de las
elevaciones y los valles de las depresiones estan redondeados.

De acuerdo con una forma de realizacion preferida, las crestas de las elevaciones de la superficie de estampacion
estan configuradas achaflanadas, en especial, planas. De este modo, el textil no tejido se estampa de forma mas
intensa durante la estampacion en la zona de los valles que en la zona restante estampada de forma continua dado
que, gracias a las crestas achaflanadas de las elevaciones del cilindro de estampacion, la anchura del intersticio
entre los dos cilindros de estampacién se reduce adicionalmente en el lugar correspondiente en comparacion con el
entorno directo. En este caso, la altura de las elevaciones o la profundidad de las depresiones se mantiene
normalmente igual, en comparacion con una forma de realizacién con crestas redondeadas. Si solo uno de los dos
cilindros de estampacion de la maquina de estampacion presenta crestas achaflanadas, entonces los valles solo se
estampan de forma mas intensa en un lado del textil no tejido. Preferiblemente, los dos cilindros de estampacion
presentan crestas achaflanadas, de modo que los valles se estampan de forma mas intensa en los dos lados del
textil no tejido.

De acuerdo con otra forma de realizacion preferida, las crestas presentan en cada lado al menos un escalén. En
este caso, la trayectoria ondulada de las crestas esta configurada mas suave por encima del escalén que por debajo
del escalon. Normalmente, los escalones estan configurados de forma continua. Preferiblemente, la parte de crestas
que esta por encima del escaldn tiene una anchura constante y la altura de las elevaciones aumenta la altura de
esta parte en comparacion con las elevaciones que tienen crestas sin escaldn. Un textil no tejido estampado
mediante un cilindro de estampacion con este tipo de crestas escalonadas presenta valles con una estampacion
continua mas intensa de anchura constante, mostrando la estampacion mas intensa, en una vista en planta superior,
una trayectoria ondulada configurada mas suave en comparacion con las depresiones.

Uno o los dos cilindros de estampacién de la maquina de estampacion puede ser calefactables. De este modo, la
estampacion del textil no tejido puede tener lugar, ademas de por medio de la presidn mecanica mediante los
cilindros de estampacién, bajo accion térmica. En funcién de la composicién del material del textil no tejido, los
cilindros de estampacioén o un cilindro de estampacion se calientan a una temperatura de aproximadamente 180 °C a
230 °C, eligiéndose la temperatura en funcion del tipo y la cantidad de fibras sintéticas contenidas en el textil no
tejido asi como en funciéon del tiempo de permanencia del textil no tejido en el intersticio de los cilindros de
estampacion.

En el caso de un procedimiento de acuerdo con la invencion para la fabricacién de una estructura laminar hecha de

textil no tejido, en especial, para pafios domésticos, se facilita en una primera etapa una maquina de estampacion tal
como se ha descrito anteriormente y textil no tejido no estampado. El textil no tejido se estampa conduciéndolo a
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través entre los dos cilindros de estampacion de la maquina de estampacion que giran en sentidos opuestos. Debido
a la estructura de superficie anteriormente descrita de los cilindros de estampacion de la maquina de estampacion y
su disposicién entre si con elevaciones y depresiones que se engranan unas en otras durante el giro de los cilindros
de estampacién, se genera entonces el textil no tejido con la zona estampada de forma continua con las
caracteristicas anteriormente descritas.

El textil no tejido puede revestirse, antes de la estampacion, con un ligante por un lado o por ambos lados. De este
modo, puede mejorarse la hidrofilidad del textil no tejido y / o estabilizarse el textil no tejido. También es posible,
mediante el revestimiento, modificar la haptica del textil no tejido de modo que se perciba, por ejemplo, mas aspero.

Para la estampacién pueden calentarse uno o los dos cilindros de estampacion de la maquina de estampacion tal
como se ha descrito anteriormente. En este sentido, la temperatura a la que se calienta uno o los dos cilindros de
estampacion depende, ademas de la composicion del material del textil no tejido, tal como se ha descrito
anteriormente, de la velocidad de giro de los cilindros de estampacion, es decir, del tiempo de permanencia del textil
no tejido en la zona entre los cilindros de estampacion, ajustdndose normalmente la temperatura del cilindro de
estampacion mas elevada con una mayor velocidad de giro 0 menor tiempo de permanencia. Un ajuste adecuado de
estos parametros permite una estampacion de textiles no tejidos con diferente composicién del material mediante la
misma magquina de estampacion.

Tal como ya se ha mencionado, el intersticio entre los cilindros de estampacion puede ajustarse en funcion del
grosor del textil no tejido no estampado y de la composicion del material del textil no tejido, a saber, mediante la
variacion de la separacion de los ejes de giro de los cilindros de estampacion, preferiblemente, en un intervalo de
0,5 mm a 2 mm. Con ello, la maquina de estampacion puede utilizarse para la estampacion de textiles no tejidos de
diferente grosor y con diferente composicion del material sin que deban montarse diferentes cilindros de
estampacion para variar la anchura del intersticio.

A continuacion, se describe la invencion a titulo de ejemplo mediante los dibujos adjuntos. En estos muestran:

la fig. 1, de forma esquemaética, dos cilindros de estampacion que se encuentran engranados de acuerdo con una
primera forma de realizacion preferida;

la fig. 2, una realizacion de una superficie de estampacion de un cilindro de estampacién de la figura 1;
la fig. 3, una primera forma de realizacion preferida de un textil no tejido estampado de acuerdo con la invencion;

la fig. 4, una realizacion de una superficie de estampacion de un cilindro de estampacion de acuerdo con una
segunda forma de realizacion preferida;

la fig. 5, una segunda forma de realizacién preferida de un textil no tejido estampado de acuerdo con la invencién;

la fig. 6, una realizacién de una superficie de estampacion de un cilindro de estampacién de acuerdo con una tercera
forma de realizacion preferida; y

la fig. 7, una tercera forma de realizacion preferida de un textil no tejido estampado de acuerdo con la invencion.

Haciendo referencia a la figura 1, una maquina de estampacion para la estampacién de textil no tejido comprende
dos cilindros de estampacién (100) —en la figura 1 solo se muestran de forma esquematica y poco detallada. Los
cilindros de estampacion (100) poseen un didametro entre 350 mm y 450 mm. Son posibles diametros mayores,
menores o diferentes. Los cilindros de estampacién (100) pueden calentarse a una temperatura entre 180 °C y
230 °C para calentar las fibras sintéticas en el textil no tejido que va a estamparse hasta una temperatura de
reblandecimiento. En este sentido, un cilindro de estampacién (100) puede calentarse, de forma eléctrica o por
fluidos, desde el interior del cilindro de estampacién (100) hacia fuera o calentarse desde fuera por irradiacion
mediante un dispositivo de calentamiento externo, por ejemplo, un chorro de calor. No obstante, también pueden
utilizarse maquinas de estampacion con cilindros de estampacion no calentados.

Un cilindro de estampacion (100) posee una superficie de estampacion con elevaciones (120) que discurren en la
direccion periférica (A). Las crestas (125) de las elevaciones (120) presentan, en la vista en planta desde arriba, una
trayectoria ondulada que se muestra en la figura 2 y se designa con el nimero de referencia (150). Cada dos
elevaciones (120) contiguas estan separadas por una depresién (140) con valle (145) que, de forma correspondiente
a las crestas (125) de las elevaciones (120), también describe una trayectoria ondulada (150). Las crestas (125) de
elevaciones (120) y los valles (145) de las depresiones (140) adyacentes estan unidos en cada caso por un flanco
inclinado (130) que, en correspondencia, también discurre de forma ondulada.

Los dos cilindros de estampacion (100) estan dispuestos en la maquina de estampacion con ejes de giro paralelos
de modo que las elevaciones (120) de uno de los cilindros de estampacién (100) se engranan en cada caso, durante
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el giro de los cilindros de estampacion (100) en sentido opuesto, en las depresiones (140) del otro cilindro de
estampacion (100) de modo que entre una cresta (125) de una elevacién (120) y un valle (145) de una depresion
(140) se forma un intersticio. La anchura de este intersticio puede ajustarse en la maquina de estampacion en un
intervalo de aproximadamente 0,5 mm a 2 mm para poder adaptar la maquina de estampacién para la estampacién
de textiles no tejidos de diferente grosor y diferente composicion del material. Otras anchuras del intersticio, mayores
0 menores, se encuentran también dentro del alcance de la invencion.

La figura 2 muestra, mediante un detalle de la superficie de estampacion de un cilindro de estampacion (100) en un
desarrollo, en parte, en seccion transversal y, en parte, en una vista en planta desde arriba, la trayectoria ondulada
(150) de las elevaciones (120) y la trayectoria ondulada (150) de las depresiones (140).

La profundidad (T) de una depresion (140) mide normalmente entre 3 mm y 7 mm, de forma preferida,
aproximadamente 5 mm. También son posibles superficies de estampacion con trayectorias de cresta de diferente
forma, por ejemplo, con una trayectoria en zig-zag asi como depresiones (140) mas profundas o mas planas.

Las crestas (125) y valles (145) de las elevaciones (120) o las depresiones (140) estan redondeadas. El radio R de
una cresta (125) es, en una variante preferida, de aproximadamente 2,5 mm y el radio R, de un valle (145) es de
aproximadamente 2,5 mm a 3 mm. En este sentido, R, se elige al menos tan grande como R para que, al girar los
cilindros de estampacion (100), las elevaciones (120) puedan adentrarse sin friccion en las depresiones (140) y
formando un intersticio entre las crestas (125) y los valles (145). Los radios pueden elegirse de forma divergente de
lo indicado anteriormente, con la condicion de que R, 2 R;. También son posibles valles (145) y crestas (125)
achaflanados o en pico (figura 4).

Los flancos 130 que unen en cada caso las crestas (125) de las elevaciones (120) y los valles (145) de las
depresiones (140) estan inclinados de forma oblicua. La inclinacion de los flancos puede variar en diferentes
cilindros de estampacion. La distancia (D) entre dos valles (145) contiguos o entre dos crestas (125) contiguas es, en
la variante preferida antes descrita, de aproximadamente 10 mm en cada caso.

Para la estampacion del textil no tejido se introduce el textil no tejido entre los dos cilindros de estampacion (100)
gue giran en sentidos opuestos de la maquina de estampacion y en este caso, debido a la disposicién anteriormente
descrita de los cilindros de estampacion (100), se estampa de forma tridimensional continua en la zona en la que la
superficie de estampacion del cilindro de estampacion (100) esta configurada con elevaciones (120) y depresiones
(140). La anchura del intersticio entre las crestas (125) y los valles (145) de las elevaciones (120) y depresiones
(140) que en este sentido se engranan en cada caso unas en otras se ajusta al grosor y la composicion del material
del textil no tejido no estampado y se sitla en el intervalo entre 0,5 mm y 2 mm. La trayectoria ondulada (150) de las
crestas (125) de las elevaciones (120) y los valles (145) de las depresiones (140) asi como los flancos (130) en la
superficie de estampacion de los cilindros de estampacion (100) confieren al textil no tejido estampado que sale de
la maquina de estampacioén entre los cilindros de estampacion (100) una estructura que, en principio, se
corresponde con la estructura de las superficies de estampacion de los cilindros de estampacion (100).

El textil no tejido que ha de estamparse esta formado normalmente por una mezcla de fibras de viscosa, fibras de
polipropileno y fibras de poliéster que pueden contribuir en diferentes proporciones al textil no tejido.
Preferiblemente, la proporcion de viscosa es de aproximadamente 50 a 80 % en peso y la proporcion de
polipropileno es de aproximadamente 15 a 20 % en peso. La composicion del material influye en las propiedades del
textil no tejido, favoreciendo la viscosa principalmente la capacidad de absorcion de liquido y confiriendo el
polipropileno resistencia al textil no tejido. No obstante, con la maquina de estampacién también pueden estamparse
textiles no tejidos con otra composicion de fibras.

El textil no tejido puede revestirse, antes de la estampacién, con ligante por uno o los dos lados. De este modo,
puede mejorarse la hidrofilidad y / o la estabilidad del textil no tejido. Asimismo, puede conseguirse de este modo
una modificacion de la haptica del textil no tejido. También es posible revestir el textil no tejido solo después de la
estampacion o, en vez de revestir el textil no tejido, empaparlo totalmente con el ligante.

Tal como se ha mencionado, los cilindros de estampacién (100) se calientan durante la estampacion, en funcién de
la composicion del material del textil no tejido, a una temperatura entre 180 °C y 230 °C, en el caso de la proporcion
de polipropileno antes indicada del 15 a 20 % en peso, preferiblemente a aproximadamente 200 °C. El calentamiento
de los cilindros de estampacién (100) favorece el proceso de estampacién dado que se incrementa la maleabilidad
de las fibras sintéticas, en especial, de las fibras de polipropileno durante la estampacion mediante el calentamiento
de las fibras hasta su temperatura de reblandecimiento. De este modo se facilita la estampacién del textil no tejido y
la estructura estampada del textil no tejido se mantiene de forma permanente tras el proceso de estampacién y un
enfriamiento del textil no tejido. Una proporcién creciente de polipropileno requiere una temperatura mas baja para
evitar una fusion indeseada de las fibras de polipropileno. Por otro lado, la temperatura de los cilindros de
estampacion ha de adaptarse a la velocidad con la que giran los cilindros de estampacion (100) y, con ello, al tiempo
de permanencia del textil no tejido entre los dos cilindros de estampacion. Cuanto mas rapido giren los cilindros de
estampacion (100), menos tiempo permanece el textil no tejido entre los cilindros de estampacion (100) y menor es
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la influencia térmica de los cilindros de estampacion (100) sobre el textil no tejido de modo que la temperatura debe
ajustarse mas elevada con una velocidad de giro creciente de los cilindros de estampacién (100).

En consecuencia, el textil no tejido estampado posee, al salir de la maquina de estampacién, una zona estampada
de forma continua con una pluralidad de elevaciones y depresiones que discurren en paralelo, extendiéndose las
elevaciones y depresiones desde un plano correspondiente a una zona de superficie no estampada hacia uno y otro
lado del plano. Las crestas y valles de elevaciones o depresiones presentan, en la vista en planta desde arriba, una
trayectoria ondulada. Lo mismo sucede también con los flancos inclinados que atraviesan el plano de forma oblicua
y que unen en cada caso una cresta de una elevacion y un valle de una depresién adyacente.

Mediante la figura 3 se muestra el textil no tejido (200) estampado, en parte, en seccion transversal y, en parte, en
una vista en planta desde arriba. Las elevaciones (220) con las crestas (225) y las depresiones (240) con los valles
(245) que discurren en paralelo a estas presentan, en la vista en planta desde arriba, la trayectoria ondulada (250)
que se ha descrito anteriormente. En este sentido, las elevaciones (220) y las depresiones (240) se extienden de
forma alterna —como se muestra en la seccion transversal— desde un plano E correspondiente a una zona de
superficie no estampada de forma alterna hacia uno y otro lado del plano E. Las crestas (225) y los valles (245)
estan unidos mediante flancos inclinados (230).

Una estructura estampada de este tipo hace que el textil no tejido estampado puede emplearse de forma 6ptima
para la fabricacién de pafios domésticos dado que, gracias a la estampacion, se amplia en gran medida la superficie
del textil no tejido y, al mismo tiempo, se estabiliza. Con ello se mejora claramente la capacidad de absorcién y
almacenamiento de suciedad del textil no tejido en comparacién con textil no tejido no estampado o solo
parcialmente estampado. La deseada capacidad de absorcidon de liquido y resistencia del textil no tejido puede
influenciarse mediante una composicién adecuada del material del textil no tejido.

La figura 4 muestra —de forma anéaloga a la figura 2— un detalle de la superficie de estampacién de un cilindro de
estampacion (101) en un desarrollo, en parte, en seccion transversal y, en parte, en una vista en planta desde arriba.
El cilindro de estampacion (101) se diferencia del cilindro de estampacién (100) de la figura 2 solo en que las crestas
(125) de las elevaciones (120) estan configuradas planas. La profundidad (T) de las depresiones (140) se mantiene
igual. La anchura de la zona plana en las crestas puede variar, también entre diferentes crestas. De forma
alternativa o adicional, también los valles (145) pueden configurarse achaflanados, en especial, planos. Ademas, es
posible no configurar todas las crestas y / o valles achaflanados, sino, por ejemplo, solo uno de cada dos.

En la figura 5 se muestra un textil no tejido (201) estampado —en una vista similar a la de la figura 3— que se ha
estampado con una maquina de estampacion que comprende dos cilindros de estampacion (101) de la figura 4. Los
valles (245) de las depresiones (240) del textil no tejido (201) estan estampados de forma mas intensa que la zona
estampada continua restante, en especial, en la zona de la transicién a los flancos (230). Esto lo ocasionan las
crestas (125) achaflanadas de las elevaciones (120) del cilindro de estampacion (101) que, durante la estampacion
del textil no tejido (201), se engranan en los valles redondeados (145) de las depresiones (140) del cilindro de
estampacion (101), con lo que la anchura del intersticio entre los cilindros de estampacién (101) en la zona de las
crestas (125) achaflanadas del cilindro de estampacion (101) se reduce adicionalmente en comparacion con el uso
de dos cilindros de estampacion (100) de la figura 2.

Un efecto similar puede alcanzarse si se emplean dos cilindros de estampacion con valles (145) achaflanados y
crestas (125) redondeadas. Entonces, los valles (245) del textil no tejido correspondiente se estampan de forma
especialmente intensa, no obstante, principalmente en la zona central de los valles (245) y no en las transiciones a
los flancos (230), cuando las crestas (125) redondeadas se engranan durante la estampacion en los valles (145)
achaflanados que, en comparacién con los valles (145) redondeados, proporcionan depresiones (140) con una
profundidad algo menor. Al utilizar en cada caso un cilindro de estampacién (101) y un cilindro de estampacién
(100), se obtiene un textil no tejido cuyos valles (245) solo estan estampados de forma especialmente intensa en un
lado del textil no tejido. Este textil no tejido es entonces estructuralmente una mezcla del textil mostrado en la figura
3y el mostrado en la figura 5.

La figura 6 muestra —de forma analoga a las figuras 2 y 4— un detalle de la superficie de estampacion de un
cilindro de estampacion (102) en un desarrollo, en parte, en seccién transversal y, en parte, en una vista en planta
desde arriba. El cilindro de estampacion (102) se diferencia del cilindro de estampacion (101) de la figura 4 en que
las crestas (125) de las elevaciones (120) presentan un escalon (127) en los dos lados. La parte (128) de la cresta
(125) por encima de los escalones (127) presenta una seccioén transversal rectangular y discurre con una anchura y
altura constantes de forma continua a lo largo de la cresta (125) correspondiente. En este caso, la parte (128), en la
vista en planta desde arriba, también discurre de forma ondulada, aunque, en comparacién con la parte de la cresta
(125) por debajo de los escalones (127), de forma suavizada. No obstante, la seccion transversal de la parte (128)
también puede presentar otra forma. Ademas, es posible que la parte (128) a lo largo de la cresta (125) varie en
altura y / 0 anchura o esté parcialmente interrumpida. Del mismo modo, también puede estar configurada solo una
parte de las crestas (125) con este tipo de escalones (127). Asimismo, es posible dotar a las crestas (125) de las
elevaciones (120) del cilindro de estampacion (100) de la figura 2 con escalones (127) que entonces discurren en
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cada caso redondeados hacia abajo en direccion a las depresiones (140).

En la figura 7 se muestra un textil no tejido (202) estampado —en una vista similar a la de las figuras 3 y 5— que se
ha estampado con una maquina de estampacion que comprende dos cilindros de estampacion (102) de la figura 6.
Los valles (245) de las depresiones (240) del textil no tejido (202) estan estampados de forma mas intensa que la
zona estampada restante y presentan en cada caso estampaciones mas intensas (248) continuas de anchura
constante. Estas estampaciones mas intensas (248) estan ocasionadas por las partes (128) correspondientes por
encima de los escalones (127) en las crestas (125) de las elevaciones (120) del cilindro de estampacién (102) dado
que estas partes (128) se engranan, durante la estampacion del textil no tejido (202), de forma especialmente
profunda en los valles (145) redondeados de las depresiones (140) del cilindro de estampacion (102), con lo que la
anchura del intersticio entre los cilindros de estampacién (102) en la zona de las partes (128) de las crestas (125) se
reduce adicionalmente en comparacién con el uso de dos cilindros de estampacion (101) de la figura 4. En
correspondencia, las estampaciones (248) discurren de forma ondulada, en la vista en planta desde arriba,
atenuandose algo la forma ondulada en comparacion con la trayectoria de las depresiones (240).
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REIVINDICACIONES

1. Estructura laminar de textil no tejido (200; 201; 202), en especial, para pafios domésticos, que
comprende al menos una zona estampada con una pluralidad de elevaciones (220) que discurren en paralelo,
presentando una cresta (225) de una elevacién (220), en la vista en planta desde arriba, una trayectoria ondulada
(250), caracterizada porque la zona con la pluralidad de elevaciones (220) que discurren en paralelo y depresiones
(240) que discurren en paralelo a estas esta estampada de forma continua, extendiéndose elevaciones (220) y
depresiones (240) desde un plano (E) correspondiente a una zona de superficie no estampada, de forma alterna,
hacia un lado y otro del plano (E), y presentando un valle (245) de una depresion (240), en la vista en planta desde
arriba, una trayectoria ondulada (250), y estando unidas las crestas (225) y los valles (245) de elevaciones (220) y
depresiones (240) adyacentes en cada caso por un flanco inclinado (230) que atraviesa de forma oblicua el plano

(E).

2. Estructura laminar (200; 201; 202) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada porque las
elevaciones (220) y las depresiones (240) discurren en la direccién de desplazamiento (A) de una maquina utilizada
para la fabricacion de la estampacioén de la estructura laminar.

3. Estructura laminar (201; 202) de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, caracterizada porque los valles
(245) de las depresiones (240) estan estampados de forma mas intensa que la zona estampada continua restante.

4. Estructura laminar (202) de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizada porque los valles (245) de
las depresiones (240) presentan una estampacion mas intensa continua o intermitente de anchura constante.

5. Estructura laminar (200; 201; 202) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4,
caracterizada porque el textil no tejido comprende fibras de viscosa, fibras de polipropileno y fibras de poliéster,
formando las fibras de viscosa una proporcion del 50 al 80 % en peso y las fibras de polipropileno, una proporcién
del 15 al 20 % en peso del textil no tejido.

6. Estructura laminar (200; 201; 202) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5,
caracterizada porque el textil no tejido esta recubierto con un ligante.

7. Maquina de estampacion para la estampacién de textil no tejldo en especial, para pafios domésticos,
mediante dos cilindros de estampacion cilindricos (100; 101; 102) de la maquina de estampacion, caracterizada
porque cada uno de los dos cilindros de estampacion (100; 101; 102) presenta una superficie de estampacion con
una pluralidad de elevaciones (120) que discurren en paralelo, presentando las crestas (125) de las elevaciones
(120) una trayectoria ondulada (150) en la vista en planta desde arriba y estando separadas cada dos elevaciones
(120) contiguas por una depresion (140), que presenta, en la vista en planta desde arriba, una trayectoria ondulada
(150) correspondiente a la trayectoria ondulada (150) de las crestas (125) de las elevaciones (120) adyacentes,
estando unidas las crestas (125) de las elevaciones (120) y los valles (145) de las depresiones (140) adyacentes en
cada caso por un flanco inclinado (130), estando dispuestos los cilindros de estampacién (100; 101; 102) con ejes de
giro paralelos entre si de modo que las elevaciones (120) de un cilindro de estampacion (100; 101; 102), durante el
giro de los cilindros de estampacion (100; 101; 102) en sentido opuesto, se adentran en cada caso en las
depresiones (140) del otro cilindro de estampacion (100; 101; 102) de modo que entre las crestas (125) de las
elevaciones (120) y los valles (145) de las depresiones (140) se forman intersticios.

8. Maquina de estampacion de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizada porque, en al menos uno
de los dos cilindros de estampacion (100; 101; 102), las elevaciones (120) discurren en la direccion periférica del
cilindro de estampacién (100; 101; 102).

9. Maquina de estampacion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 u 8, caracterizada
porque al menos uno de los dos cilindros de estampacion (100; 101; 102) presenta un didmetro de cilindro de
350 mm a 450 mm.

10. M&quina de estampacion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizada
porque, en al menos uno de los dos cilindros de estampacion (100; 101; 102), las depresiones (140), referidas a las
crestas (125) de las elevaciones (120) adyacentes en cada caso, presentan una profundidad (T) entre 3 mmy 7 mm.

11. Maquina de estampacion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 10, caracterizada
porque, en al menos uno de los dos cilindros de estampacion (100; 101; 102), las crestas (125) de las elevaciones
(120) estan configuradas achaflanadas, en especial, planas.

12. Maquina de estampacion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 11, caracterizada
porque, en al menos uno de los dos cilindros de estampacion (100; 101; 102), las crestas (125) presentan en cada
lado al menos un escalon (127) y la trayectoria ondulada por encima del escalén (127) esta configurada mas suave
que por debajo del escalén (127).
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13. Maquina de estampacion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 12, caracterizada
porque los intersticios presentan una anchura entre 0,5 mmy 2 mm.

14. Maquina de estampacion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 13, caracterizada
porque esta configurada para ajustar la anchura de los intersticios mediante variacion de la separacion de los ejes
de giro de los cilindros de estampacion.

15. Maquina de estampacion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 14, caracterizada
porque un cilindro de estampacion (100; 101; 102) o los dos cilindros de estampacién (100; 101; 102) pueden
calentarse.

16. Maquina de estampacion de acuerdo con la reivindicacion 15, caracterizada porque un cilindro de
estampacion (100; 101; 102) o los dos cilindros de estampacion (100; 101; 102) pueden calentarse a una
temperatura entre 180 °C y 230 °C.

17. Procedimiento para la fabricacion de una estructura laminar de textil no tejido (200; 201; 202), en
especial, para pafios domésticos, de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, que comprende las
siguientes etapas:

- facilitar una maquina de estampacion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 16;

- facilitar el textil no tejido;

- estampar el textil no tejido conduciendo el textil no tejido a través entre los dos cilindros de estampacion (100;
101; 102) que giran en sentido opuesto de la maquina de estampacion.

18. Procedimiento de acuerdo con la reivindicaciéon 17, caracterizado porque el textil no tejido facilitado
se recubre antes de la estampacion con un ligante.

19. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 17 o 18, caracterizado porque un cilindro de
estampacion (100; 101; 102) o los dos cilindros de estampacion (100; 101; 102) se calientan para la estampacion.

20. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 19, caracterizado porque la temperatura de los
cilindros de estampacion (100; 101; 102) se ajusta durante la estampacion a un valor entre 180 °C y 230 °C.
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