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DESCRIPCION

Método de fabricar un estratificado elastico

La invencion se refiere a un método de fabricar un estratificado elastico. La invencion esta dirigida a un método en el
que tiras elasticas se estratifican una junto a otro entre bandas de material no tejido. Las bandas de material no
tejido se suministran sin pre-estiramiento y se unen a las tiras. El estratificado formado de esta manera se estira
luego transversalmente a la direccion de la banda en regiones que se han vuelto elasticas por las tiras estratificadas,
y después de la relajacion elastica se enrolla en un rodillo. Debido al estiramiento del estratificado, al que también se
alude como activacion mecanica, se mejoran las propiedades elasticas del estratificado transversal a la direccion de
la banda de material (direccién CD).

Un método que tiene las caracteristicas descritas se conoce a partir del documento US 2006/254698 o EP 1 686
209, por ejemplo. Elementos elasticos para productos de higiene, en particular tiras elasticas de cierre para pafales,
pueden ser perforados a partir del estratificado, teniendo cada uno de los elementos elasticos una regiéon central
elastica y menos secciones elasticas en ambos extremos. Las regiones extremas no elasticas o menos elasticas se
utilizan para sujetar elementos de gancho y bucle, por ejemplo cintas de gancho, y para fijar el elemento elastico a
las superficies no elasticas de un pafal. El estratificado se fabrica como una ancha banda que tiene una pluralidad
de tiras elasticas estratificadas. Las tiras de cierre necesarias para la fabricaciéon de pafales de cierre se pueden
perforar a partir del material multiuso resultante.

Un método de fabricacion de un estratificado no tejido elastico se conoce a partir del documento EP 1 844 928, en el
que una pelicula elastica se pre-activa por estiramiento, seguido por relajacion elastica, a continuacion se estira de
nuevo, y en el estado estirado se estratifica sobre una tela no tejida. Las fuerzas de estiramiento a las que se
somete la pelicula elastica durante la estratificacion sobre la banda no tejida se pueden reducir pre-activando la
pelicula elastica. La resistencia de la unién entre las capas del estratificado también puede ser mejorada al pre-
activar la pelicula. Sin embargo, el proceso de estratificacion utilizando una pelicula elastica que se estira durante el
proceso de estratificacion es complicado y no es técnicamente practico cuando se debe estratificar un cierto nimero
de tiras elasticas orientadas paralelas entre si entre dos bandas de material no tejido, y un estratificado que tiene
regiones elasticas e inelasticas podra ser realizado.

En un método conocido a partir del documento US 2006/0003656 para la fabricacion de un estratificado no tejido
elastico, una pelicula elastica se estira transversalmente a la direccion de la banda y, después de la relajacion
elastica, se estratifica sobre una banda no tejida que se estira en la direccion de la banda y en el estado estirado se
une a la pelicula elastica. Como resultado de estirar la banda no tejida, la anchura del material no tejido se reduce y
se forman pliegues en la banda no tejida que imparten elasticidad transversal al estratificado (direccion CD). Sin
embargo, no es posible utilizar el método descrito para hacer un estratificado que tenga secciones elasticas y no
elasticas adyacentes en la direccion longitudinal de la banda.

Contra este antecedente, el objeto de la invencion es proporcionar un método de fabricar un estratificado que tiene
capas de cubierta no tejidas vy tiras elasticas entre las capas de cubierta, y que puede ser estirado con una fuerza
baja a lo largo de una gran zona que se extiende sélo en las areas en las que se estratifican las tiras.

La materia objeto de la invencion y el logro de este objeto se proporcionan en un método de acuerdo con la
reivindicacion 1.

En el método de acuerdo con la invencién, una pelicula elastica se estira transversalmente a la direccién de la banda
y, después de la relajacion elastica, se corta en tiras. Las tiras se estratifican una junto a otra entre bandas de
material no tejido suministrado sin pre-estiramiento y se unen a las tiras. Por ultimo, el estratificado, asi formado, se
estira transversalmente a la direccion de la banda en regiones convertidas en elasticas por las tiras estratificadas vy,
después de la relajacion elastica, se enrolla en un rodillo. Elementos de cierre pueden ser perforados a partir del
material que tiene una regiodn central elastica y secciones extremas menos elasticas en ambos extremos.

El estiramiento de la pelicula elastica pre-activa mecanicamente un componente del estratificado y da como
resultado una mejora en el comportamiento de estiramiento del estratificado. La pre-activacion de la pelicula elastica
tiene un efecto positivo en el perfil de la fuerza de estiramiento del estratificado y contribuye a que el estratificado
sea facilmente estirable a lo largo de una amplia zona de estiramiento al tiempo que aumenta en gran medida la
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resistencia al estiramiento para un limite de elasticidad determinado por la pre-activacién de la pelicula elastica,
siendo la resistencia de estiramiento facilmente determinada como el limite de elasticidad en el uso subsiguiente del
estratificado. Ademas, el comportamiento de relajacion elastica del estratificado después de alivio de tension se
puede mejorar mediante el uso de una pelicula elastica pre-activada. Sin embargo, la pre-activacion de la pelicula
elastica no reemplaza la activacion mecanica del estratificado, sino que coopera con él de forma sinérgica. En la pre-
activacion de la pelicula elastica, la pelicula se estira preferiblemente en esencia de modo uniforme en toda su
anchura. En contraposicion, el estiramiento del estratificado para la activacién mecanica se limita localmente a las
regiones del estratificado que ya son elasticas debido a las tiras estratificadas que se pre-activan de acuerdo con la
invencion. Debido al estiramiento del estratificado, fibras de las capas no tejidas se estiran de forma irreversible en
las regiones elasticas del estratificado, y la union del material no tejido en las regiones elasticas se reduce debido a
las desgarres de fibras y los re-ordenamientos de las fibras. Esto va acompafiado de un efecto mecanico renovado
sobre el material de las tiras elasticas, asi como un efecto mecanico de los enlaces localizados entre la superficie de
la pelicula y las fibras adyacentes. Zonas del estratificado entre las regiones elasticas no son alteradas por el
estiramiento del estratificado y conservan las propiedades del material no tejido.

Para los fines de la pre-activacion, la pelicula elastica se estira de preferencia transversalmente en un 100% a
500%. Estos valores numéricos se refieren al cambio en la longitud de la pelicula, transversal a la direccion
longitudinal de la banda respecto a la anchura de partida de la pelicula. El valor de 100% significa que la pelicula en
el estado estirado tiene una anchura que es el doble de la anchura inicial de la pelicula. El estiramiento no es
totalmente reversible. Como resultado de las partes no elasticas de la pelicula, después de su relajacion elastica la
pelicula tiene una anchura ligeramente mayor que antes del estiramiento. La anchura subsiguiente a la relajacion
elastica puede ser aproximadamente 10% a 30% mayor que la anchura inicial de la pelicula elastica antes del
estiramiento transversal.

Para la pre-activacion de la pelicula elastica, es decir, para el estiramiento transversal de la pelicula elastica con
anterioridad a su procesamiento adicional, se utiliza preferiblemente un sistema de rodillos de estiramiento
compuesto por rodillos de perfil entrelazado. Los rodillos perfilados pueden estar compuestos, en particular, de
multiples discos que se combinan en paquetes, estando los discos dispuestos preferiblemente de forma equidistante
para el estiramiento uniforme transversalmente a la banda.

Después de la pre-activacion, la pelicula elastica se corta en tiras. Las tiras son guiadas sobre deflectores y se
pueden suministrar en forma de tiras paralelas a una unidad de estratificacion, en donde las tiras se estratifican entre
bandas no tejidas que se suministran en las caras superior e inferior. Las tiras elasticas estan espaciadas
ventajosamente una de otra. La separacion entre las tiras se puede establecer mediante la colocacion de los
deflectores. Las bandas no tejidas se unen directamente entre si en los huecos entre las tiras elasticas. También
esta dentro del alcance de la invencién que las zonas entre las tiras elasticas sean reforzadas por bandas de
refuerzo co-estratificadas. Regiones elasticas e inelasticas pueden por lo tanto formarse en el estratificado.

Para la activacion mecanica, el estratificado puede ser guiado a través de una linea de contacto entre dos rodillos
perfilados, incluyendo cada uno al menos dos paquetes de discos que tienen una pluralidad de discos, situados en
un eje. El estratificado se estira en sitios al entrelazar paquetes de discos de los dos rodillos perfilados. En las
secciones de rodillos entre los paquetes de discos, los rodillos perfilados forman un hueco, a través del cual el
estratificado es guiado esencialmente sin estiramiento transversal.

En relacién con la anchura total de las tiras estratificadas, el estiramiento transversal maximo del estratificado para la
activacion mecanica corresponde al valor por el cual la pelicula elastica se estira para los fines de pre-activacion. En
otras palabras, en la zona de las tiras estratificadas, el maximo estiramiento del estratificado es igual de grande que
el de la pelicula elastica durante su pre-activacion. El estiramiento transversal del estratificado para la activacion
mecanica (con relacion a la anchura total de las tiras estratificadas) es preferiblemente de 50% a 90% del valor por
el cual la pelicula se estira para los fines de pre-activacion.

Una pelicula compuesta de un elastomero de poliolefina se utiliza preferiblemente como pelicula elastica. La pre-
activacion de la pelicula elastica es particularmente eficaz cuando se utiliza una pelicula elastica a base de
elastémeros de poliolefina.

Una pelicula de una sola capa o una pelicula multicapa que tiene una capa de nucleo elastomérica compuesta de
copolimeros de bloque de estireno-isopreno-estireno (SIS), de copolimeros de bloque de estireno-butadieno-estireno
(SBS), de copolimeros de bloque de estireno-etileno/butileno-estireno (SEBS), poliuretanos, copolimeros de etileno,
o0 amidas de bloques de poliéter también se puede utilizar como pelicula elastica.
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El material no tejido a partir del cual estan hechas las capas de cubierta del estratificado tiene fibras hechas de
polimeros estirables que tienen soélo una ligera elasticidad en comparacion con el polimero de la pelicula elastica. El
material no tejido puede estar compuesto de fibras sopladas en estado fundido, fibras cortadas o fibras continuas,
estando unida la banda fibrosa formada a partir de las fibras mecanicamente, térmicamente o quimicamente. En
particular, los materiales no tejidos hidroligados también se pueden utilizar como capas de cubierta.

La invencion se explica a continuacion con referencia a una sola realizacién. La uUnica figura muestra
esquematicamente un método de fabricar un estratificado elastico.

En el método mostrado en la figura, una pelicula elastica 1 se estira transversalmente a una direccién de la banda
en una estacion de pre-activacion 11, y después de la relajacion elastica se corta en tiras 2. Las tiras 2 son guiadas
sobre deflectores 3, y como tiras paralelas se estratifican una junto a otra entre dos bandas de material no tejido 4 y
5. Las bandas de material 4 y 5 son guiadas por encima y por debajo de las tiras 2 sin estiramiento previo, y estan
adhesiva o térmicamente unidas a las tiras 2. La vista muestra claramente que las tiras elasticas 2 se estratifican a
una distancia entre si entre las capas de cubierta, y que las capas de cubierta no tejidas 4 y 5 estan unidas
directamente entre si en los huecos entre las tiras elasticas 2. Regiones elasticas 6 y regiones no elasticas 7 estan
formadas de esta manera en el estratificado 8. El estratificado se suministra a una unidad de activacién 9, en la que
el estratificado 8 se estira transversal a la direccion de la banda en las regiones 6 convertidas en elasticas por las
tiras estratificadas 2. Después de la relajacion elastica, el estratificado 8 se enrolla en un rodillo 10.

La pelicula elastica 1 se estira transversalmente en la direccion de la banda en mas de un 50% en la estacion de
pre-activacion 11. El estiramiento se produce esencialmente de manera uniforme por toda la anchura de la pelicula
1. La pelicula elastica se estira preferiblemente en un 100% a 300% con respecto a su anchura de partida de la
pelicula elastica, siendo también posible que se extienda en un 500%. Después de la relajacion elastica, la pelicula
elastica 1 tiene una anchura B; que es 10% a 30% mayor que la anchura B+ de partida de la pelicula elastica. El
estiramiento de la pelicula elastica 1 constituye una pre-activacion que tiene un efecto ventajoso sobre los valores de
alargamiento del estratificado 8. Un sistema de rodillos de estiramiento, compuesto por rodillos perfilados
entrelazados se puede utilizar para pre-activar la pelicula elastica 1.

Una pelicula de elastémero de una sola capa o una pelicula multicapa que tiene una capa de nucleo elastomérica
compuesta de copolimeros de bloque de estireno-isopreno-estireno, copolimeros de blogue de estireno-butadieno-
estireno, copolimeros de bloque de estireno-etileno/butileno-estireno, poliuretanos, copolimeros de etileno, o
poliéter-amidas de bloques se pueden utilizar como pelicula elastica. Una pelicula soplada elastica compuesta por
un elastémero de poliolefina se utiliza de forma especialmente preferente.

El estiramiento del estratificado 8 esta limitado a las regiones del estratificado 8 que han sido hechas elasticas por
tiras 2 estratificadas y pre-activadas. Para este fin, el estratificado 8 es guiado a través de una linea de contacto
entre dos rodillos perfilados que incluyen al menos dos paquetes de una pluralidad de discos montados sobre un eje.
El estratificado se estira en su lugar por los paquetes de discos entrelazantes de los dos rodillos perfilados. Como
resultado del estiramiento, las estructuras textiles de las capas de cubierta se alteran en las regiones elasticas 6 del
estratificado, y se mejoran las propiedades de elongacion del estratificado 8 en la direccion CD, es decir, transversal
a la direccion longitudinal de la banda. En relaciéon con la anchura total de las tiras estratificadas 2, el estiramiento
transversal maximo del estratificado durante el estiramiento corresponde al valor por el cual la pelicula elastica 1 es
estirada durante la pre-activacion. El estiramiento transversal del estratificado 8 en relacion con la anchura global de
las tiras estratificadas es preferiblemente 50% a 90% del valor por el cual la pelicula elastica 1 se estira durante la
pre-activacion. Al lado de los paquetes de disco, los perfiles tienen secciones de rodillos en las que el estratificado
no se somete a estiramiento transversal. Estas secciones definen una linea de contacto a través de la cual el
estratificado 8 es guiado esencialmente sin estiramiento transversal.
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REIVINDICACIONES
1. Un método de fabricar un estratificado elastico, en donde

a) una pelicula elastica (1) se estira transversalmente a una direccion de la banda y, después de la
relajacion elastica, se corta en tiras (2),

b) las tiras (2) se estratifican una junto a otra entre bandas de material no tejido (4, 5) suministradas sin pre-
estiramiento y unidas a las tiras (2),

c) el estratificado (8) , asi formado, se estira transversalmente a la direccion de la banda en regiones (6)
que se han convertido en elasticas mediante las tiras (2) y, después de la relajacion elastica, se enrolla en
un rodillo (10).

2. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que en la etapa a) del método la pelicula elastica
(1) se estira de manera esencialmente uniforme por toda su anchura.

3. El método de acuerdo con la reivindicaciéon 1 6 2, caracterizado por que en la etapa a) del método la pelicula
elastica (1) se estira transversalmente en un 100% a 500%.

4. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que para estirar la pelicula elastica
(1) se utiliza un sistema de rodillos de estiramiento compuesto por rodillos perfilados entrelazantes.

5. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que las tiras (2) se estratifican a
una distancia una de otra entre las bandas de material no tejido (4, 5) con el fin de formar regiones elasticas (6) y
regiones no elasticas (7) en el estratificado (8).

6. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que las tiras (2) se guian sobre
deflectores (3) y se suministran en forma de tiras paralelas a una unidad de estratificacion en la que las tiras (2) se
estratifican entre bandas no tejidas (4, 5) que se suministran en las caras superior e inferior.

7. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que en la etapa c) del método el
estratificado (8) se conduce a través de una linea de contacto entre dos rodillos perfilados, cada uno de los cuales
incluye al menos dos paquetes, cada uno de los cuales tiene una pluralidad de discos montados sobre un eje,
siendo el estratificado localmente estirado por los paquetes de discos entrelazantes de los dos rodillos perfilados y
siendo guiado a través de una linea de contacto proxima a los paquetes de discos esencialmente sin estiramiento
transversal.

8. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por que con relacién a la anchura
global de las tiras (2) estratificadas, el estiramiento transversal maximo del estratificado (8) en la etapa c) del método
corresponde a un valor mediante el cual la pelicula elastica (1) se estira en la etapa a) del método.

9. El método de acuerdo con la reivindicacion 8, caracterizado por que con relacién a la anchura global de las tiras
estratificadas, el estiramiento transversal del estratificado en la etapa c) del método corresponde a 50% hasta 90%
del valor mediante el cual la pelicula elastica (1) se estira en la etapa a) del método.

10. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado por que como pelicula elastica (1) se
utiliza una pelicula compuesta de elastdmero de poliolefina.

11. El método de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado por que como pelicula elastica (1) se
puede utilizar una pelicula de una sola capa o una pelicula multicapa que tiene una capa de nucleo elastomérica
compuesta de copolimeros de bloque de estireno-isopreno-estireno, de copolimeros de bloque de estireno-
butadieno-estireno, de copolimeros de bloque de estireno-etileno/butileno-estireno, poliuretanos, copolimeros de
etileno, o amidas de bloques de poliéter.
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