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DESCRIPCION
Sustrato amortiguador y uso del mismo
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un sustrato que es para un miembro amortiguador (o material de acolchado) y
tiene una alta permeabilidad al aire, una excelente propiedad de acolchado y suavidad. La presente invencion
también se refiere a un método de produccion del sustrato amortiguador (o sustrato de miembro amortiguador) y un
uso del mismo (por ejemplo, un miembro amortiguador de un mueble, una ropa de cama, un vehiculo, una ropa, un
calzado o similares).

Antecedentes de la técnica

Se ha usado un uretano espumado o un conjunto de fibras como protecciéon de un mueble, una ropa de cama, un
vehiculo o similares, o como un miembro amortiguador de una ropa, un calzado o similares [p. €j., una copa de
sujetador o un sustrato de la misma, una hombrera y un sustrato para una plantilla de zapato (un revestimiento de
calcetin o una insercion del zapato)]. Para algunas aplicaciones, el uretano espumado es excesivamente elastico y
poco permeable al aire y su textura (mano o asa) es insuficiente. En una aplicacion para llevarlo puesto,
particularmente, el uretano espumado produce un estado humedo incomodo. Por tanto, el conjunto de fibras se ha
usado en una aplicaciéon que altamente requiere una textura excelente o suave o permeabilidad al aire. El conjunto
de fibras, sin embargo, tiene inconvenientes (p. ej., un desprendimiento de fibras y una propiedad de acolchado
insuficiente o estabilidad dimensional (configuracion)). Para vencer estos inconvenientes, se ha desarrollado un
miembro amortiguador o similar que comprende diversos conjuntos de fibras. El conjunto de fibras comprende una
banda de fibra que comprende un componente de adhesivo térmico mezclado en la banda y las fibras que
constituyen la banda se inmovilizan o fijan entre si calentando la banda de fibra desde una superficie de la misma.

Por ejemplo, la publicacion abierta a la inspeccion publica de la solicitud de patente japonesa N.° 5-161765
(Documento de patente 1) describe un acolchado que comprende un conjunto de fibras que comprende una fibra
altamente ondulada que tiene varias ondulaciones de no menos de 50/25 mm y un grado de ondulacién de no
menos del 40 %; y una fibra de adhesivo térmico de estructura vaina-nucleo. El acolchado tiene una estructura
formada por la union de las fibras onduladas parcialmente entre si con la fibra de adhesivo térmico de estructura
vaina-nucleo; y tiene un espesor de no menos de 5 mm y un peso basico de no menos de 200 g/mz. Este documento
describe que una resina que tiene un punto de fusion inferior al de un componente de nucleo (p. €j., un componente
de resina tal como un copolimero de poliéster, una poliamida o una poliolefina) se usa como componente de vaina
de la fibra de adhesivo térmico de estructura vaina-nucleo. En los ejemplos del documento, se usa una fibra de
estructura vaina-nicleo que comprende un poli(tereftalato de etileno) modificado con acido isoftalico como
componente de vaina y se somete a un tratamiento térmico a 155 °C durante 3 minutos.

Ademas, la publicacién abierta a la inspeccion publica de la solicitud de patente japonesa N.° 8-851 (Documento de
patente 2) describe un material de relleno basado en fibra que comprende una estructura que comprende una fibra
ondulada que comprende una resina termoplastica inelastica y tiene una finura de 1 a 10 denier y una ondulaciéon
tridimensional debido a su capacidad latente de desarrollar la ondulacion; y una fibra conjugada (o compuesta) de
adhesivo térmico que comprende una resina termoplastica elastica como componente de adhesivo térmico y tiene
una finura de 1 a 6 denier. La estructura se forma tridimensionalmente abriendo y mezclando la fibra ondulada y la
fibra conjugada de adhesivo térmico para enmarafiar las fibras onduladas entre si o la fibra ondulada con la fibra de
adhesivo debido al ondulado tridimensional; y fundiendo las fibras de adhesivo para integrar las fibras de adhesivo
entre si o la fibra de adhesivo con la fibra ondulada en la mayoria de los puntos de contacto de estas fibras. Ambas
superficies de la estructura son sustancialmente llanas o planas, y la estructura tiene un espesor de 1 a 30 mm; y
una densidad aparente de 0,01 a 0,10 g/cm3. El componente de resina termoplastica elastica muestra un pico
endotérmico que oscila de temperatura ambiente al punto de fusién en una curva de fusién medida por un
calorimetro diferencial de barrido. Este documento describe que, en un tratamiento térmico a una temperatura 10 a
40 °C superior al punto de fusién del componente de adhesivo térmico, el proceso de aumento de la temperatura
permite que la fibra que todavia no ha desarrollado una ondulacién desarrolle una ondulacion tridimensional fina
para enmaranar las fibras entre si debido al ondulado tridimensional; y el tratamiento térmico permite que la mayoria
de los puntos de contacto de la fibra conjugada de adhesivo térmico con las fibras forme un punto térmicamente
unido o area que comprende la resina elastica termoplastica fundiendo el componente de adhesivo térmico.
Especificamente, en los ejemplos, una mezcla de las fibras se trata térmicamente con un aire caliente que tiene una
temperatura de 200 °C durante 5 minutos.

Sin embargo, puesto que una gran adiatermancia de la banda mixta parece impedir una conduccién de calor
uniforme al interior de la banda, el material de relleno de acolchado anterior o el acolchado no tiene ni un porcentaje
uniforme de ondulacién de la fibra ondulada ni una relaciéon unida uniforme de la fibra de adhesivo térmico de
estructura vaina-nucleo en la direccion del espesor. Asi, el acolchado o el material de relleno de acolchado tienen
una mala propiedad de acolchado y estabilidad dimensional y no se previene eficazmente el desprendimiento de las
fibras.
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La publicacion abierta a la inspeccion publica de la solicitud de patente japonesa N.° 2003-293255 (Documento de
patente 3) describe una tela no tejida perforada con agujas que comprende una fibra cortada. La fibra cortada
comprende una fibra de poliéster de ondulado potencial que comprende dos tipos de poli(tereftalatos de trimetileno)
que tienen una diferencia en la viscosidad intrinseca de 0,05 a 0,4 (dl/g) entre ellos y conjugados en una estructura
de lado a lado. Sin embargo, como las fibras no estan fijas entre si o a otras fibras en los puntos de interseccion de
contacto con un componente de adhesivo, la tela no tejida tiene una baja estabilidad de la configuracion y la fibra se
desprende enormemente.

Ademas, la publicacion abierta a la inspeccion publica de la solicitud de patente japonesa N.° 2003-342864
(Documento de patente 4) describe una estructura de acolchado que comprende una fibra cortada conjugada que
comprende un polimero de poliéster formado de fibra y un elastémero termoplastico que forma al menos parte de
una superficie de la fibra cortada conjugada. La estructura de acolchado tiene una densidad de 0,005 a 0,15 g/cm3 y
un espesor de no menos de 5 mm. En la estructura de acolchado, las fibras cortadas conjugadas se unen
térmicamente entre si en los puntos de interseccion de las mismas para distribuir los puntos térmicamente unidos
esporadicamente. Adicionalmente, la estructura de acolchado tiene una resiliencia al impacto de no menos del 50 %,
una dureza a compresion del 25 % de no mas de 300 N y una deformacion debida a la durabilidad a la compresion
de no mas del 13 %. Este documento también describe que se prefiere un tratamiento térmico en seco y realizado a
una temperatura 10 a 80 °C superior al punto de fusion del elastémero termoplastico para unir térmicamente por
fusion las fibras cortadas conjugadas entre si. Sin embargo, la estructura de acolchado todavia tiene una mala
propiedad de acolchado y estabilidad dimensional, y no puede evitarse eficazmente el desprendimiento de la fibra.

Ademas, en cuanto a un acolchado usado para un asiento de un vehiculo, un tren, un avién, o similares, la
publicacion abierta a la inspeccion publica de la solicitud de patente japonesa N.° 2003-250666 (Documento de
patente 5) describe un producto moldeado de resina que tiene una estructura de muelle que comprende al menos
dos hojas que tienen la misma propiedad de muelle o diferente. El producto moldeado de resina comprende un
filamento(s) continuo(s) de nucleo macizo y/o hueco que comprende al menos una resina termoplastica; y/o un
filamento(s) corto(s) de nicleo macizo y/o hueco que comprende al menos una resina termoplastica. El filamento
continuo y el filamento corto tienen un bucle o rizo de forma aleatoria. El producto de resina moldeada tiene una
estructura tridimensional que tiene un volumen predeterminado y huecos y se forma poniendo en contacto y
enmarafiando los filamentos de bucle o rizo adyacentes entre si para agregar los filamentos. El documento describe
que el filamento usado para el producto moldeado se obtiene formando un filamento que tiene una finura de 0,3 a
3,0 mm de una mezcla de una resina poliolefinica y una resina de acetato de vinilo, un copolimero de acetato de
vinilo-etileno o un copolimero de estireno-butadieno-estireno; formando un bucle que tiene un diametro de 1 a 10
mm; y poniendo las fibras en contacto y enmarafiando las fibras entre si. Sin embargo, este acolchado tiene una
propiedad de acolchado insuficiente debido a un gran diametro de los bucles y tiene una dificultad en un control
meticuloso de la propiedad de acolchado debido a una gran finura.

Ademas, la publicacion internacional WO 91/19032 (Documento de patente 6) describe una estructura de acolchado
que comprende un conjunto de fibras cortadas onduladas de la serie de los polioles inelasticos como matriz y tiene
una densidad de 0,005 a 0,10 g/cm3 y un espesor de no menos de 5 mm. El conjunto de fibras cortadas comprende
una fibra conjugada elastica dispersa y mezclada en su interior. La fibra conjugada elastica comprende un poliéster
inelastico y un elastomero termoplastico que tiene un punto de fusion 40 °C inferior o mas de 40 °C inferior al de un
polimero de poliéster que constituye la fibra cortada y el elastdbmero termoplastico forma, al menos, parte de una
superficie de la fibra conjugada y estas fibras se unen térmicamente por fusion entre si en un estado cruzado. Este
documento describe que la fibra conjugada se trata con un agua caliente que tiene una temperatura de 95 °C para
desarrollar una ondulacioén; una banda que comprende la fibra ondulada se somete a un tratamiento térmico con un
molde de metal a 200 °C durante 10 minutos para unir por fusion las fibras entre si. Sin embargo, esta estructura de
acolchado se deforma a una temperatura baja y las fibras se separan facilmente o se sueltan en los puntos de
interseccion de las mismas. Adicionalmente, ni la distribucién de ondulacién ni la unién de las fibras en la direcciéon
del espesor es uniforme. Por tanto, la estructura de acolchado tiene una baja propiedad de acolchado y propiedad
de retencion de la forma o figura.

Ademas, una copa de sujetador es un miembro amortiguador que va a disponerse en un sujetador con el fin de
mantener o retener la forma o figura del sujetador o la forma del pecho. La copa de sujetador usada ampliamente
incluye una copa cosida o una copa moldeada. Esta copa de sujetador requiere una textura suave o excelente,
permeabilidad al aire para impider la humedad, o similares, ademas de suavidad o elasticidad, y propiedad de
retencion de la forma o figura.

Una copa de sujetador que cumple aquellos requisitos se describe en, por ejemplo, la publicacion abierta a la
inspeccion publica de la solicitud de patente japonesa N.° 2004-124266 (Documento de patente 7). EI documento
sugiere un sustrato para una copa de sujetador, que comprende una banda de fibra y una resina termoendurecible.
La banda de fibra comprende una fibra conjugada al menos en el 30 % en masa y la fibra conjugada comprende un
componente de resina de copolimero de poli(tereftalato de etileno) o de policarbonato y un componente de resina de
copolimero de poli(tereftalato de butileno). Las fibras estan unidas con la resina termoendurecible y la masa de la
resina termoendurecible es 0,25 a 2 veces igual que la de la banda de fibra. Este documento describe un método
que comprende las etapas de enmarafiar las fibras conjugadas entre si por una perforacion con agujas; pulverizar,
impregnar o recubrir la banda resultante con una resina termoendurecible como aglutinante; y curar el aglutinante.
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Alternativamente, el documento describe un método que comprende las etapas de enmarafar las fibras conjugadas
que tienen una ondulacién en espiral entre si por una perforacion con agujas; pulverizar, impregnar o recubrir la
banda resultante con una resina termoendurecible como aglutinante; y curar el aglutinante.

Sin embargo, en el sustrato pulverizado o recubierto con el aglutinante, el area unida de las fibras tiende a
concentrarse sobre la superficie del sustrato; asi, la propiedad de retencion de la figura del sustrato no es suficiente.
Por otra parte, para el sustrato impregnado con el aglutinante, la fibra tiene un area unida excesivamente grande,
conduciendo a una disminucién en la propiedad de acolchado. Adicionalmente, en este sustrato, la fibra de ondulado
potencial se calienta para desarrollar una ondulacién por un modo comun usado en la etapa de curado del
aglutinante. Por tanto, los grados de las ondulaciones en la superficie y dentro del sustrato no son uniformes,
produciendo reducciéon de la propiedad de acolchado. El uso de la fibra ondulada proporciona un menor
enmarafiamiento de fibra debido a la fibra ondulada, y las fibras y fibras onduladas se entrelazan o enmarafan entre
si por una perforacién con agujas. En este caso, disminuye la recuperabilidad o la propiedad de retencién de la
figura.

Ademas, la publicacion abierta a la inspeccion publica de la solicitud de patente japonesa N.° 2004-300593
(Documento de patente 8) sugiere un sustrato para una copa de sujetador, que comprende una banda de fibra. La
banda de fibra comprende una fibra de adhesivo térmico que comprende, al menos, un poliéster obtenido por
copolimerizacion de una caprolactona como componente constituyente; una fibra de ondulado potencial que tiene un
punto de fusion superior a la temperatura de adhesion de la fibra de adhesivo térmico; y otra(s) fibra(s) que tiene(n)
un punto de fusion superior a la temperatura de adhesion de la fibra de adhesivo térmico. En la banda de fibra y la
fibra de adhesivo, la fibra de ondulado y otra(s) fibra(s) estan contenidas en una relacién del 10 al 50 % en masa, 20
al 90 % en masa y 0 al 70 % en masa, respectivamente, y las fibras se entrelazan entre si por una perforacion con
agujas. Para este sustrato, la fibra de adhesivo térmico se funde para perder su forma de fibra y la fibra de ondulado
potencial se calienta a 170 °C (es decir, se calienta seca) para desarrollar una ondulacion.

Sin embargo, como la ondulacion de la fibra no es uniforme en el interior del sustrato, el sustrato tiene una propiedad
de acolchado insuficiente. Ademas, como en el interior del sustrato, ni la unién por fusién de la fibra de adhesivo
térmico debido al calentamiento en seco ni el enmarafamiento de las fibras por la perforacién con agujas es
uniforme, no disminuyen la propiedad de retencién de la figura y la propiedad de acolchado del sustrato.

Una plantilla de zapato normalmente tiene una estructura laminada que comprende una hoja de una sola capa o
multicapa (o materia tipo hoja). Por ejemplo, la publicacion abierta a la inspeccion publica de la solicitud de patente
japonesa N.° 2004-41384 (Documento de patente 9) describe una plantilla de zapato obtenida laminando un tejido o
tela superficial, un tejido o tela de revestimiento y un hoja intermedia de una sola capa o multicapa entremedias; y
fundiendo el laminado resultante en una forma de una plantila de zapato conduciendo una corriente de alta
frecuencia a través del laminado y uniendo simultineamente un area periférica del laminado. Como se ha
mencionado anteriormente, una plantilla de zapato conocida incluye una plantilla de zapato en la que una carga que
comprende un tejido de una sola capa o multicapa se dispone entre materiales externos de la superficie (como un
tejido o tela) y un area periférica de la carga con respecto a aquellos de los materiales externos de la superficie.
Puesto que una plantilla de zapato tal comprende normalmente una fibra, la plantilla de zapato tiene una
permeabilidad al aire y tiende a impedir o suprimir que la base del pie se humedezca. Adicionalmente, con el fin de
aumentar la propiedad de acolchado, algunas veces se usa una fibra térmicamente contractil para la carga.

Sin embargo, como la carga se fija solo en su area periférica, la resistencia de la plantilla de zapato es insuficiente.
Ademas, es dificil de formar una plantilla de zapato para que se ajuste a una figura o configuracion de una base del
pie. Ademas, con el fin de mejorar la resistencia, la carga puede unirse con un adhesivo a los materiales externos de
la superficie. Sin embargo, en este caso, disminuye la permeabilidad al aire de la plantilla de zapato.

Con el fin de obtener la permeabilidad al aire, propiedades de acolchado, idoneidad, la publicaciéon abierta a la
inspeccion publica de la solicitud de patente japonesa N.° 2002-223807 (Documento de patente 10) sugiere una
estructura de fibra para una plantilla de zapato, que comprende una capa de soporte; una capa de fibra que
comprende una fibra recta o que se extruye de una superficie de la capa de soporte. La estructura de fibra
comprende una fibra ondulada de adhesivo que tiene un porcentaje de ondulacion de no menos del 5 % en una
relacion de no menos del 20 % en masa. La capa de fibra comprende una capa unida por fusién formada por una
union térmica de las fibras onduladas de adhesivo y una capa voluminosa que es altamente voluminosa y dispuesta
sobre la capa unida por fusién para formar una superficie de la estructura de fibra. Este documento describe que una
estructura de fibra que comprende la fibra ondulada de adhesivo que comprende un copolimero de la serie de
etileno-alcohol vinilico se pulveriza con agua desde una superficie adyacente a la capa de soporte; y la estructura de
fibra resultante se somete a un tratamiento térmico para inmovilizar un area inferior de la fibra voluminosa con la
capa unida por fusion que comprende la fibra que se une por fusion y permiten que la fibra voluminosa sea recta,
formando asi la capa voluminosa.

Sin embargo, esta estructura de fibra requiere hacer la capa voluminosa delgada con el fin de mantener la estructura
recta de la fibra, y la fibra recta de la capa unida por fusién faciimente se desprende. Por tanto, tiende a reducirse la
propiedad de acolchado o resistencia (mecanica).
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Con el fin de mejorar la idoneidad para una base del pie y permeabilidad al aire, se sugiere un modo de idear una
estructura de una plantilla de zapato, por ejemplo, una estructura o mecanismo para introducir aire a un interior de
un zapato uniendo una bomba de aire a una base del zapato. La publicacién abierta a la inspeccion publica de la
solicitud de patente japonesa N.° 2000-166606 (Documento de patente 11) sugiere un miembro de ventilacion para
una suela de zapato. El miembro de ventilacion comprende una hoja que comprende un cuerpo elastico polimérico o
sustancia y un marco de armazon dispuesto sobre una superficie de la hoja y que tiene un area periférica que tiene
una altura uniforme. En el miembro de ventilacion, la superficie de la hoja en o dentro del marco de armazén esta
provista de una pluralidad de orificios pasantes; una hoja de malla y hoja permeable al aire resistente al agua se
meten o insertan sucesivamente en el marco de armazon y se sella el area periférica del marco de armazon.

Sin embargo, como la plantilla que tiene un mecanismo o estructura tal es complicada, la plantilla requiere una(s)
etapa(s) de produccion compleja(s) y se rompe facilmente. Adicionalmente, debido a la baja permeabilidad al aire de
la plantilla, incluso una introduccion de aire a la plantilla tiende a dejar de evitar la humedad en una suela de un pie
(o una base del pie).

Ademas, la publicacién abierta a la inspeccidon publica de la solicitud de patente japonesa N.° 63-235558
(Documento de patente 12) describe una tela no tejida térmicamente unida bajo humedad obtenida pulverizando
agua sobre o a una banda que contiene una fibra conjugada que comprende un copolimero de etileno-alcohol
vinilico y otras resinas termoplasticas y calentando la banda resultante con un rodillo de calentamiento.

Sin embargo, esta tela no tejida tiene una distribucion no uniforme de unién de las fibras en la direccion del espesor
de la tela no tejida y una baja propiedad de acolchado.

[Documento de patente 1] JP-5-161765 (Reivindicacion 1, Parrafo N.° [0011] y Ejemplos)

[Documento de patente 2] JP-8-851 (Reivindicaciones 1y 6 y Ejemplos)

[Documento de patente 3] JP-2003-293255 (Reivindicacion 1)

[Documento de patente 4] JP-2003-342864 (Reivindicacion 1, Parrafos N.° [0033] y [0034] y Ejemplos)

[Documento de patente 5] JP-2003-250666 (Reivindicacion 1, Parrafos N.° [0001], [0012] a [0015] y [0046] a [0048])

[Documento de patente 6] W0O91/19032 (Reivindicacion 1, Pagina 6, columna derecha superior, lineas 24 a 26 y
Ejemplos)

[Documento de patente 7] JP-2004-124266 (Reivindicaciones 1 a 4, Parrafo N.° [0027] y Ejemplos)
[Documento de patente 8] JP-2004-300593 (Reivindicacion 1, Parrafo N.° [0044] y Ejemplos)
[Documento de patente 9] JP-2004-41384 (Reivindicacion 1)

[Documento de patente 10] JP-2002-223807 (Reivindicaciones)

[Documento de patente 11] JP-2000-166606 (Reivindicacion 1)

[Documento de patente 12] JP-63-235558 (Reivindicacion 1 y Ejemplos)

Descripcion de la invenciéon

Problemas a resolver por la invencién

Es, por tanto, un objetivo de la presente invenciéon proporcionar un sustrato amortiguador que tiene una alta
permeabilidad al aire, una excelente propiedad de acolchado y suavidad; un método de produccion del sustrato; y un
uso del mismo (p. €j., un acolchado de un mueble, una ropa de cama, un vehiculo o similares y un miembro
amortiguador de una ropa, un calzado o similares).

Es otro objetivo de la presente invencién proporcionar un sustrato amortiguador, previniéndose que se desprendan
fibras y que tiene una excelente estabilidad dimensional o de la configuracion (propiedad de retencién); un método
de produccion del sustrato; y un uso del mismo.

Es otro objetivo de la presente invencién proporcionar un sustrato amortiguador, que tiene una excelente propiedad
de acolchado y permeabilidad al aire, y una alta relacion de recuperacion de la compresion y que es adecuado para
un miembro amortiguador de un asiento de un vehiculo (tal como un automdvil); un método de produccion del
sustrato; y un acolchado.

Es otro objetivo de la presente invencién proporcionar un sustrato amortiguador, que tiene una textura excelente,
una baja irritacion de la piel, una alta propiedad de absorcién de agua y una durabilidad al lavado, y que es
adecuado para un sustrato para una copa de sujetador; un método de produccion del sustrato; y una copa de
sujetador que comprende el sustrato.
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Todavia es otro objetivo de la presente invencién proporcionar un sustrato amortiguador, que tiene una resistencia (o
resistencia mecanica), ligereza en peso, una excelente idoneidad para un pie, y que es adecuado para un sustrato
para una plantilla de zapato; un método de produccion del sustrato; y una plantilla de zapato que comprende el
sustrato.

Es otro objetivo de la presente invencion proporcionar un sustrato que tiene una alta moldeabilidad y conformabilidad
con un molde de metal, y que es adecuado para un miembro amortiguador (tal como un sustrato para una copa de
sujetador o una plantilla de zapato); un método de produccioén del sustrato; y un acolchado.

Medios para resolver los problemas

Los inventores de la presente invencion hicieron amplios estudios para lograr los objetivos anteriores y finalmente
encontraron que una banda, en la que las fibras comprenden una fibra de adhesivo térmico bajo humedad y estan
enmarafadas o entrelazadas entre si, se trata con un vapor de agua de alta temperatura (vapor) para unir por fusion
las fibras entre si con la fibra de adhesivo térmico bajo humedad, produciendo asi un sustrato amortiguador que
tiene una alta permeabilidad al aire, ademas de una excelente propiedad de acolchado y suavidad.

Es decir, el sustrato amortiguador (o sustrato de miembro amortiguador) de la presente invencion comprende un
conjunto de fibras no tejidas que comprende una fibra que comprende una fibra de adhesivo térmico bajo humedad
(o fibra de adhesivo térmico humedecible, fibra de adhesivo humedecible bajo calor, o fibra de adhesivo bajo calor y
humedad) y en el que las fibras que constituyen el conjunto de fibras no tejidas estan enmarafiadas entre si y estan
unidas en puntos de contacto por fusion de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad para distribuir los puntos
unidos aproximadamente uniformemente. En este sustrato amortiguador, el conjunto de fibras no tejidas puede
comprender ademas una fibra conjugada (o compuesta) que comprende una pluralidad de resinas que son
diferentes en el encogimiento térmico y forman una estructura de separacion de fases, y las fibras conjugadas
pueden tener ondulaciones aproximadamente uniformes que tienen un radio de curvatura promedio de 20 a 200 um
y estan enmarafadas con las fibras que constituyen el conjunto de fibras no tejidas. Como se emplea en esta
memoria, "aproximadamente uniforme" con respecto a la distribucion de los puntos unidos de las fibras significa que
la relacion de fibra unida es del 1 al 45 % en cada una de tres areas y la proporcion del valor minimo con respecto al
valor maximo entre las relaciones de fibra unida en cada una de las tres areas no es menos del 50 %, siempre que
las tres areas se obtengan cortando el sustrato amortiguador (conjunto de fibras no tejidas) en la direccion del
espesor para dar una seccion transversal y dividiendo la seccién transversal en una direccion perpendicular a la
direccion del espesor igualmente en tres. Ademas, "aproximadamente uniforme" con respecto a las ondulaciones de
las fibras significa que la relaciéon curvada de la fibra conjugada (relacion de curvatura de la fibra conjugada) no es
menos de 1,3 en cada una de las tres areas y la proporcion del valor minimo con respecto al valor maximo entre las
relaciones curvadas en cada una de las tres areas no es menos del 75 %, siempre y cuando las tres areas se
obtengan cortando el sustrato amortiguador (conjunto de fibras no tejidas) en la direccion del espesor para dar una
seccion transversal y dividiendo la seccion transversal en una direccion perpendicular a la direccion del espesor
igualmente en tres. La fibra de adhesivo térmico bajo humedad puede ser una fibra conjugada de estructura vaina-
nucleo que comprende una vaina que comprende un copolimero de la serie del etileno-alcohol vinilico y un nucleo
que comprende una resina de la serie de los poliésteres. La fibra conjugada puede comprender una resina de la
serie de los poli(arilatos de alquileno) y una resina de la serie de los poli(arilatos de alquileno) modificada y tienen
una estructura de lado a lado o una estructura vaina-nucleo excéntrica. La proporcion (relacién masica) de la fibra de
adhesivo térmico bajo humedad con respecto a la fibra conjugada [la primera / la tltima] es aproximadamente 90/10
a 10/90. El sustrato amortiguador de la presente invencién puede tener una densidad aparente de aproximadamente
0,01a0,2 g/cm3. Ademas, el sustrato amortiguador puede tener una permeabilidad al aire de aproximadamente 0,1
a 300 cm*/(cm?.segundo) segun un método de medidor de Frazier. Ademas, en un comportamiento de compresion
del 50 % y recuperacion segun JIS K6400-2, el sustrato amortiguador puede tener una relacion de una tension a
compresion del 25 % en el comportamiento de recuperacion con respecto a una tensioén a compresion del 25 % en el
comportamiento de compresion de no menos del 10 %. Adicionalmente, el sustrato amortiguador puede tener una
forma tipo hoja o placa y un espesor aproximadamente uniforme. Ademas, en el sustrato amortiguador de la
presente invencion, las fibras pueden estar orientadas en una direccién aproximadamente paralela a una direccién
de la superficie del sustrato amortiguador. Ademas, el conjunto de fibras no tejidas que tiene una orientacién de fibra
tal puede tener una pluralidad de areas que contienen una gran cantidad de las fibras orientadas en la direccion del
espesor del sustrato amortiguador, y la pluralidad de areas pueden disponerse regularmente en la direccion de la
superficie del sustrato amortiguador. Cada una de las areas puede tener un orificio. El conjunto de fibras no tejidas
que tiene una orientacion de fibra regular tal es adecuado como sustrato para someterse a moldeo secundario con
respecto a diversos miembros amortiguadores (o materiales de acolchado).

La presente invencion también incluye un método de produccion de un sustrato amortiguador que comprende las
etapas de:

formar una banda de una fibra que comprende una fibra de adhesivo térmico bajo humedad; y someter la banda de
fibra obtenida a un tratamiento con calor y humedad (tratamiento térmico y con humedad o tratamiento de
calentamiento y humidificacion) con un vapor de agua de alta temperatura para fundir la fibra de adhesivo térmico
bajo humedad para unir las fibras. En el método, después de una etapa de someter una pluralidad de areas
regularmente dispuestas de una superficie de la banda de fibra a un tratamiento para cambiar las direcciones de
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orientacion de las fibras, la banda puede someterse al tratamiento con calor y humedad. El método de produccién de
la presente invenciéon puede comprender las etapas de: formar una banda de una fibra que comprende una fibra de
adhesivo térmico bajo humedad y una fibra conjugada que comprende una pluralidad de resinas que son diferentes
en el encogimiento térmico y forman una estructura de separacion de fases; y someter la banda de fibra obtenida a
un tratamiento con calor y humedad con un vapor de agua de alta temperatura para fundir la fibra de adhesivo
térmico bajo humedad para unir las fibras y para formar o desarrollar una ondulacion de la fibra conjugada.

Adicionalmente, el sustrato amortiguador de la presente invencion puede ser un sustrato para un acolchado (o
miembro de acolchado). Este sustrato puede ser un acolchado de asiento (o miembro de acolchado de asiento) para
un vehiculo y tener una densidad aparente de 0,02 a 0,2 g/cm® y una relacion de recuperacion de la compresion de
no menos del 60 %. El conjunto de fibras no tejidas del sustrato puede comprender una fibra conjugada y tener una
proporcion (relacion masica) de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad con respecto a la fibra conjugada [la
primera / la ultima] de 90/10 a 40/60 y una relacion de fibra unida del 3 al 30 % en cada una de tres areas, siempre y
cuando las tres areas se obtengan cortando el conjunto de fibras no tejidas en la direccién del espesor para dar una
seccion transversal y dividiendo la seccion transversal en una direccion perpendicular a la direccion del espesor
igualmente en tres.

Ademas, el sustrato amortiguador de la presente invencion puede ser un sustrato gara una copa de sujetador. Este
sustrato amortiguador pueden tener una densidad aparente de 0,01 a 0,15 g/cm”, una relacién de una tension a
compresion del 25 % en el comportamiento de recuperacion con respecto a una tension a compresion del 25 % en el
comportamiento de compresion de no menos del 20 % en un comportamiento de compresion del 50 % vy
recuperacion segun JIS K6400-2, y una relacion de fibra unida del 1 al 25 % en cada una de tres areas, siempre y
cuando las tres areas se obtengan cortando el sustrato amortiguador en la direccion del espesor para dar una
seccion transversal y dividiendo la seccion transversal en una direccion perpendicular a la direccion del espesor
igualmente en tres. Adicionalmente, el conjunto de fibras no tejidas del sustrato puede comprender una fibra
conjugada y tener una proporcion (relacion masica) de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad con respecto a la
fibra conjugada [la primera / la Ultima] de aproximadamente 40/60 a 10/90. La presente invencion incluye una copa
de sujetador que comprende este sustrato amortiguador.

Ademas, el sustrato amortiguador de la presente invencion puede ser un sustrato para una plantilla de zapato. Este
sustrato pueden tener una densidad aparente de 0,03 a 0,20 g/cm3, una relacion de una tension a compresion del
25% en el comportamiento de recuperacion con respecto a una tensién a compresion del 25 % en el
comportamiento de compresion de no menos del 15% en un comportamiento de compresion del 50 % vy
recuperacion segun JIS K6400-2, y una relacion de fibra unida del 4 al 35 % en cada una de tres areas, siempre y
cuando las tres areas se obtengan cortando el sustrato amortiguador en la direccion del espesor para dar una
seccion transversal y dividiendo la seccion transversal en una direccion perpendicular a la direccion del espesor
igualmente en tres. El sustrato que tiene tales propiedades tiene suavidad, mientras que garantiza una propiedad de
acolchado a adaptarse con un impacto fuerte. Ademas, la combinacién de las ondulaciones de la fibra conjugada
con la fibra de adhesivo térmico bajo humedad confiere una propiedad de acolchado de absorber un impacto mas
débil sensible y flexiblemente al sustrato. La presente invencion incluye una plantilla de zapato que comprende este
sustrato amortiguador.

Ademas, la presente invencion incluye un método de produccion de un miembro amortiguador, que comprende
termoformar el sustrato amortiguador en una figura o forma predeterminada. En este método, se prefiere que el
sustrato amortiguador se comprima suministrando un vapor de agua de alta temperatura al sustrato amortiguador.

Como se emplea en esta memoria, el término "miembro amortiguador” significa un material o miembro que es para
acolchar un objeto (tal como un cuerpo, una maquina o equipo, o un edificio) y mitiga un choque absorbiendo una
energia generada por un impacto o carga; y engloba un miembro de acolchado o protector. El miembro amortiguador
puede normalmente formarse sometiendo un sustrato amortiguador a un moldeo secundario por un proceso en
magquina o termoformado. El miembro amortiguador puede ser por si mismo un producto moldeado o puede ser
parte de un producto moldeado.

Efectos de la invencion

Como en el interior del conjunto de fibras las fibras que constituyen el conjunto de fibras estan uniformemente unidas
por fusién con una fibra de adhesivo térmico bajo humedad, el sustrato amortiguador de la presente invencion tiene
una propiedad de acolchado a pesar de que el conjunto de fibras tenga una estructura no tejida. Ademas, el sustrato
anterior comprende ademas una fibra conjugada especifica que tiene una estructura de separacién de fases. En el
interior del conjunto de fibras, la fibra conjugada esta uniformemente ondulada para enmarafiar las fibras que
constituyen el conjunto de fibras, haciendo que el conjunto de fibras se proporcione de una alta permeabilidad al
aire, una excelente propiedad de acolchado y una suavidad magnifica. Ademas, aunque en el sustrato las fibras que
constituyen el conjunto de fibras estén unidas por fusién en un area pequenfa o sitio, las fibras estan eficientemente
fijadas debido al enmarafiamiento de las fibras conjugadas y a la unién por fusiéon uniforme de la fibra de adhesivo
térmico bajo humedad. Por tanto, se suprime el desprendimiento de las fibras y el sustrato tiene una excelente
estabilidad dimensional (propiedad de retencion). Por este motivo, el sustrato de la presente invencién es adecuado
para un miembro amortiguador de un mueble, una ropa de cama, un vehiculo, una ropa, un calzado o similares.

7



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2 605 569 T3

En particular, como una gran proporcion de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad puede lograr una alta relacion
de recuperacion de la compresion junto con una excelente propiedad de acolchado y permeabilidad al aire, el
sustrato es adecuado para un acolchado de asiento de un vehiculo tal como un automévil. Ademas, como el sustrato
amortiguador de la presente invencion tiene una excelente moldeabilidad, el sustrato puede usarse como un sustrato
para diversos miembros protectores. En particular, como el sustrato de la presente invencion tiene una textura
excelente, una baja irritacion de la piel, una alta propiedad de absorcion de agua y una durabilidad al lavado, el
sustrato es adecuado para un material de una copa de sujetador, que se pone en contacto con o casi se pone en
contacto con un cuerpo humano (o piel). Ademas, como el sustrato tiene una excelente idoneidad para un pie,
ademas de la resistencia mecanica y ligereza en peso, el sustrato es adecuado para un material de una plantilla de
zapato (un plantilla). Adicionalmente, como el sustrato de la presente invenciéon tiene una alta propiedad de
alargamiento y suavidad, el sustrato tiene una excelente moldeabilidad y una buena conformabilidad con un molde
de metal.

Breve descripcion de dibujos

[Fig. 1]

La Fig. 1 es un diagrama esquematico que muestra un método de medida para la relacion curvada de la fibra en la
presente invencion.

[Fig. 2]
La Fig. 2 es una micrografia electronica de una superficie del sustrato amortiguador obtenida en el Ejemplo 1.
[Fig. 3]
La Fig. 3 es una micrografia electronica de una superficie del sustrato amortiguador obtenida en el Ejemplo 1.
[Fig. 4]

La Fig. 4 es una micrografia electronica de una seccion transversal en la direccién del espesor del sustrato
amortiguador obtenido en el Ejemplo 1.

[Fig. 5]

La Fig. 5 es una micrografia electronica de una seccion transversal en la direccién del espesor del sustrato
amortiguador obtenido en el Ejemplo 1.

[Fig. 6]

La Fig. 6 es una micrografia electronica de una superficie de un tablero de polietileno espumado comercialmente
disponible usado en Ejemplo comparativo 2.

Descripcion detallada de la invencién
[Sustrato amortiguador]

El sustrato amortiguador (sustrato de miembro amortiguador) de la presente invencion comprende una fibra de
adhesivo térmico bajo humedad y tiene una estructura de fibra no tejida. En particular, el sustrato de la presente
invencion no solo tiene una alta permeabilidad al aire o propiedad de absorcidon de agua que es una caracteristica
Unica de una estructura de fibra debido a la estructura de fibra no tejida inmovilizada o fijada por una distribucion
aproximadamente uniforme de la unién por fusién de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad en el interior del
sustrato, sino que también muestra una propiedad de acolchado, que no muestra una tela no tejida convencional,
debido a una disposicion (orientacion) de las fibras que constituyen la estructura de fibra no tejida y un ajuste o
control de un estado en el que las fibras (enmarafadas) estan unidas entre si a intervalos predeterminados.

Para un conjunto de fibras no tejidas que comprende una fibra conjugada (una fibra conjugada de ondulado
potencial o fibra conjugada ondulable) que comprende una pluralidad de resinas que son diferentes en el
encogimiento térmico (o expansion térmica) y forman una estructura de separacion de fases, ademas de la fibra de
adhesivo térmico bajo humedad, en el interior del conjunto de fibras no tejidas, la fibra de adhesivo térmico bajo
humedad se une por fusién aproximadamente uniformemente y la fibra conjugada forma aproximadamente
uniformemente o desarrolla una ondulacién que tiene un radio de curvatura promedio de 20 a 200 ym para
enmarafar las fibras entre si suficientemente. Este conjunto de fibras no tejidas puede obtenerse, como se describe
especificamente después, aplicando un vapor de agua de alta temperatura (sobrecalentado o calentado) a una
banda que comprende la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra conjugada para permitir que la fibra
conjugada desarrolle una ondulacién, enmarafiandose asi las fibras entre si mecanicamente o automaticamente; y
para permitir que la fibra de adhesivo térmico bajo humedad presente una accion adhesiva a una temperatura no
mas alta que el punto de fusion de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad, uniéndose asi las fibras entre si
parcialmente. Es decir, el sustrato amortiguador de la presente invencion tiene una propiedad de estiramiento, una
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propiedad de acolchado, y una suavidad del conjunto debido al enmarafiamiento de la ondulacion de la fibra
conjugada, junto con una resistencia mecanica del conjunto debido a la union por fusién de la fibra de adhesivo
térmico bajo humedad. Ademas, en el sustrato de la presente invencion, las fibras estan unidas por una unién
puntual o unién parcial con la fibra de adhesivo térmico con un pequefio nimero de los puntos unidos mientras que
se mantienen espacios adecuadamente o moderadamente pequefios entre las fibras; y las fibras estan
enmarafadas por las ondulaciones de la fibra conjugada. Por tanto, se previene el desprendimiento de las fibras, y
el sustrato tiene una alta suavidad y propiedad de retencién de la figura.

(Fibra de adhesivo térmico bajo humedad)

Segun la presente invencion, como la fibra de adhesivo térmico bajo humedad se reblandece con humedad y calor
para unir puntualmente las fibras entre si en los puntos de interseccion de las mismas, las fibras conjugadas
onduladas estan eficientemente fijadas incluso con una pequefio area del punto unido. Por tanto, puede lograrse
simultaneamente tanto la suavidad como la estabilidad dimensional.

La fibra de adhesivo térmico bajo humedad comprende al menos una resina de adhesivo térmico bajo humedad. Es
suficiente que la resina de adhesivo térmico bajo humedad pueda fluir (o fundirse) o deformarse faciimente y
presentar adhesividad a una temperatura faciimente alcanzada con la ayuda de un vapor de agua de alta
temperatura. Especificamente, la resina de adhesivo térmico bajo humedad puede incluir una resina termoplastica
que reblandece con (o por) un agua caliente (p. €j., un agua que tiene una temperatura de aproximadamente 80 a
120 °C y particularmente aproximadamente 95 a 100 °C) para unirse consigo misma o con otras fibras. Una resina
de adhesivo térmico bajo humedad tal puede incluir, por ejemplo, una resina de la serie de las celulosas (p. €j., una
alquil C.3-celulosa tal como una metilcelulosa, una hidroxialquil C1.3-celulosa tal como una hidroximetilcelulosa, una
carboxialquil C43-celulosa tal como carboximetilcelulosa, o una sal de las mismas), una resina de poli(alquilenglicol)
(p. €j., un poli (6xido de alquileno C,.4) tal como un poli(6xido de etileno) o un poli(6xido de propileno)), una resina de
la serie de los polivinilos (p. €j., una poli(vinilpirrolidona), un poli(éter vinilico), un polimero de la serie de los
alcoholes vinilicos y un poli(vinilacetal)), un copolimero acrilico y una sal del mismo [p. ej., un copolimero que
contiene una unidad que comprende un monémero acrilico tal como acido (met)acrilico o (met)acrilamida, o una sal
de metal alcalino del copolimero], un copolimero de la serie del vinilo modificado [p. €j., un copolimero de un
monoémero de la serie del vinilo (tal como isobutileno, estireno, etileno o éter vinilico) y un acido carboxilico
insaturado o un anhidrido de acido del mismo (tal como anhidrido maleico), o una sal del copolimero], un polimero
que tiene un sustituyente hidroéfilo introducido en su interior (p. ej., un poliéster, una poliamida y un poliestireno, cada
uno de los cuales tiene un grupo acido sulfénico, un grupo carboxilo, un grupo hidroxilo, o similares, introducido en
su interior, o una sal del polimero), y una resina alifatica de la serie de los poliésteres (p. €j., una resina de la serie
del acido polilactico). Ademas, la resina de adhesivo térmico bajo humedad puede incluir una resina que reblandece
a una temperatura de un agua caliente (un vapor de agua de alta temperatura) para llegar a ser adhesiva, entre una
resina poliolefinica, una resina de la serie de los poliésteres, una resina de la serie de las poliamidas, una resina de
la serie de los poliuretanos, y un elastémero termoplastico o un caucho (p. €j., un elastémero estirénico).

Estas resinas de adhesivo térmico bajo humedad pueden usarse individualmente o en combinacion. La resina de
adhesivo térmico bajo humedad normalmente comprende un polimero hidréfilo o una resina soluble en agua. Entre
las resinas de adhesivo térmico bajo humedad, la preferida incluye un polimero de la serie de los alcoholes vinilicos
(p- €j., un copolimero de etileno-alcohol vinilico), una resina de la serie de los acidos polilacticos (p. €j., un acido
polilactico), un copolimero (met)acrilico que contiene una unidad de (met)acrilamida, particularmente, un polimero de
la serie de los alcoholes vinilicos que contiene una unidad de a-olefina Cy.1o tal como etileno o propileno,
particularmente, un copolimero de la serie del etileno-alcohol vinilico.

El contenido de unidades de etileno en el copolimero de la serie del etileno-alcohol vinilico (la proporciéon de
copolimerizacién) puede ser, por ejemplo, aproximadamente del 10 al 60 % en moles, preferiblemente
aproximadamente del 20 al 55 % en moles, y mas preferiblemente aproximadamente del 30 al 50 % en moles. El
contenido de unidades de etileno dentro del intervalo anteriormente mencionado proporciona un comportamiento
Unico. Es decir, la resina térmica bajo humedad o copolimero de la serie del etileno-alcohol vinilico tiene adhesividad
térmica bajo humedad e insolubilidad en agua caliente. Un copolimero de la serie del etileno-alcohol vinilico que
tiene un contenido de unidades de etileno excesivamente pequefio se hincha facilmente o gelatiniza por un vapor de
agua de baja temperatura (o por agua), por lo que el copolimero se deforma facilmente cuando se humedece una
vez. Por otra parte, un contenido de unidades de etileno excesivamente grande disminuye una higroscopicidad. En
un caso tal, es dificil proporcionar la unién por fusién de las fibras con humedad y calor, por lo que es dificil
garantizar una resistencia mecanica para uso practico. El contenido de unidades de etileno, particularmente en el
intervalo del 30 al 50 % en moles, proporciona una excelente procesabilidad (o formabilidad) en una hoja o una
placa.

El grado de saponificacion de una unidad de alcohol vinilico en el copolimero de la serie del etileno-alcohol vinilico
es, por ejemplo, aproximadamente del 90 al 99,99 % en moles, preferiblemente aproximadamente del 95 al 99,98 %
en moles, y mas preferiblemente aproximadamente del 96 al 99,97 % en moles. Un grado de saponificacion
excesivamente pequefio degrada la estabilidad al calor del copolimero y produce una descomposicion térmica o una
gelaciéon del copolimero, por lo que se deteriora la estabilidad del copolimero. Por otra parte, un grado de
saponificacion excesivamente grande dificulta la produccién de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad.
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El grado de polimerizacion promedio en viscosidad del copolimero de la serie del etileno-alcohol vinilico puede
seleccionarse, si fuera necesario, y es, por ejemplo, aproximadamente 200 a 2500, preferiblemente
aproximadamente 300 a 2000, y mas preferiblemente aproximadamente 400 a 1500. Un grado de polimerizacion
promedio en viscosidad dentro del intervalo anteriormente mencionado proporciona un excelente equilibrio entre la
propiedad de hilado y la adhesividad térmica bajo humedad.

La figura o forma en seccion transversal de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad (una forma o figura de una
seccion transversal perpendicular a la direccion longitudinal de la fibra) puede incluir, pero no se limita a, una
seccion transversal sélida comun tal como una seccion transversal circular o una seccion transversal modificada [p.
€j., una forma plana, una forma ovalada (o eliptica), una forma poligonal, una forma de multiples hojas de tri-hoja a
14 hojas, una forma de T, una forma de H, una forma de V y una forma de hueso de perro (forma de I)]. La forma de
la seccion transversal puede ser una seccioén transversal hueca.

La fibra de adhesivo térmico bajo humedad puede ser una fibra conjugada (o compuesta) que comprende una
pluralidad de resinas, al menos una de las cuales es la resina de adhesivo térmico bajo humedad. La fibra conjugada
tiene la resina de adhesivo térmico bajo humedad sobre al menos parte o areas de la superficie de la misma. Con el
fin de unir las fibras, se prefiere que la resina de adhesivo térmico bajo humedad forme al menos parte de un area
continua de la superficie de la fibra conjugada en la direccion longitudinal de la fibra conjugada.

La estructura en seccion transversal de la fibra conjugada que tiene la fibra de adhesivo térmico bajo humedad que
forma al menos parte de la superficie de la misma puede incluir, p. €j., una estructura vaina-nucleo, una estructura
de islas en el mar, una estructura de lado a lado o una estructura laminada multi-capa, una estructura radialmente
laminada, y una estructura compuesta aleatoria. Entre estas estructuras en seccion transversal, en términos de una
alta adhesividad, la preferida incluye una estructura vaina-nucleo en la que la resina de adhesivo térmico bajo
humedad forma o constituye continuamente la superficie entera de la fibra en la direccién longitudinal (es decir, una
estructura vaina-nucleo en la que una vaina comprende la resina de adhesivo térmico bajo humedad).

La fibra conjugada puede comprender una combinacion de dos o mas de las resinas de adhesivo térmico bajo
humedad o una combinacién de la resina de adhesivo térmico bajo humedad y una resina no de adhesivo térmico
bajo humedad. La resina no de adhesivo térmico bajo humedad (o fibra no de adhesivo térmico humedecible, fibra
no de adhesivo humedecible bajo calor o fibra no de adhesivo bajo calor y humedad) puede incluir una resina
insoluble en agua o hidréfoba, p. €j., una resina poliolefinica, una resina (met)acrilica, una resina de la serie del
cloruro de vinilo, una resina estirénica, una resina de la serie de los poliésteres, una resina de la serie de las
poliamidas, una resina de la serie de los policarbonatos, una resina de la serie de los poliuretanos, y un elastémero
termoplastico. Estas resinas no de adhesivo térmico bajo humedad pueden usarse individualmente o en
combinacion.

De entre estas resinas no de adhesivo térmico bajo humedad, en vista de la resistencia al calor y la estabilidad
dimensional, la preferida incluye una resina que tiene un punto de fusion superior al de la resina de adhesivo térmico
bajo humedad (particularmente un copolimero de la serie del etileno-alcohol vinilico), por ejemplo, una resina de la
serie de los polipropilenos, una resina de la serie de los poliésteres y una resina de la serie de las poliamidas. En
particular, la resina preferida en vista de un equilibrio de propiedades (p. €j., tanto resistencia al calor como
procesabilidad de la fibra) incluye una resina de la serie de los poliésteres y una resina de la serie de las poliamidas.

La resina de la serie de los poliésteres preferida incluye una resina de la serie de los poliésteres aromaticos tal como
una resina de la serie de los poli(arilatos de alquileno Cy4) (p. €j., un poli(tereftalato de etileno) (PET), un
poli(tereftalato de trimetileno), un poli(tereftalato de butileno) y un poli(naftalato de etileno)), particularmente, una
resina de la serie de los poli(tereftalatos de etileno) tal como un PET. La resina de la serie de los poli(tereftalatos de
etileno) puede contener, ademas de una unidad de tereftalato de etileno, una unidad que comprende otros
componentes en la proporcion de no mas del 20 % en moles. El acido dicarboxilico anteriormente mencionado
puede incluir, p. €j., acido isoftalico, acido naftaleno-2,6-dicarboxilico, acido ftalico, acido 4,4'-difenilcarboxilico,
bis(carboxifenil)etano y 5-sulfoisoftalato de sodio. El diol puede incluir, p. €j., dietilenglicol, 1,3-propanodiol, 1,4-
butanodiol, 1,6-hexanodiol, neopentilglicol, ciclohexano-1,4-dimetanol, un poli(etilenglicol) vy un
poli(tetrametilenglicol).

La resina de la serie de las poliamidas preferida incluye, p. €j., una poliamida alifatica (tal como una poliamida 6, una
poliamida 66, una poliamida 610, una poliamida 10, una poliamida 12 o una poliamida 6-12) y un copolimero de la
misma y una poliamida semiaromatica sintetizada o polimerizada a partir de un acido dicarboxilico aromatico y una
diamina alifatica. Estas resinas de la serie de las poliamidas también pueden contener otras unidades
copolimerizables.

La proporcion (relacion masica) de la resina de adhesivo térmico bajo humedad con respecto a la resina no de
adhesivo térmico bajo humedad (un polimero formador de fibra) en la fibra conjugada puede seleccionarse segun la
estructura (p. €j., una estructura vaina-nucleo) y no esta particularmente limitada a una especifica, siempre y cuando
la resina de adhesivo térmico bajo humedad esté presente sobre la superficie de la fibra de adhesivo térmico bajo
humedad. Por ejemplo, la proporcion de la resina de adhesivo térmico bajo humedad con respecto a la resina no de
adhesivo térmico bajo humedad es aproximadamente 90/10 a 10/90, preferiblemente aproximadamente 80/20 a
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15/85, y mas preferiblemente aproximadamente 60/40 a 20/80. Cuando la proporcion de la resina de adhesivo
térmico bajo humedad es extremadamente grande, es dificil garantizar la resistencia de la fibra conjugada. Una
proporcion excesivamente pequefia de la resina de adhesivo térmico bajo humedad dificulta permitir que la resina de
adhesivo térmico bajo humedad esté presente sobre la superficie de la fibra conjugada continuamente en la
direccion longitudinal de la fibra conjugada, que reduce la adhesividad térmica bajo humedad de la fibra conjugada.
Una tendencia tal también aparece en la fibra conjugada obtenida recubriendo la superficie de la fibra no de
adhesivo térmico bajo humedad con la resina de adhesivo térmico bajo humedad de la fibra.

La finura promedio de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad puede seleccionarse, dependiendo de las
aplicaciones, por ejemplo, del intervalo de aproximadamente 0,01 a 100 dtex, y es preferiblemente
aproximadamente 0,1 a 50 dtex, y mas preferiblemente aproximadamente 0,5 a 30 dtex (particularmente
aproximadamente 1 a 10 dtex). Una fibra de adhesivo térmico bajo humedad que tiene una finura promedio dentro
del intervalo anteriormente mencionado tiene un excelente equilibrio de resistencia y adhesividad térmica bajo
humedad de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad.

La longitud promedio de la fibra de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad puede seleccionarse de, por ejemplo,
el intervalo de aproximadamente 10 a 100 mm, y es preferiblemente aproximadamente 20 a 80 mm, y mas
preferiblemente aproximadamente 25 a 75 mm (particularmente aproximadamente 35 a 55 mm). Una longitud
promedio de la fibra dentro del intervalo anteriormente mencionado produce un enmarafiamiento suficiente de las
fibras, por lo que mejora la resistencia mecanica del conjunto de fibras.

El porcentaje de ondulacién de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad es, por ejemplo, aproximadamente del 1
al 50 %, preferiblemente aproximadamente del 3 al 40 %, y mas preferiblemente aproximadamente del 5 al 30 %
(particularmente aproximadamente 10 al 20 %). Ademas, el numero de ondulaciones es, por ejemplo,
aproximadamente 1 a 100/25 mm, preferiblemente aproximadamente 5 a 50/25 mm, y mas preferiblemente
aproximadamente 10 a 30/25 mm.

(Otras fibras)

El conjunto de fibras no tejidas puede comprender ademas una fibra no de adhesivo térmico bajo humedad. La fibra
no de adhesivo térmico bajo humedad puede incluir una fibra organica y una fibra inorganica. La fibra organica
puede incluir, por ejemplo, una fibra de la serie de los poliésteres (p. €j., una fibra de poliéster aromatica tal como
una fibra de poli(tereftalato de etileno), una fibra de poli(tereftalato de trimetileno), una fibra de poli(tereftalato de
butileno), o una fibra de poli(naftalato de etileno)), una fibra de la serie de las poliamidas (p. €j., una fibra de la serie
de las poliamidas alifaticas, una fibra de la serie de las poliamidas semiaromaticas y una fibra de la serie de las
poliamidas aromaticas), fibra poliolefinica (p. €j., una fibra poli-olefinica C,4 tal como una fibra de polietileno o
polipropileno), una fibra acrilica (p. €j., una fibra de la serie de los acrilonitrilos que tiene una unidad de acrilonitrilo
(tal como una fibra de copolimero de acrilonitrilo-cloruro de vinilo)), una fibra de la serie de los polivinilos [p. €j., una
fibra de la serie de los poli(vinilacetales) (tal como una fibra de poli(vinilacetal) o poli(vinilbutiral)), una fibra de la
serie de los poli(cloruros de vinilo) (p. €j., un poli(cloruro de vinilo), un copolimero de cloruro de vinilo-acetato de
vinilo y un copolimero de cloruro de vinilo-acrilonitrilo)], una fibra de la serie de los poli(cloruros de vinilideno) (p. €j.,
una fibra de copolimero de cloruro de vinilideno-cloruro de vinilo y de copolimero de cloruro de vinilideno-acetato de
vinilo), una fibra de poli(p-fenilenbenzobisoxazol), una fibra de poli(sulfuro de fenileno) y una fibra de la serie de las
celulosas (p. €j., una fibra natural, una fibra de rayén y una fibra de acetato). La fibra inorganica puede incluir, por
ejemplo, una fibra de carbono, una fibra de vidrio y una fibra de metal. Estas fibras no de adhesivo térmico bajo
humedad pueden usarse individualmente o en combinacion.

En una plantilla de zapato o similares que requiere una resistencia (mecanica) predeterminada, la fibra no de
adhesivo térmico bajo humedad preferiblemente usada incluye una fibra hidréfila que tiene una alta higroscopicidad,
por ejemplo, una fibra de la serie de los polivinilos y una fibra de la serie de las celulosas, particularmente, una fibra
de la serie de las celulosas. La fibra de la serie de las celulosas puede incluir, por ejemplo, una fibra natural (p. €j.,
un algodon, una lana, una seda y un lino o cafiamo o ramio), una fibra semi-sintética (p. €j., una fibra de acetato tal
como una fibra de triacetato) y una fibra regenerada (p. €j., un rayon, un polinésico, un cupra y un reyocell (p. €j.,
marca registrada: "Tencel")). De entre estas fibras de la serie de las celulosas, por ejemplo, una fibra semi-sintética
(tal como un rayon) puede usarse preferiblemente en combinacion con la fibra de adhesivo térmico bajo humedad.
En este caso, como la fibra semi-sintética tiene una alta afinidad por la fibra de adhesivo térmico bajo humedad, la
union o adhesividad de las fibras mejora con el encogimiento de la fibra conjugada. Por tanto, se obtiene un
miembro amortiguador que tiene propiedades mecanicas y densidad que es relativamente alta para un miembro
amortiguador de la presente invencion.

Por otra parte, para producir un sustrato para una aplicacién que requiere una suavidad, se usa preferiblemente una
fibra hidréfoba que tiene una baja higroscopicidad, por ejemplo, una fibra poliolefinica, una fibra de la serie de los
poliésteres, una fibra de la serie de las poliamidas, particularmente, una fibra de la serie de los poliésteres que tiene
diversas propiedades de una manera bien equilibrada (p. €j., una fibra de poli(tereftalato de etileno)). Un uso de
combinacién de la fibra hidréfoba y la fibra de adhesivo térmico bajo humedad reduce el nimero de los puntos
unidos por fusion de las fibras y produce un sustrato amortiguador que tiene una excelente suavidad.
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Los intervalos de la finura promedio y la longitud promedio de la fibra de la fibra no de adhesivo térmico bajo
humedad son los mismos que aquellos de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad.

Con el fin de mejorar la suavidad (particularmente la propiedad de acolchado) del sustrato amortiguador, se prefiere
que, de entre las fibras hidrofobas, se use particularmente una fibra conjugada (fibra conjugada de ondulado
potencial) que tiene una estructura de separacion de fases formada de una pluralidad de resinas diferentes en el
encogimiento térmico (o expansion térmica).

(Fibra conjugada de ondulado potencial)

La fibra conjugada de ondulado potencial (o fibra conjugada ondulable) es una fibra (una fibra de ondulado potencial)
que comprende una pluralidad de resinas diferentes en el encogimiento térmico (o expansion térmica) y tiene una
estructura asimétrica o en capas (una llamada estructura bimetalica) formada a partir de la pluralidad de resinas.
Cuando la fibra conjugada se calienta, se desarrolla la ondulacién de la misma debido a la diferencia en el
encogimiento térmico. La pluralidad de resinas es normalmente diferente en el punto de reblandecimiento o punto de
fusion. Tales resinas pueden seleccionarse de una resina termoplastica, por ejemplo, una resina poliolefinica (p. €j.,
una resina poliolefinica C,.4 tal como un polietileno de baja densidad, un polietiieno de media densidad, o un
polietileno de alta densidad o un polipropileno), una resina acrilica (p. €j., una resina de la serie de los acrilonitrilos
que tiene una unidad de acrilonitrilo tal como un copolimero de acrilonitrilo-cloruro de vinilo), una resina de la serie
de los poli(vinilacetales) (p. €j., una resina de poli(vinilacetal)), una resina de la serie de los poli(cloruros de vinilo) (p.
€j., un poli(cloruro de vinilo), un copolimero de cloruro de vinilo-acetato de vinilo y un copolimero de cloruro de vinilo-
acrilonitrilo), una resina de la serie de los poli(cloruros de vinilideno) (p. €j., un copolimero de cloruro de vinilideno-
cloruro de vinilo y un copolimero de cloruro de vinilideno-acetato de vinilo), una resina estirénica (p. €j., un
poliestireno resistente al calor), una resina de la serie de los poliésteres (p. €j., una resina de la serie de los
poli(arilatos de alquileno C;.4) tal como una resina de poli(tereftalato de etileno), una resina de poli(tereftalato de
trimetileno), una resina de poli(tereftalato de butileno) o una resina de poli(naftalato de etileno)), una resina de la
serie de las poliamidas (p. €j., una resina de la serie de las poliamidas alifaticas tal como una poliamida 6, una
poliamida 66, una poliamida 11, una poliamida 12, una poliamida 610, o una poliamida 612, una resina de la serie de
las poliamidas semiaromaticas y una resina de la serie de las poliamidas aromaticas tal como un
poli(fenilenisoftalamida), una poli(hexametilentereftalamida) o una poli(p-fenilentereftalamida)), una resina de la serie
de los policarbonatos (p. €j., un policarbonato basado en bisfenol-A), una resina de poli(p-fenilenbenzobisoxazol),
una resina de poli(sulfuro de fenileno), una resina de la serie de los poliuretanos y una resina de la serie de las
celulosas (p. €j., un éster de celulosa). Adicionalmente, cada resina termoplastica puede contener otra(s) unidad(es)
copolimerizable(s).

De entre estas resinas, en la presente invencion, la preferida incluye una resina no de adhesivo térmico bajo
humedad (o una resina hidréfoba resistente al calor o resina no acuosa) que tiene un punto de reblandecimiento o
punto de fusidon de no mas bajo de 100 °C, ya que la resina no de adhesivo térmico bajo humedad ni funde ni
reblandece incluso por el tratamiento con calor y humedad con un vapor de agua de alta temperatura ni se une por
fusion a las fibras que constituyen la tela no tejida. Una resina no de adhesivo térmico bajo humedad tal incluye
preferiblemente, por ejemplo, una resina de la serie de los polipropilenos, una resina de la serie de los poliésteres y
una resina de la serie de las poliamidas. La resina particularmente preferida incluye una resina de la serie de los
poliésteres aromaticos y una resina de la serie de las poliamidas debido a que tales resinas tienen un excelente
equilibrio de una resistencia al calor, una formabilidad de la fibra y similares. En la presente invencion, con el fin de
evitar la unién por fusidon con la fibra conjugada en el tratamiento con un vapor de agua de alta temperatura, se
prefiere que la resina no de adhesivo térmico bajo humedad forme al menos una porcién o parte de superficie de la
fibra conjugada.

Siempre y cuando la pluralidad de resinas que constituyen la fibra conjugada sean diferentes en el encogimiento
térmico, la pluralidad de resinas puede ser una combinacién de las mismas especies o series de resinas o una
combinacioén de diferentes especies o series de resinas.

En la presente invencion, en vista de la adhesividad entre la pluralidad de las resinas, se prefiere una combinacion
de las mismas series o especies de resinas. Una combinacién de las mismas series o series de resinas normalmente
incluye una combinacion de (A) un componente que forma un homopolimero (un componente esencial) y (B) un
componente que forma un polimero modificado (un componente de copolimero). Es decir, el homopolimero como
componente esencial puede modificarse copolimerizando el componente formador de homopolimero con el
monoémero copolimerizable (componente formador de polimero modificado) que reduce un grado de cristalizacion, un
punto de fusién, un punto de reblandecimiento, o similares, para proporcionar un polimero modificado resultante con
un grado de cristalizacion inferior al del homopolimero. El polimero modificado resultante también puede ser amorfo
y tener un punto de fusioén, un punto de reblandecimiento, o similares, inferior al del homopolimero. De este modo,
puede cambiarse la cristalinidad inherente, punto de fusién o el punto de reblandecimiento del homopolimero con el
fin de generar la diferencia en el encogimiento térmico entre las resinas (el homopolimero y el copolimero). La
diferencia en el punto de fusion o el punto de reblandecimiento entre ellos puede ser, por ejemplo, aproximadamente
5 a 150 °C, preferiblemente aproximadamente 50 a 130 °C, y mas preferiblemente aproximadamente 70 a 120 °C. La
proporciéon de mondémero copolimerizable que va a usarse para la modificacion del homopolimero con respecto a los
monomeros totales en el polimero modificado es, por ejemplo, aproximadamente del 1 al 50 % en moles,
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preferiblemente aproximadamente del 2 al 40 % en moles, y mas preferiblemente aproximadamente del 3 al 30 % en
moles (particularmente, aproximadamente 5 al 20 % en moles). La tasa de composicion (relacién masica) del
componente formador de homopolimero (A) con respecto al componente formador de copolimero modificado (B)
puede seleccionarse dependiendo de la estructura de la fibra conjugada. La tasa de composicion [el componente
formador de homopolimero (A)/el componente formador de copolimero modificado (B)] es, por ejemplo,
aproximadamente 90/10 a 10/90, preferiblemente aproximadamente 70/30 a 30/70, y mas preferiblemente
aproximadamente 60/40 a 40/60.

Segun la presente invencion, con el fin de producir la fibra conjugada de ondulado potencial faciimente, que tiene
una capacidad latente para desarrollar una ondulacién, puede usarse una combinacién de las resinas de la serie de
los poliésteres aromaticos, particularmente una combinacién de (a) y (b). En particular, una combinacion de las
resinas permite un desarrollo de la ondulacién después de una formacion de banda preferible para la presente
invencion. A este respecto, se prefiere la combinaciéon anterior. El desarrollo de ondulaciones después de una
formacién de banda permite un enmarafiamiento eficiente de las fibras de manera que se retenga una forma de
banda con un pequefio numero de los puntos unidos por fusion. Por tanto, puede obtenerse una suavidad apropiada.

La resina de la serie de los poli(arilatos de alquileno) (a) puede ser un homopolimero de un acido dicarboxilico
aromatico (p. e€j., un acido dicarboxilico aromatico simétrico tal como acido tereftdlico o acido naftaleno-2,6-
dicarboxilico) y un componente de alcanodiol (un alcanodiol Cszs tal como etilenglicol o butilenglicol).
Especificamente, se usa una resina de la serie de los poli(tereftalatos de alquileno Cy.4) tal como un poli(tereftalato
de etileno) (PET) o un poli(tereftalato de butileno) (PBT) o similares. El PET normalmente empleado en un PET
usado para una fibra de PET general que tiene una viscosidad intrinseca de aproximadamente 0,6 a 0,7.

Por otra parte, para producir la resina de la serie de los poli(arilatos de alquileno) modificada (b), puede usarse un
componente copolimerizable que reduce el punto de fusiébn o el punto de reblandecimiento o el grado de
cristalizacion de la resina de la serie de los poli(acrilatos de alquileno) (a), que es el componente esencial. Un
componente copolimerizable tal puede incluir, por ejemplo, un componente de acido dicarboxilico tal como un acido
dicarboxilico aromatico asimétrico, un acido dicarboxilico aliciclico, o un acido dicarboxilico alifatico, un componente
de alcanodiol y/o un componente de diol que contiene un enlace éter que tienen/tiene una cadena mas larga que el
alcanodiol de la resina de la serie de los poli(arilatos de alquileno (a). Estos componentes copolimerizables pueden
usarse solos o en combinacion. De entre estos componentes, el componente de acido dicarboxilico ampliamente
usado incluye un acido carboxilico aromatico asimétrico (p. €j., acido isoftalico, acido ftalico y 5-sulfoisoftalato de
sodio), un acido dicarboxilico alifatico (un acido dicarboxilico Ce.12 alifatico tal como acido adipico). El componente de
diol ampliamente usado incluye un alcanodiol (p. €j., un alcanodiol Cs. tal como 1,3-propanodiol, 1,4-butanodiol, 1,6-
hexanodiol o neopentilglicol), un (poli)oxialquilenglicol (p. €j., un (poli)oxialquilen C;.4-glicol tal como dietilenglicol,
trietilenglicol, un poli(etilenglicol) o poli(tetrametilenglicol)). El preferido incluye un acido dicarboxilico aromatico
asimétrico tal como acido isoftalico, un poli(oxialquilen C4-glicol) tal como dietilenglicol, o similares. Adicionalmente,
la resina de la serie de los poli(arilatos de alquileno) modificada (b) puede ser un elastémero que tiene un arilato de
alquileno C; (p. €j., tereftalato de etileno y tereftalato de butileno) como segmento duro y un (poli)oxialquilenglicol
como segmento blando.

La proporcion del componente de acido dicarboxilico (p. €j., acido isoftalico) que reduce el punto de fusion o el punto
de reblandecimiento de la resina de la serie de los poli(arilatos de alquileno) con respecto a la cantidad total de los
componentes de acido dicarboxilico en la resina de la serie de los poli(arilatos de alquileno) modificada (b) es, por
ejemplo, aproximadamente del 1 al 50 % en moles, preferiblemente aproximadamente del 5 al 50 % en moles, y mas
preferiblemente aproximadamente del 15 al 40 % en moles. La proporcion del componente de diol (p. €j.,
dietilenglicol) que reduce el punto de fusidn o el punto de reblandecimiento del homopolimero con respecto a la
cantidad total de los componentes de diol en la resina de la serie de los poli(arilatos de alquileno) modificada (b) es,
por ejemplo, no mas del 30 % en moles, y preferiblemente no mas del 10 % en moles (p. €j., aproximadamente 0,1 al
10 % en moles). Una proporcion excesivamente pequefia del componente copolimerizable previene un desarrollo o
formacién de ondulacién suficiente, por lo que después del desarrollo de ondulaciones, se deterioran la estabilidad
dimensional y capacidad de estiramiento del conjunto de fibras no tejidas. Por otra parte, una proporcion
excesivamente grande de componente copolimerizable genera enormemente el desarrollo de ondulaciones. Sin
embargo, una proporcion tal previene un hilado estable.

La resina de la serie de los poli(arilatos de alquileno) modificada (b) puede tener una estructura ramificada que
resulta o se obtiene del uso de combinacién de una resina de la serie de los poli(arilatos de alquileno) con un
componente de acido policarboxilico (p. €j., acido trimelitico y acido piromelitico), un componente de poliol (p. €j.,
glicerina, trimetilolpropano, trimetiloletano y pentaeritritol), o similares, si fuera necesario.

La forma o figura en seccion transversal de la fibra conjugada de ondulado potencial (una forma o figura de una
seccion transversal perpendicular a la direccion longitudinal de la fibra) puede incluir, pero no se limita a, una
seccion transversal sélida comun. La forma en seccion transversal puede incluir una seccioén transversal hueca. Una
seccion transversal sélida comun tal puede incluir, p. €j., una seccion transversal circular o una seccion transversal
deformada (o modificada) [p. €j., una forma plana, una forma ovalada (o eliptica), una forma poligonal, una forma de
multiples hojas de tri-hoja a 14 hojas, una forma de T, una forma de H, una forma de V y una forma de hueso de
perro (forma de I)]. La fibra conjugada normalmente tiene una seccion transversal circular.

13



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2 605 569 T3

La estructura en seccion transversal de la fibra conjugada puede incluir una estructura de separacion de fases
formada a partir de una pluralidad de resinas, p. €j., una estructura vaina-ndcleo, una estructura de islas en el mar,
una estructura combinada, una estructura paralela (una estructura de lado a lado o una estructura laminada multi-
capa), una estructura radial (una estructura radialmente laminada), una estructura radial hueca, una estructura de
bloques y una estructura conjugada aleatoria. De entre estas estructuras en seccion transversal, la preferida incluye
una estructura que tiene fases adyacentes entre si (una estructura que es similar a una estructura bimetalica) o una
estructura que tiene fases dispuestas asimétricamente entre si (p. €j., una estructura vaina-ntcleo excéntrica y una
estructura de lado a lado), ya que la ondulacién se forma facilmente calentando.

Casualmente, en una fibra conjugada de ondulado potencial de estructura vaina-nucleo (tal como una estructura
vaina-nucleo excéntrica) que comprende la resina no de adhesivo térmico bajo humedad como vaina, que es la parte
externa de la fibra conjugada, el nucleo puede comprender una resina de adhesivo térmico bajo humedad o una
resina termoplastica que tiene un bajo punto de fusidon o punto de reblandecimiento siempre y cuando la fibra
conjugada tenga una capacidad latente para desarrollar una ondulacion debido a la diferencia en el encogimiento
térmico entre la vaina y el nucleo. La resina de adhesivo térmico bajo humedad anterior incluye, p. €j., un polimero
de la serie de los alcoholes vinilicos tal como un copolimero de etileno-alcohol vinilico o un poli(alcohol vinilico). La
resina termoplastica incluye, p. €j., un poliestireno y un polietileno de baja densidad.

La finura promedio de la fibra conjugada de ondulado potencial puede seleccionarse de, por ejemplo, el intervalo de
aproximadamente 0,1 a 50 dtex, y puede ser preferiblemente aproximadamente 0,5 a 10 dtex, y mas preferiblemente
aproximadamente 1 a 5 dtex (particularmente, aproximadamente 1,5 a 3 dtex). Una fibra conjugada que tiene una
finura excesivamente pequefia es dificil de producir y tiene una baja resistencia de la fibra. Ademas, es dificil que
una fibra conjugada tal forme una bobina continua y suave en la etapa de desarrollo de una ondulacién. Por otra
parte, una fibra conjugada que tiene una finura excesivamente grande es rigida, lo que dificulta un desarrollo de
ondulaciones suficiente.

La longitud promedio de la fibra de la fibra conjugada puede seleccionarse de, por ejemplo, el intervalo de
aproximadamente 10 a 100 mm, y puede ser preferiblemente aproximadamente 20 a 80 mm, y mas preferiblemente
aproximadamente 25 a 75 mm (particularmente, aproximadamente 40 a 60 mm). Una longitud de fibra
excesivamente corta dificulta una formacion de banda de fibra y, en la etapa de desarrollo de una ondulacion,
produce un enmarafamiento insuficiente de las fibras, por lo que es dificil garantizar la resistencia y capacidad de
estiramiento del conjunto de fibras no tejidas. Por otra parte, una longitud de fibra excesivamente larga impide la
formacién de una banda de fibra que tiene un peso basico uniforme. Adicionalmente, en la formaciéon de banda, la
banda de fibra resultante tiene muchos enmarafiamientos de fibra que impiden el desarrollo de ondulaciones, ya que
el movimiento de las fibras esta limitado por el enmarafiamiento. Por tanto, es dificil proporcionar una suavidad y
propiedad de acolchado.

Una fibra conjugada de ondulado potencial tal mencionada anteriormente forma una ondulacion (o la ondulacién de
una fibra conjugada tal mencionada anteriormente se deja manifestar ella misma) por un tratamiento térmico. En la
formacion de ondulacion, la forma de la fibra cambia en una configuracion tridimensional o forma tal como una forma
o figura tipo bobina (una forma o figura en espiral o una forma o figura helicoidal o de muelle en espiral).

El ndmero de ondulaciones antes de calentar (el numero de ondulaciones mecanicas) es, por ejemplo,
aproximadamente 0 a 30/25 mm, preferiblemente aproximadamente 1 a 25/25 mm y, mas preferiblemente,
aproximadamente 5 a 20/25 mm. El nimero de ondulaciones después de calentar puede ser, por ejemplo, no menos
de 30/25 mm (p. gj., aproximadamente 30 a 200/25 mm), preferiblemente aproximadamente 35 a 150/25 mm, mas
preferiblemente, aproximadamente 40 a 120/25 mm y aproximadamente 45 a 120/25 mm (particularmente
aproximadamente 50 a 100/25 mm).

Como la ondulacion de la fibra conjugada se desarrolla con o por un vapor de agua de alta temperatura, el conjunto
de fibras no tejidas que comprende la fibra conjugada de ondulado potencial tiene la caracteristica de que la
distribucion de la ondulacién de la fibra conjugada es aproximadamente uniforme en ella. Especificamente, de entre
cada una de las tres areas obtenidas dividiendo una seccién transversal igualmente en tres en una direccion
perpendicular a la direccion del espesor, en una area central (capa interna), el nimero de fibras que forman una
ondulacién tipo bobina que tienen al menos un giro es, por ejemplo, 5 a 50, preferiblemente 5 a 40, y mas
preferiblemente 10 a 40 por area de 5 mm (en una longitud a lo largo de la direccién de la superficie) por 0,2 mm (en
una longitud a lo largo de la direccion del espesor). Como en el conjunto de la presente invencion el numero de
ondulaciones esta uniformemente distribuido en la direccion del espesor desde un area en la proximidad de una
superficie hasta un area central, el conjunto tiene una alta propiedad de suplemento y de acolchado sin contener un
caucho o un elastomero. Adicionalmente, el conjunto tiene una resistencia mecanica suficiente para uso practico sin
contener un agente adhesivo. Casualmente, el término "un area obtenida dividiendo la seccion transversal en tres
perpendicular a la direccion del espesor” en la presente descripcion significa cada una de las tres areas obtenidas
dividiendo o cortando en rebanadas la seccion transversal perpendicular a la direccion del espesor del conjunto de
fibras no tejidas igualmente en tres en una direccion perpendicular a la direccion del espesor.

Ademas, la distribucion uniforme de la ondulacién en el interior del conjunto de fibras no tejidas también puede
evaluarse, por ejemplo, por la uniformidad de la relacién curvada de la fibra en la direccion del espesor de la misma.
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El término "relacion curvada de fibra" significa una relacion (L2/L1) de una longitud de la fibra (L2) de la fibra
ondulada con respecto a una longitud entre los dos extremos de la fibra ondulada (L1). La relaciéon curvada de la
fibra (particularmente, la relaciéon curvada de la fibra en el area central en la direccion del espesor del conjunto de
fibra) es, por ejemplo, no mas de 1,3 (p. €j., aproximadamente 1,35 a 5), preferiblemente aproximadamente 1,4 a 4
(p. €j., aproximadamente 1,5 a 3,5), y mas preferiblemente aproximadamente 1,6 a 3 (particularmente,
aproximadamente 1,8 a 2,5). En la presente invencion, como se describe mas adelante, como la relacion curvada de
la fibra se mide basandose en una micrografia electronica de la seccion transversal del conjunto de fibras, la longitud
de la fibra (L2) significa no una longitud de la fibra obtenida enderezando una fibra que esta tridimensionalmente
ondulada para medir la longitud (una longitud real), sino una longitud de la fibra obtenido enderezando una fibra
cuyas ondulaciones se observan bidimensionalmente en una micrografia electrénica (una longitud de la fibra en una
fotografia). Es decir, la longitud de la fibra como se emplea en esta memoria (la longitud de la fibra en la fotografia)
es mas corta que la longitud real.

Ademas, en la presente invencion, como las ondulaciones estan casi uniformemente formadas en el interior del
conjunto, la relacién curvada de la fibra es uniforme. La uniformidad de la relacién curvada de la fibra se evalua, por
ejemplo, comparando la relacién curvada de la fibra de cada una de las tres areas obtenidas dividiendo la seccion
transversal con respecto a la direcciéon del espesor igualmente en tres. Es decir, la relacion curvada de la fibra de
tres areas cualesquiera mencionadas anteriormente esta dentro del intervalo mencionado anteriormente. La
proporcion del valor minimo con respecto al valor maximo entre las relaciones curvadas de la fibra en cada una de
las areas (la relacion de un area que tiene la relacion curvada minima de la fibra con respecto a un area que tiene la
relacion curvada maxima de la fibra) es, por ejemplo, no menos del 75 % (p. €j., aproximadamente 75 al 100 %),
preferiblemente aproximadamente del 80 al 99 %, y mas preferiblemente aproximadamente del 82 al 98 %
(particularmente aproximadamente 85 al 97 %) .

Especificamente, la relacion curvada de la fibra y la uniformidad de la relacion curvada de la fibra se miden por un
método tomando una micrografia electronica de la seccion transversal con respecto a la direccion del espesor del
conjunto de fibras y midiendo la relacion curvada de la fibra en un area seleccionada de cada una de las tres areas
obtenidas dividiendo o cortando en rebanadas la seccion transversal en la fotografia igualmente en tres en una
direccion perpendicular a la direccién del espesor. El area de mediciéon es en cada una de las tres areas [una
superficie o capa delantera (una superficie o area delantera), una capa interna (un area central o intermedia) y una
capa trasera (un area trasera)] que se obtiene dividiendo o cortando en rebanadas la seccién transversal en la
fotografia igualmente en tres con respecto a la direccion del espesor. El area de medicién tiene una longitud de no
menos de 2 mm en la direccion longitudinal o de longitud. La longitud en la direccion del espesor del area de
medicion se ajusta o selecciona de manera que cada area de medicion tenga la misma anchura en la proximidad de
un centro en cada capa. Ademas, cada una de las areas de medicién se ajusta o selecciona de manera que sean
paralelas entre si en la direccion del espesor para contener no menos de 100 trozos (preferiblemente no menos de
300 trozos, y mas preferiblemente aproximadamente 500 a 1000 trozos) de las fibras que son medible para la
relacion curvada de la fibra. Después de ajustar cada area de medicion, se mide la relacion curvada de todas las
fibras en el area. Entonces, se calcula un promedio de la relacion curvada de la fibra, y se calcula la uniformidad de
la relacién curvada de la fibra comparando un area de mediciéon que tiene la maximo relacién curvada promedio de
la fibra con un area de medicién que tiene la minima relaciéon curvada promedio de la fibra.

La fibra de ondulado potencial que constituye el conjunto de fibras no tejidas tiene una forma o configuracion
aproximadamente tipo bobina después del desarrollo de ondulaciones, como se ha mencionado anteriormente. El
radio de curvatura promedio de la ondulacién o bucle de la fibra ondulada tipo bobina puede seleccionarse de, por
ejemplo, el intervalo de aproximadamente 10 a 250 ym. El radio de curvatura promedio de la misma puede ser, por
ejemplo, aproximadamente 20 a 200 um (p. €j., aproximadamente 50 a 200 ym), preferiblemente aproximadamente
50 a 160 pm (p. €j., aproximadamente 60 a 150 ym), y mas preferiblemente aproximadamente 70 a 130 ym. El radio
de curvatura promedio es normalmente aproximadamente 20 a 150 pym (p. €j., aproximadamente 30 a 100 pm). El
radio de curvatura promedio es un indice que representa el tamafio promedio del bucle de la fibra ondulada tipo
bobina. Un gran radio de curvatura promedio de la fibra ondulada tipo bobina significa que la fibra ondulada tiene
una forma tipo bobina holgadamente retorcida. En otras palabras, la fibra ondulada tiene una forma tipo bobina que
tiene un pequefio numero de ondulaciones o bucles. Un pequefio nimero de ondulaciones proporciona un modesto
enmarafiamiento de fibras, que es desventajoso para proporcionar propiedad de acolchado y suavidad suficientes.
Por otra parte, el desarrollo de ondulaciones que tiene un radio de curvatura promedio excesivamente pequeio
proporciona un enmarafiamiento de fibras insuficiente, que reduce la resistencia mecanica de la banda.
Adicionalmente, es muy dificil producir una fibra conjugada de ondulado potencial para desarrollar una ondulacion
tal.

El paso promedio entre las ondulaciones de la fibra conjugada ondulada tipo bobina es, por ejemplo,
aproximadamente 0,03 a 0,5 mm, preferiblemente aproximadamente 0,03 a 0,3 mm, y mas preferiblemente
aproximadamente 0,05 a 0,2 mm.

La proporcion (relacion masica) de la fibora de adhesivo térmico bajo humedad con respecto a otras fibras
(particularmente, la fibra conjugada de ondulado potencial) (la primera / la ultima) puede seleccionarse de un
intervalo de, por ejemplo, aproximadamente 100/0 a 1/99, preferiblemente aproximadamente 99/1 a 1/99, y mas
preferiblemente aproximadamente 95/5 a 5/95 (particularmente aproximadamente 90/10 a 10/90), dependiendo de
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los usos.

Para el sustrato de la presente invencion que va a usarse para un acolchado (por ejemplo, un acolchado de un
mueble, una ropa de cama, un vehiculo o similares), un ajuste de la proporcion (relacion masica) de la fibra de
adhesivo térmico bajo humedad con respecto a otras fibras (particularmente, la fibra conjugada de ondulado
potencial) puede controlar un equilibrio entre la ondulacién de la fibra conjugada y la unién por fusion de la fibra de
adhesivo térmico bajo humedad, mejorandose asi la propiedad de acolchado y la suavidad. La proporcion (relacion
masica) de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad con respecto a otras fibras puede seleccionarse del intervalo
de, por ejemplo, aproximadamente 99/1 a 1/99 (p. ej., aproximadamente 90/10 a 1/99), y es, por ejemplo,
aproximadamente 80/20 a 3/97, preferiblemente aproximadamente 70/30 a 5/95, y mas preferiblemente
aproximadamente 60/40 a 10/90 (particularmente aproximadamente 50/50 a 15/85). Ademas, con respecto al
sustrato que va a usarse como sustrato para un acolchado de asiento de un vehiculo tal como un automévil entre los
acolchados, en vista de mejorar la recuperabilidad de la compresion y la suavidad, la proporcion (relacion masica) de
la fibra de adhesivo térmico bajo humedad con respecto a otras fibras puede ser, por ejemplo, aproximadamente
95/5 a 50/50, preferiblemente aproximadamente 90/10 a 60/40, y mas preferiblemente aproximadamente 85/15 a
70/30.

El sustrato de la presente invencion se usa para o como un miembro protector para un cuerpo humano o piel (por
ejemplo, una copa de sujetador y una plantilla de zapato) ajustando la proporcion (relacion masica) de la fibra de
adhesivo térmico bajo humedad con respecto a otras fibras (particularmente, la fibra conjugada de ondulado
potencial) para reducir la densidad apropiadamente junto con la mejora de la propiedad de acolchado y suavidad. De
este modo, el sustrato puede obtener una impresién al tacto suave o blanda. Para el sustrato que va a usarse como
un sustrato para una copa de sujetador, la proporcion (relacion masica) (la primera / la Ultima) puede seleccionarse
de un intervalo de aproximadamente 90/10 a 1/99, y es, por ejemplo, aproximadamente 40/60 a 10/90,
preferiblemente aproximadamente 40/60 a 15/85, y mas preferiblemente aproximadamente 35/65 a 20/80
(particularmente aproximadamente 35/65 a 25/75).

Con respecto al sustrato que va a usarse como un sustrato para una plantilla de zapato, la proporcion (relacion
masica) de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad con respecto a otras fibras (particularmente, la fibra
conjugada de fibra de ondulado potencial) (la primera / la ultima) puede ser aproximadamente 100/0 a 20/80,
preferiblemente aproximadamente 90/10 a 20/80, y mas preferiblemente aproximadamente 85/15 a 30/70. Ademas,
para el sustrato, de la presente invencién, que va a usarse como una plantilla de zapato, se prefiere que la
proporcion de ambas fibras (particularmente, la proporcion de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad con
respecto a la fibra conjugada de ondulado potencial) se seleccione dependiendo de los tipos de zapatos.

Por ejemplo, con el fin de lograr un efecto (tal como una voluminosidad, una propiedad de acolchado, o una
suavidad debido a la fibra conjugada de ondulado potencial) significativamente, la fibra conjugada de ondulado
potencial puede estar preferiblemente contenida en una relaciéon de no menos del 10 % en masa y preferiblemente
no menos del 20 % en masa (p. €j., aproximadamente 20 al 80 % en masa) con respecto al total del conjunto de
fibras no tejidas que constituye el sustrato. Ademas, segun el espesor de una plantilla, se usa un sustrato que
comprende la fibra conjugada de ondulado potencial en una relacion de no menos del 40 % en masa (p. €j., 40 al
80 % en masa) con respecto al total del conjunto de fibras no tejidas que constituye el sustrato para una plantilla que
normalmente tiene una alta conformabilidad con un movimiento de una base del pie y una excelente idoneidad. Por
tanto, una plantilla tal previene la fatiga del pie. Ademas, se usa un sustrato que comprende la fibra conjugada de
fibra de ondulado potencial en una relacion de no menos del 50 % en masa y preferiblemente no menos del 60 % en
masa (p. €j., 60 al 80 % en masa) con respecto al total del conjunto de fibras no tejidas que constituye el sustrato
como una plantilla que tiene una alta propiedad de acolchado y una alta propiedad para proteger una articulacion.

Por el contrario, un sustrato que comprende la fibra conjugada de ondulado potencial en una relacion de no mas del
40 % en masa (p. €j., 10 al 40 % en masa) con respecto al total del conjunto de fibras no tejidas que constituye el
sustrato se usa para una plantilla que tiene una alta conformabilidad con un movimiento de una base de zapato. Una
persona que lleva un zapato que usa una plantilla tal siente faciimente una superficie del suelo en su pie a través del
zapato. Ademas, un sustrato que comprende la fibra conjugada de ondulado potencial en una relacién de no mas del
30 % en masa y preferiblemente no mas del 20 % en masa (p. €j., 10 al 20 % en masa) se usa para una plantilla
adecuada para zapatos para un corredor avanzado, ya que una plantilla que comprende o formada del sustrato
anterior suprime la perdida de energia de un corredor para golpear una superficie del suelo en su base del pie en o
durante un uso de la misma.

Ademas, en la relacion de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad contenida de no menos del 50 % en masa y
preferiblemente no menos del 60 % en masa (p. €j., 60 al 90 % en masa) con respecto al conjunto de fibras no
tejidas que constituye una plantilla, puede aumentarse la relacion de fibra unida. Por tanto, puede potenciarse la
durabilidad de la plantilla.

El sustrato amortiguador de la presente invencién puede comprender ademas otras fibras, excluyendo una fibra
conjugada de ondulado potencial, ademas de la fibra conjugada de ondulado potencial, siempre y cuando las otras
fibras no deterioren las propiedades de la fibra conjugada de ondulado potencial. Las otras fibras preferidas incluyen,
por ejemplo, una fibra regenerada tal como un rayén, una fibra semisintética tal como un acetato de celulosa, una
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fibra poliolefinica tal como un polipropileno o un polietileno, una fibra de poliéster y una fibra de poliamida. En
particular, en vista de mezclar las fibras, la preferida puede ser una fibra que es de la misma especie que la fibra
conjugada de ondulado potencial. Por ejemplo, cuando la fibra conjugada de ondulado potencial es una fibra de la
serie de los poliésteres, las otras fibras también pueden ser una fibra de la serie de los poliésteres.

La proporcion de las otras fibras, excluyendo una fibra conjugada de ondulado potencia, es, por ejemplo, no mas del
20 % en masa, preferiblemente no mas del 10 % en masa, y mas preferiblemente no mas del 5 % en masa (p. €j.,
aproximadamente 0,1 al 5 % en masa) con respecto a la cantidad total de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad
y la fibra conjugada de ondulado potencial.

El sustrato de la presente invencion puede comprender ademas un aditivo convencional, por ejemplo, un
estabilizador (p. €j., un estabilizador del calor tal como un compuesto de cobre, un absorbente de rayos ultravioleta,
un estabilizador de la luz y un antioxidante), un agente antibacteriano, un desodorante, un perfume, un colorante (p.
€j., un colorante o pigmento), una carga, un agente antiestatico, un retardante de la llama, un plastificante, un
lubricante y un retardante de la velocidad de cristalizacion. Estos aditivos pueden usarse solos o en combinacion.
Estos aditivos pueden estar soportados sobre la superficie de la fibra o pueden estar contenidos en las fibras.

(Propiedades del sustrato amortiguador)

El sustrato amortiguador de la presente invencion tiene una estructura de fibra no tejida obtenida de una banda que
comprende las fibras anteriores. La figura o forma externa del mismo puede seleccionarse dependiendo de las
aplicaciones y normalmente es una forma tipo hoja o placa. El aspecto o figura del plano del mismo no esta
particularmente limitado a uno especifico y puede ser, por ejemplo, una forma circular u ovalada, una forma
poligonal y un tipo de cuatro lados tal como una forma cuadrada o una forma rectangular.

Ademas, es necesario que el sustrato de la presente invencion ajuste o controle apropiadamente un estado
dispuesto y estado unido de las fibras que constituyen la banda de fibra no tejida con el fin de garantizar la
propiedad de acolchado mientras que tiene la estructura de fibra.

Especificamente, en el conjunto de fibras no tejidas que contiene la fibra conjugada de ondulado potencial, se
prefiere que la fibra de adhesivo térmico bajo humedad esté unida por fusion en puntos de interseccion de las fibras
de adhesivo térmico bajo humedad entre si o con las fibras conjugadas onduladas (es decir, un punto de
interseccion de las fibras de adhesivo térmico bajo humedad o un punto de interseccion de la fibra de adhesivo
térmico bajo humedad con la fibra conjugada ondulada). Segun la presente invencion, en el conjunto de fibras no
tejidas, las fibras que constituyen la estructura de fibra no tejida estan unidas entre si en cada uno de los puntos de
contacto por la fibra de adhesivo térmico bajo humedad. Con el fin de mantener la forma o configuracion del conjunto
de fibras con un pequefio nimero de los puntos de contacto en la medida de lo posible, se prefiere que la
distribucion del punto unido sea aproximadamente uniforme desde un area o region cerca de una superficie del
conjunto hasta el interior de la misma. Por ejemplo, en un conjunto que tiene una forma tipo placa, se prefiere que la
distribucion del punto unido sea uniforme desde una superficie del conjunto de fibras hasta otra superficie de la
misma a través del interior de la misma (un area o regién central) en la direccién de la superficie y la direccion del
espesor (particularmente, la direccion del espesor en la que es dificil hacer uniforme la distribucién del punto unido).
Una concentracion de los puntos unidos sobre una superficie o dentro del conjunto de fibras disminuye la propiedad
de acolchado; y un area o regidon que tiene un ndmero menor de puntos unidos tiene una baja estabilidad
dimensional. Por ejemplo, cuando el conjunto de fibras se trata a una alta temperatura durante un largo tiempo por
una manera convencional con el fin de unir las fibras entre si y desarrollar una ondulacién, las fibras en un area
cerca de una fuente de calor se unen excesivamente entre si. Por tanto, disminuye la propiedad de acolchado
(particularmente, la suavidad o flexibilidad contra una tensién inicial). Ademas, las fibras conjugadas de ondulado
potencial (por ejemplo, partes de resina que tienen un bajo punto de fusién) se funden y se unen entre si, por lo que
disminuye la propiedad de acolchado y suavidad.

Por el contrario, en el sustrato de la presente invencion los puntos unidos de las fibras estan casi uniformemente
distribuidos desde un area en la proximidad de la superficie del conjunto de fibras a través del interior de la misma
para fijar (o unir) las fibras eficientemente. Por tanto, aunque el sustrato tenga un pequefio nimero de puntos unidos
por fusién y esté libre de un componente de elastémero, el sustrato puede mostrar estabilidad dimensional y lograr
tanto una propiedad de acolchado como una resistencia al hundimiento. Ademas, como las fibras se unen por fusién
con la fibra de adhesivo térmico bajo humedad, se suprime el desprendimiento de las fibras. Por ejemplo, cuando el
conjunto de fibras se corta en un tamafio objetivo y se usa la materia resultante, no tiende a producirse el
desprendimiento de las fibras de una superficie cortada de la misma y el colapso de la estructura.

Especificamente, en el sustrato de la presente invencion, las fibras que constituyen la estructura de tela no tejida
estan unidas a una relacion de fibra unida de no mas del 45 % (p. €j., aproximadamente 1 al 45 %) por la unién por
fusion de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad. La relacion de fibra unida puede seleccionarse segun las
aplicaciones. La relacion de fibra unida en la presente invencion puede medirse por el modo descrito en los ejemplos
que se mencionan después y significa la proporcion del niumero de la seccion transversal de las fibras unidas con
respecto al numero total de la seccidn transversal de las fibras en una seccioén transversal del conjunto de fibras no
tejidas. Por tanto, una baja relacion de fibra unida significa que la proporcion de las fibras unidas por fusion entre si
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es baja. En la presente invencion, una interaccion de una relacion unida baja tal con las ondulaciones tipo bobina de
la fibra conjugada descritas después puede conferir una buena propiedad de acolchado al conjunto de fibras.

Para el sustrato de la presente invencién que va a usarse para un acolchado (p. €j., un acolchado de un mueble, una
ropa de cama, un vehiculo o similares), la relacién de fibra unida puede ser preferiblemente, por ejemplo, no mas del
30 % (p. €j., aproximadamente 3 al 30 %), preferiblemente aproximadamente del 4 al 25 %, y mas preferiblemente
aproximadamente del 5 al 20 % en vista de la propiedad de acolchado.

El sustrato de la presente invencién puede usarse para un miembro protector para un cuerpo (p. €j., una copa de
sujetador y una plantilla de zapato) ajustando la relacion de fibra unida para mejorar la propiedad de acolchado, la
suavidad y un tacto del miembro protector contra la piel del que lo lleva puesto. Por tanto, el sustrato es adecuado
para una aplicacién que va a ponerse (tal como una copa de sujetador o una plantilla de zapato). Para el sustrato
que va a usarse como un sustrato para una copa de sujetador, la relacion de fibra unida puede ser, por ejemplo, no
mas del 25% (p. ej., aproximadamente 1 al 25 %), preferiblemente aproximadamente del 2 al 23 %, y mas
preferiblemente aproximadamente del 3 al 20 % (particularmente aproximadamente 4 al 18 %).

Con respecto al sustrato que va a usarse como un sustrato para una plantilla de zapato, la relacién de fibra unida
puede ser, por ejemplo, no mas del 45 % (p. ej., aproximadamente 4 al 45 %), preferiblemente aproximadamente del
4 al 35 %, y mas preferiblemente aproximadamente del 5 al 30 % (particularmente aproximadamente 10 al 20 %). En
particular, una plantilla que comprende un sustrato que tiene una relacion de fibra unida del 10 al 20 % tiene una
excelente suavidad, propiedad de acolchado, propiedad de absorciéon para un chogue menor o débil. Ademas, una
plantilla que comprende un sustrato que tiene una relacion de fibra unida del 15 al 35 % tiene una excelente
durabilidad y propiedad de absorcion para un choque fuerte.

En cuanto a la uniformidad de la unién por fusién, tomando un conjunto de fibras que tiene una forma tipo hoja o
placa como ejemplo, se prefiere que la relacion de fibra unida esté dentro del intervalo anterior en tres areas
cualesquiera obtenidas dividiendo o cortando la seccidn transversal con respecto a la direccién del espesor
igualmente en tres. La proporcion del valor minimo de la relacion de fibra unida con respecto al valor maximo de la
relacion de fibra unida entre cada area (la relacién del valor minimo de la relacion de fibra unida entre las tres areas
con respecto al valor maximo de la relacion de fibra unida entremedias) es, por ejemplo, no menos del 50 % (p. €;j.
aproximadamente 50 al 100 %), preferiblemente aproximadamente 55 al 99 % (p. €j., aproximadamente 60 al 99 %),
mas preferiblemente aproximadamente 60 al 98 % (p. €., aproximadamente 70 al 98 %), particularmente
aproximadamente 70 al 97 % (p. ej., aproximadamente 75 al 97 %). En la presente invencion, la relacion de fibra
unida esta uniformemente distribuida en la direcciéon del espesor. Por tanto, a pesar de un pequefio nimero de
puntos unidos por fusion, la forma o configuracion del conjunto de fibras puede ser retenida; la propiedad de
acolchado o permeabilidad al aire puede mejorarse; y puede obtenerse tanto la suavidad como la forma o estabilidad
de la configuracion.

Como se emplea en esta memoria, el término "un area obtenida dividiendo la seccién transversal en tres con
respecto a la direccion del espesor" significa cada una de las tres areas obtenidas dividiendo o cortando en
rebanadas la seccioén transversal con respecto a la direccion del espesor del conjunto tipo placa igualmente en tres
en una direccién perpendicular a la direccién del espesor.

La relacién de fibra unida que significa el grado de unién por fusion de las fibras puede determinarse facilmente por
el siguiente modo: tomando una macrofotografia de la seccion transversal del conjunto de fibras usando un
microscopio electrénico de barrido (SEM); y contando el numero de la seccidn transversal de las fibras unidas por
fusion en un area predeterminada de la macrofotografia. Sin embargo, cuando la proporcion de la fibra de adhesivo
térmico bajo humedad es grande, algunas veces es dificil observar las fibras individualmente en el haz unido por
fusion de las fibras en el que las fibras forman un haz o se cortan entre si. En este caso, la relacién de fibra unida
puede determinarse, por ejemplo, disolviendo o soltando las fibras unidas por fusion por un medio tal como fusién o
desgaste (o lavado) de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad; observando la seccién transversal otra vez; y
comparando la observacion con la observacion de las fibras antes de disolver o soltar las fibras unidas por fusion.

Como se ha mencionado anteriormente, en el sustrato de la presente invencion, las fibras se unen fundiendo la fibra
de adhesivo térmico bajo humedad para distribuir las uniones puntuales uniformemente. Adicionalmente, estas
uniones puntuales distribuidas que tienen una corta distancia entre puntos unidos por fusién (p. €j., varias decenas a
varios cientos de pm) forman una estructura de red densa en todo el sustrato. Se supone que debido a la suavidad
de la estructura de fibra, incluso cuando se aplica una fuerza externa sobre el sustrato de la presente invencion, el
sustrato aumenta la conformabilidad con una deformacion generada por la fuerza externa y se dispersa a cada uno
los puntos unidos por fusion finamente distribuidos de las fibras la fuerza externa para ser debilitada. Por tanto, el
sustrato de la presente invencion presenta supuestamente una alta estabilidad dimensional. Por otra parte, un
producto de forma porosa convencional o un producto espumado tienen huecos tipo células que se aislan por las
interfases continuas, teniendo asi una baja permeabilidad al aire.

En particular, con el fin de conferir una permeabilidad al aire y una propiedad de acolchado a la estructura de fibra
no tejida del sustrato de la presente invencién de una forma equilibrada, se prefiere que, en una configuracion
interna de la estructura de fibra no tejida, el estado unido de las fibras se ajuste o controle apropiadamente uniendo
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por fusion la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y que las fibras adyacentes a o que se cortan entre si se
entrelacen entre si por las ondulaciones helicoidales que resultan del desarrollo de ondulaciones de la fibra
conjugada de ondulado potencial. Debido al desarrollo o formacién de ondulaciones en el que la fibra conjugada
cambia a una fibra de forma tipo bobina, la configuracion interna del conjunto de fibras no tejidas que comprende la
fibra de ondulado potencial tiene una estructura en la que las fibras adyacentes a o que se cortan entre si (las fibras
onduladas o las fibras onduladas con la fibra de adhesivo térmico bajo humedad) estan enmarafadas entre si por
las ondulaciones helicoidales que van a asegurarse o engancharse encima o entre si.

La orientacion (o disposicion) de cada una de las fibras no esta particularmente limitada a una especifica. Por
ejemplo, en un sustrato tipo placa u hoja, el estado orientado de las fibras que constituyen el conjunto de fibras
puede ajustarse apropiadamente. Es decir, las fibras que constituyen el conjunto de fibras (para las fibras onduladas
tipo bobina, las direcciones del eje largo de las ondulaciones) estan orientadas de manera que se corten las fibras
entre si mientras que se orientan o disponen en una direccién aproximadamente paralela a una superficie de la hoja.
Como se emplea en esta memoria, el término "que se orienta en una direccidon aproximadamente paralela a la
direccion de la superficie" significa, por ejemplo, un estado que es diferente de un estado en una tela no tejida
perforada con agujas convencional y esta libre de areas o porciones repetidamente existentes que contienen un gran
numero de fibras que estan orientadas en la direccion del espesor localmente o regionalmente como si las fibras
penetraran en la tela no tejida, estando asi las fibras aseguradas las unas a las otras para mantener la figura o forma
de la tela no tejida y contribuir a asegurar una alta resistencia (mecanica). Por tanto, en vista de la orientacién de las
fibras en paralelo a la superficie de la hoja, se prefiere que el grado de enmarafiamiento de las fibras por una
perforacion con agujas sea reducida o que las fibras no estén enmarafiadas entre si.

Ademas, para la disposicion de las fibras paralela a la superficie de la hoja en un sustrato tipo placa tal, las fibras
adyacente a o que se cortan entre si estan enmarafiadas entre si por las ondulaciones tipo bobina y estan
ligeramente y moderadamente enmarafiadas entre si en la direccion del espesor (0 en una direccion oblicua) del
conjunto de fibras. Segun la presente invencién, particularmente, en el conjunto de fibras, en el proceso del
encogimiento o contraccion de las fibras conjugadas en la banda de fibra después de la formacién de la banda, es
decir, en el proceso de cambio en la forma de la fibra conjugada en una forma tipo bobina, las ondulaciones
helicoidales o bucles de las fibras conjugadas estan enmarafiadas entre si. Por tanto, las fibras estan
apropiadamente aseguradas las unas a las otras. Ademas, las fibras enmarafiadas se unen por fusion por la fibra de
adhesivo térmico bajo humedad para proporcionar una propiedad de acolchado.

Si existe una gran cantidad o numero de fibras orientadas en la direccién del espesor (una direcciéon perpendicular a
la superficie de la hoja) en el conjunto de fibras, las fibras también forman una ondulacion tipo bobina para dar un
enmarafamiento extremadamente complicado de las fibras. Este enmarafiamiento asegura o inmoviliza
extremadamente las fibras e impide que las bobinas de las fibras conjugadas se extiendan y contraigan. De esta
forma, no solo disminuye la suavidad del conjunto de fibras entero, sino que también se deteriora la propiedad de
acolchado del mismo. Por tanto, se prefiere que las fibras estén orientadas en una direccién paralela a la superficie
de la hoja en la medida de lo posible.

La fibra conjugada ondulada tipo bobina se deforma o distorsiona facilmente por una fuerza aplicada sobre la fibra
conjugada en la direccion longitudinal de la misma, y es dificil recuperar su figura o configuracion. Por otra parte, la
fibra conjugada se deforma o distorsiona dificilmente por una fuerza aplicada sobre la fibra conjugada en una
direccion perpendicular a la bobina (en una direccidn perpendicular a la direccién longitudinal de la fibra conjugada),
e incluso una deformacion o distorsion de la misma se recupera facilmente. Por tanto, el sustrato de la presente
invencion puede lograr tanto la forma como la configuracién manteniendo la propiedad y la propiedad de acolchado
a pesar de tener una pequefa cantidad de puntos unidos por fusion de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad.

Ademas, el sustrato de la presente invencion puede tener un area o regiéon que contiene un gran ndmero de fibras
dispuestas en la direccion del espesor en sitios. Preferiblemente, tales areas o regiones pueden disponerse
regularmente o periédicamente en una direccion de la superficie (o direccion de longitud) del conjunto de fibras tipo
placa. Un conjunto de fibras no tejidas que tiene tales areas tiene una alta estabilidad dimensional contra la flexién o
distorsion (o deformacion) junto con una alta propiedad de acolchado contra una presion aplicada sobre el conjunto
de fibras en la direccién del espesor.

Como se emplea en esta memoria, el término "fibra orientada en la direcciéon del espesor" significa una fibra cuya
direccion del eje corta la direccién del espesor con un angulo agudo en un intervalo de aproximadamente 0 a 45° (p.
€j., aproximadamente 0 a 30° y particularmente aproximadamente 0 a 15°). Para la fibra conjugada ondulada tipo
bobina, una direccion del eje es una direccion del eje de la bobina. La orientaciéon de las fibras en la direccion del
espesor se confirma u observa facilmente por el siguiente modo: (1) tomando una macrofotografia de una seccion
transversal de un conjunto de tela no tejida usando un microscopio electrénico de barrido (SEM); y (2) contando el
numero de direcciones del eje parcialmente o completamente orientadas en paralelo con la direccion del espesor en
un area predeterminada o region.

Por tanto, como se emplea en esta memoria, el término "un area que contiene una gran cantidad de fibras
orientadas en la direccion del espesor" significa, en una seccion transversal en la direccion del espesor, un area o
region que contiene una gran cantidad o nimero de fibras orientadas en la direccion del espesor (es decir, un area o
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region que tiene una alta densidad de las fibras (una porcién de alta densidad)). Un area o region tal puede
formarse, como se describe después, aplicando una presion sobre la superficie de la banda parcialmente.

Un area tal puede disponerse regularmente o periddicamente en una direccion de la superficie del conjunto de fibras.
Una disposicion regular del area significa que cada una de las areas existe continua o intermitentemente segun una
cierta regla en una direccion de la superficie (una longitud y/o direccién (direcciones) de anchura de la superficie,
particularmente una longitud y direcciones de anchura de las mismas). Por ejemplo, la disposicion regular puede
incluir un patrén de malla o entramado [p. €j., un patréon de rayas verticales, un patron de rayas horizontales, un
patron rayado y un patrén cuadriculado (tal como un patrén cuadriculado en panal de abeja)] y un patron de puntos.
De entre las disposiciones, por ejemplo, con respecto a un conjunto de fibras no tejidas que tiene una forma de cinta
o tira, la disposiciéon de las areas anteriores (las porciones de alta densidad) puede ser un patréon rayado en la
direccion de la longitud (o longitudinal) del conjunto de fibras no tejidas, y se prefiere que la disposicion sea un
patron de malla o de entramado (pata de gallo) o un patrén de puntos. El tamafio (anchura promedio) en la direccion
de la superficie de cada una de las areas es, por ejemplo, aproximadamente 0,1 a 50 mm, preferiblemente
aproximadamente 0,5 a 10 mm, y mas preferiblemente aproximadamente 0,5 a 5 mm (particularmente
aproximadamente 1a 3 mm) La densidad de las fibras en cada una de las areas es, por eJempIo aproximadamente
10 a 100 trozos/mm?, preferlblemente aproximadamente 20 a 80 trozos/mm®, y mas preferiblemente
aproximadamente 30 a 70 trozos/mm?. La relacion de area (%) de la porcion de baja den3|dad con respecto a la
porcién de alta densidad es, por ejemplo, aproximadamente 60/40 a 5/95, preferiblemente aproximadamente 50/50 a
10/90, y mas preferiblemente aproximadamente 40/60 a 20/80. Casualmente, si la porcion de alta densidad tiene un
orificio, el area total de la porcion de alta densidad contiene un area correspondiente al orificio. Un conjunto de fibras
no tejidas en el que las densidades de las fibras orientadas en la direccion del espesor se diferencian regularmente
entre si tiene tanto una alta propiedad de acolchado y estabilidad dimensional como una excelente durabilidad al
lavado.

Una porcion de alta densidad tal puede tener un orificio. El orificio puede formarse, como se describe mas adelante,
aumentando una presion aplicada sobre la banda de fibra o conjunto de fibras, o similares. El orificio puede ser un
taladro que penetra la banda de fibra o conjunto de fibras en la direcciéon del espesor (taladro pasante u orificio
pasante en la direccion del espesor) o una porcion rebajada o concava. La forma o figura del orificio (la forma o
figura en la direccion de la superficie de la banda de fibra o conjunto de fibra) puede ser una figura circular, una
figura ovalada, una figura triangular, una figura rectangular, una figura poligonal (tal como una figura de rombo, una
figura hexagonal o una figura octagonal), o similares. El orificio puede formarse regularmente como la porcién de alta
densidad anterior. El tamafo del orificio (diametro promedio del orificio) puede ser, por ejemplo, aproximadamente
0,1 a 50 mm, preferiblemente aproximadamente 0,5 a 10 mm, y mas preferiblemente aproximadamente 0,5 a 5 mm
(particularmente aproximadamente 1 a 3 mm).

Un conjunto de fibras no tejidas que tiene un orificio se adapta facilmente a una forma o figura de un molde en un
moldeo (particularmente un moldeo secundario) a medida que el orificio absorbe una deformacién. Por tanto,
poniendo en contacto el conjunto de fibras con un molde, puede evitarse o suprimirse que se genere una arruga por
una concentracion local de una tension o deformacion. Ademas, aplicando una tensién sobre el conjunto de fibras, el
orificio absorbe la deformacién. Por tanto, puede obtenerse el conjunto de fibras que tiene una alta propiedad de
acolchado. Adicionalmente, incluso en el lavado con una lavadora o similares, una tension debida al flujo de agua o
similares puede dispersarse al orificio. Asi, el conjunto de fibras también tiene estabilidad dimensional después de
lavar. Por tanto, el conjunto de fibras no tejidas que tiene un orificio es adecuado para un sustrato que es para
diversos miembros amortiguadores y para someterse a un termoformado. Un sustrato tal puede incluir un sustrato
para una copa de sujetador, una plantilla de zapato o similares.

El sustrato de la presente invencion no es solo anisotrdpico en la direccion de la superficie y la direccion del espesor,
sino también normalmente anisotrépico en la direccion de la maquina (MD) y la direccién transversal (CD). Es decir,
en el proceso de produccion para el sustrato de la presente invencion, las fibras (para las fibras onduladas tipo
bobina, la direccion del eje de la bobina) tienden a estar orientadas no solo en una direccion aproximadamente
paralela a la direccién de la superficie de la tela no tejida, sino también en una direccion aproximadamente paralela a
la direccion de la maquina. Como resultado, un conjunto de fibras de forma rectangular es anisotrépico en la
direccion de la maquina y la direccion transversal en la produccion del conjunto de fibras.

Debido a la estructura de fibra no tejida, el sustrato de la presente invencion tiene huecos o espacios entre las fibras.
Como estos huecos estan continuamente conectados entre si, a diferencia de los huecos que estan
independientemente entre si en una espuma de resina tal como una esponja, el sustrato tiene una permeabilidad al
aire. La permeabllldad al alre del sustrato de la presente invencion medida por un metodo de medidor de Frazier no
es menos de 0,1 cm® /(cm? segundo) (p ej., aproximadamente 0,1 a 300 cm® /(cm? segundo)g preferiblemente
aproximadamente 0,5 a 250 cm®/(cm?®segundo) (p eJ , aproximadamente 1 a 250 cm®/(cm®segundo)), mas
preferlblemente aproximadamente 5 a 200 cm®(cm?segundo), y normalmente aproximadamente 1 a 100
cm /(cm -segundo). Una permeabilidad al aire excesivamente pequefia dificulta permitir que el aire pase a través del
conjunto de fibras espontaneamente, por lo que se necesita una presion externa para pasar el aire a través. Por otra
parte, una permeabilidad al aire excesivamente grande permite que el conjunto de fibras sea altamente permeable al
aire, pero significa que los huecos o espacios son grandes. Debido a los grandes huecos, disminuye la propiedad de
acolchado. Segun la presente invencion, el conjunto de fibras puede ser comodamente usado como un miembro
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amortiguador para el contacto con un cuerpo humano sin causar un estado humedo.

La densidad aparente del sustrato de la presente invencion puede seleccionarse, segun los usos, del |ntervalo de,
por ejemplo, aproximadamente 0,01 a 0,2 g/cm®, y es preferiblemente aproximadamente 0,02 a 0,18 g/cm®, y mas
preferiblemente aproximadamente 0,03 a 0,15 g/cm

Con respecto al sustrato de la presente invencién que va a usarse para un acolchado (p. €j., un acolchado de un
mueble, una ropa de cama y un vehiculo), la denS|dad aparente es, por ejemplo, aproximadamente 0,02 a O 2 g/cm
(p. ej., aproximadamente 0,03 a 0,18 g/cm®), preferlblemente aproximadamente 0,05 a 0,15 g/cm®, y mas
preferiblemente aproximadamente 0,1 a 0,13 g/cm Una densidad aparente excesivamente pequefia mejora la
permeabilidad al aire, pero deteriora la estabilidad dimensional. Por el contrario, una densidad aparente
excesivamente grande garantiza una estabilidad dimensional, pero deteriora la permeabilidad al aire o la propiedad
de acolchado. Segun la presente invencion, un uso de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra ondulada
produce una combinacioén de altas uniformidades de la union por fusion y ondulacion. Por tanto, el conjunto de fibras
puede mostrar una propiedad de acolchado, mientras que retiene la figura de la misma, a pesar de una den3|dad
relativamente baja. Ademas, la densidad aparente puede ser, por ejemplo, aproximadamente 0,05 a 0,2 g/cm
preferiblemente aproximadamente 0,07 a 0,2 g/cm y mas preferiblemente aproximadamente 0,1 a 0,2 g/cm El
sustrato que tiene una densidad aparente tal puede mostrar una excelente propiedad de acolchado, a pesar de una
densidad superior a la de un acolchado de asiento convencional. Por tanto, el sustrato de la presente invencion es
adecuado para un acolchado de asiento en un vehiculo.

El sustrato de la presente invencion se usa para un miembro protector para un cuerpo (p. €j., una copa de sujetador
y una plantilla de zapato) ajustando la densidad aparente para aumentar una propiedad de acolchado después de
moldear y una permeabilidad al aire junto con asegurar la estabilidad dimensional y moldeabilidad del sustrato. Para
el sustrato que va a usarse como un sustrato para una copa de SUjetadOF la densidad aparente puede seleccionarse
del |ntervalo de, por ejemplo, aproximadamente 0,01 a 0,15 g/cm y es preferiblemente aproximadamente 0,02 a 0,1
g/cm y mas preferiblemente aproximadamente 0,03 a 0,08 g/cm Una densidad aparente excesivamente pequefia
mejora la permeabilidad al aire, pero deteriora la estabilidad dimensional. Es altamente posible que moldear un
conjunto de fibras que tiene una densidad aparente tal produzca o genere una baja densidad de las fibras del
producto moldeado o se rompa en un area o regién enormemente extendida del conjunto de fibras. Por el contrario,
una densidad aparente excesivamente grande puede garantizar la estabilidad dimensional y moldeabilidad, pero
deteriora la propiedad de acolchado después de moldear y la permeabilidad al aire. Segun la presente invencion, un
uso de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra ondulada produce una combinacién de altas
uniformidades de la union por fusion y ondulacién. Por tanto, el conjunto de fibras puede mostrar una propiedad de
acolchado, mientas que retiene la figura de la copa de la misma después de un moldeo secundario a pesar de tener
una propiedad de acolchado de densidad relativamente baja. La densidad aparente de la copa de sujetador despues
de un moldeo secundario puede seleccionarse del |ntervalo de, por ejemplo, aproximadamente 0,05 a 0,2 g/cm y
es preferiblemente aproximadamente 0,07 a 0,18 g/cm y mas preferiblemente aproximadamente 0,09 a 0,15 g/cm

Con respecto al sustrato que va a usarse como un sustrato para una plantilla de zapato, por el mismo motivo que
para el sustrato para una copa de SUjetadOF la densidad aparente puede seleccionarse del intervalo de, por ejemplo
aproximadamente 0,03 a 0,20 g/cm y es preferlblemente aproximadamente 0,04 a 0,15 g/cm y mas
preferiblemente aproximadamente 0,05 a 0,12 g/cm La densidad aparente después de un moldeo secundario del
sustrato como plantilla de zapato puede seleccionarse del |ntervalo de, por ejemplo, aproximadamente 0,05 a 0,25
g/cm y es preferiblemente aproximadamente 0,06 a 0,20 g/cm y mas preferiblemente aproximadamente 0,07 a
0,15 glcm®.

El peso basico (peso basico después de calentar) del sustrato de la presente invencién puede seleccionarse del
intervalo de, por ejemplo, aproxmadamente 50 a 10000 g/m dependiendo de las aplicaciones, y es preferiblemente
aproximadamente 150 a 5000 g/m y mas preferiblemente aproximadamente 200 a 3000 g/m? (particularmente
aproximadamente 300 a 1000 g/m ). Para el sustrato que va a usarse para un acolchado de asiento de un vehiculo,
el peso ba3|co puede ser, por ejemplo, aproximadamente 500 a 10000 g/m preferiblemente aproximadamente 1000
a 8000 g/m y mas preferiblemente aproximadamente 1500 a 6000 g/m Un peso basico excesivamente pequeiio
dificulta garantizar la propiedad de acolchado o estabilidad dimensional. Por otra parte, un conjunto de fibras no
tejidas o una banda de fibra que tiene un peso basico excesivamente grande es demasiado grueso tal que en un
proceso de calor bajo humedad, un vapor de agua de alta temperatura no puede entrar suficientemente en el interior
del conjunto de fibras no tejidas o la banda de fibra, dificultando producir un conjunto de fibras no tejidas que tiene
distribuciones uniformes de la unién por fusién o la ondulacion en la direccién del espesor.

El sustrato de la presente invencion tiene una excelente propiedad de acolchado, particularmente, una baja tension
inicial, y un tacto suave o blando. Ademas, en una aplicacidon para llevarlo puesto, una sensacion de presion es
pequeia, y puede obtenerse una comodidad de llevarlo puesto. Una propiedad de acolchado tal se representa con
una relacion de una tension de recuperacion (Y) con respecto a una tension a compresion (X) basada en un bucle de
histéresis de un comportamiento en la compresion del 50 % vy recuperacion después de la compresion
(comportamiento de recuperacion de la compresion al 50 %) segun JIS K6400-2. La tension a compresion (X) es una
tension a compresion del 25 % en un comportamiento de compresion al 50 % inicial, y la tension de recuperacion (Y)
es una tension a compresion del 25 % en el comportamiento de retorno (recuperacion) después de la compresion
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del 50 %. En el sustrato de la presente invencion, la relaciéon anterior en al menos una direccion (la direccion del
espesor o similar) puede ser, por ejemplo, no menos del 10 %, por ejemplo, no menos del 15% (p. €j.,
aproximadamente 15 al 90 %), preferiblemente no menos del 20 % (p. €j., aproximadamente 20 al 80 %), y mas
preferiblemente aproximadamente del 20 al 60 %. Esta relacion (Y/X) puede seleccionarse de un intervalo tal segun
aplicaciones. Cuanto mas alta sea la relaciéon, mas excelente es la propiedad de acolchado. En la presente
invencion, como la relacion es alta, a pesar del tacto suave o blando, el conjunto de fibras no tejidas aumenta una
fuerza repulsiva lentamente correspondiente a una carga aplicada encima, pero la figura o configuracion de la misma
se restaura incluso cuando se retira la carga.

En el sustrato de la presente invencion que va a usarse para un acolchado (por ejemplo, un acolchado de un
mueble, una ropa de cama, un vehiculo o similares), la relacion anterior (Y/X) es, por ejemplo, no menos del 15 % (p.
€j., aproximadamente 15 al 60 %), preferiblemente no menos del 18 %, y mas preferiblemente no menos del 20 %
(p. €j., aproximadamente 20 al 50 %).

En el sustrato de la presente invencion que va a usarse para un miembro protector para un cuerpo (p. €j., una copa
de sujetador y una plantilla de zapato), la relacion (Y/X) también puede seleccionarse del intervalo anterior. Por
ejemplo, en el sustrato que va a usarse como un sustrato para una copa de sujetador, la relacion (Y/X) puede ser,
por ejemplo, no menos del 20 %, preferiblemente no menos del 25 %, y mas preferiblemente no menos del 30 % (p.
ej., aproximadamente 35 al 60 %). La relacion (Y/X) de una copa de sujetador después de un moldeo secundario
puede ser, por ejemplo, no menos del 20 %, preferiblemente no menos del 25 %, y mas preferiblemente del 30 % (p.
ej., aproximadamente 35 al 60 %).

En el sustrato de la presente invencion que va a usarse como sustrato para una plantilla de zapato, la relacién (Y/X)
puede ser, por ejemplo, no menos del 15 %, preferiblemente no menos del 20 %, y mas preferiblemente no menos
del 25 % (p. €j., aproximadamente 25 al 80 %). La relacion (Y/X) de una plantilla de zapato después de un moldeo
secundario puede ser, por ejemplo, no menos del 15 %, preferiblemente no menos del 20 %, y mas preferiblemente
no menos del 25 % (p. €j., aproximadamente 25 al 80 %).

Aunque el sustrato de la presente invencion tiene un tacto suave o blando, el sustrato tiene una excelente propiedad
de acolchado. Por este motivo, la tensiéon a compresion necesaria durante la compresion del 25 % del sustrato de la
presente invencion puede ser, por ejemplo, aproximadamente 0,1 a 70 N/30 mm de ¢; y la tensién a compresion
necesaria durante la compresion del 50 % del mismo puede ser, por ejemplo, aproximadamente 2 a 200 N/30 mm de

0.

Con respecto al sustrato de la presente invencion que va a usarse para un acolchado (p. €j., un acolchado de un
mueble, una ropa de cama, un vehiculo o similares), la tensién a compresiéon necesaria durante la compresion del
25 % del sustrato de la presente invencion puede ser, por ejemplo, aproximadamente 5 a 50 N/30 mm de ¢
(particularmente aproximadamente 10 a 30 N/30 mm de ¢); y la tensiébn a compresion necesaria durante la
compresion del 50 % del mismo puede ser, por ejemplo, aproximadamente 20 a 150 N/30 mm de ¢ (preferiblemente
aproximadamente 30 a 120 N/30 mm de ¢, y mas preferiblemente aproximadamente 40 a 80 N/30 mm de ¢). Por
tanto, el sustrato tiene una excelente propiedad de acolchado.

Las tensiones de compresién del sustrato de la presente invencién que va a usarse para un miembro protector para
un cuerpo (p. €j., una copa de sujetador y una plantilla de zapato) puede seleccionarse de los intervalos anteriores
con el fin de mejorar la propiedad de acolchado. Por ejemplo, en el sustrato que va a usarse como un sustrato para
una copa de sujetador, la tensiéon a compresion necesaria durante la compresion del 25 % del sustrato puede ser,
por ejemplo, aproximadamente 0,1 a 3 N/30 mm de ¢ (particularmente aproximadamente 0,5 a 2 N/30 mm de ¢); y la
tension a compresion necesaria durante la compresion del 50 % del mismo puede ser, por ejemplo,
aproximadamente 2 a 7 N/30 mm de ¢ (particularmente aproximadamente 3 a 6 N/30 mm de ¢). En una evaluacion
de la resiliencia al empuje de la copa de sujetador obtenida sometiendo este sustrato para una copa de sujetador a
moldeo secundario, la tensiéon a compresion necesaria para 7,5 mm de compresién de la copa de sujetador puede
ser, por ejemplo, aproximadamente 0,1 a 3,0 N/30 mm de ¢ (particularmente aproximadamente 0,2 a 2,0 N/30 mm
de ¢), y la tension a compresion necesaria para 15 mm de compresion de la misma puede ser, por ejemplo,
aproximadamente 0,2 a 8 N/30 mm de ¢ (particularmente aproximadamente 0,5 a 5 N/30 mm de ¢).

Con respecto al sustrato que va a usarse como un sustrato para una plantilla de zapato, la tensién a compresion
necesaria durante la compresion del 25 % del sustrato puede ser, por ejemplo, aproximadamente 1 a 70 N/30 mm
de ¢ (particularmente aproximadamente 5 a 50 N/30 mm de ¢); y la tensidon a compresion necesaria durante la
compresion del 50 % del mismo puede ser, por ejemplo, aproximadamente 25 a 200 N/30 mm de ¢) (particularmente
aproximadamente 30 a 150 N/30 mm de ¢). Incluso para una plantilla obtenida después de un termoformado del
sustrato, la tension a compresion necesaria durante la compresion del 25 % de la plantilla puede ser, por ejemplo,
aproximadamente 3 a 100 N/30 mm de ¢ (particularmente aproximadamente 5 a 80 N/30 mm de ¢); y la tensién a
compresion necesaria durante la compresion del 50 % de la misma puede ser, por ejemplo, aproximadamente 10 a
250 N/30 mm de ¢ (particularmente aproximadamente 30 a 220 N/30 mm de ¢).

El sustrato de la presente invencion tiene una excelente propiedad de retencion de la tensién a compresion del 25 %
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con el paso del tiempo. La relacion de retencion del mismo después de 30 minutos es, por ejemplo, no menos del
50 %, preferiblemente aproximadamente del 55 al 99 %, y mas preferiblemente aproximadamente del 60 al 95 %
(particularmente aproximadamente 65 al 90 %). Adicionalmente, la relacién de retencién del mismo después de dos
horas es, por ejemplo, igual que no menos del 30 %, preferiblemente igual que aproximadamente del 40 al 90 %, y
mas preferiblemente igual que aproximadamente del 50 al 85 % (particularmente aproximadamente 55 al 80 %). Por
tanto, el sustrato de la presente invencién tiene una alta relacién de retencién de la tensién a compresién. La
relacion de retencion de la tension a compresion, como se describe después en los ejemplos, se define en la
presente invencion como una relacion de una tension después de mantener la compresion del 25 % durante un
tiempo predeterminado con respecto a una tension inicial a compresion del 25 %.

La relacion de compresion del sustrato de la presente invencion puede seleccionarse del intervalo de, por ejemplo,
aproximadamente 1 al 95 %, dependiendo de los usos. Con respecto al sustrato de la presente invencion que va a
usarse para un acolchado (p. €j., un acolchado de un mueble, una ropa de cama, un vehiculo o similares), la relacién
de compresion puede seleccionarse del intervalo de, por ejemplo, aproximadamente 1 al 50 %, y es, p. €.,
aproximadamente 3 al 40 %, preferiblemente aproximadamente 5 al 30 %, y mas preferiblemente aproximadamente
7 al 20 % (particularmente aproximadamente 10 al 20 %). Para el sustrato de la presente invencion que va a usarse
como sustrato para un protector marcial para un cuerpo (p. €j., una copa de sujetador y una plantilla de zapato), la
relacion de compresion puede seleccionarse del intervalo de, por ejemplo, aproximadamente 30 al 95 %, y es, p. €j.,
aproximadamente 35 al 90 %, preferiblemente aproximadamente 40 al 85%, y mas preferiblemente
aproximadamente 45 al 80 % (particularmente aproximadamente 50 al 78 %). A pesar de tener una excelente
propiedad de acolchado para un sustrato amortiguador, el sustrato de la presente invencion tiene una alta suavidad
y pueden enormemente comprimirse incluso con una pequefia carga.

Un aumento en la proporcion de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad o similares puede mejorar la
recuperabilidad de la compresion del sustrato de la presente invencién. La relacion de recuperacion de la
compresion puede ser no menos del 60 % (p. €j., aproximadamente 60 al 100 %), por ejemplo, no menos del 80 %
(p. €., aproximadamente 80 al 99,9 %), preferiblemente aproximadamente no menos del 90 % (p. ej,
aproximadamente 90 al 99,5 %), y mas preferiblemente aproximadamente 95 % (p. €j., aproximadamente 95 al
99 %). Como se emplea en esta memoria, la relaciéon de recuperacion de la compresion representa una relacion de
recuperacion cuando una tensidon de recuperacion (retorno) después de la compresion llega a ser "0" en el
comportamiento de recuperacion de la compresion al 50 %.

El sustrato de la presente invencidon también tiene una excelente estabilidad dimensional y puede tener un
alargamiento en el punto de rotura de no menos del 20 % en al menos una direccidon (p. €j., una direccion
longitudinal de un conjunto tipo placa). El alargamiento en el punto de rotura puede seleccionarse dependiendo de
las aplicaciones. El alargamiento en el punto de rotura del sustrato de la presente invencién que va a usarse para un
acolchado (p. ej., un acolchado de un mueble, una ropa de cama, un vehiculo o similares) puede ser no menos del
30 %, preferiblemente no menos del 50 % (p. €j., aproximadamente 50 al 250 %), y mas preferiblemente no menos
del 80 % (p. €j., aproximadamente 80 al 200 %). El alargamiento en el punto de rotura del sustrato de la presente
invencion para ser un sustrato para un miembro protector para un cuerpo (p. €j., una copa de sujetador y una
plantilla de zapato) puede ser no menos del 20 %, y es, por ejemplo, no menos del 30 % (p. €j., aproximadamente
30 al 300 %), preferiblemente no menos del 40 % (p. €j., aproximadamente 40 al 250 %), y mas preferiblemente no
menos del 50 % (p. €j., aproximadamente 50 al 200 %). El alargamiento en el punto de rotura dentro del intervalo
proporciona al sustrato una alta estabilidad dimensional.

La tension al alargamiento del 30 % en el punto de rotura en al menos una direcciéon del sustrato de la presente
invencion puede seleccionarse, segun los usos, del intervalo de, por ejemplo, aproximadamente 1 a 100 N/mm. Para
el sustrato de la presente invencion que va a usarse para un acolchado (p. €j., un acolchado de un mueble, una ropa
de cama, un vehiculo o similares), la tension al alargamiento del 30 % puede ser, por ejemplo, aproximadamente 3 a
80 N/30 mm, preferiblemente aproximadamente 5 a 70 N/30 mm, y mas preferiblemente aproximadamente 10 a 50
N/30 mm.

Con respecto al sustrato de la presente invencién que va a usarse como sustrato para un miembro protector para un
cuerpo humano (p. €j., una copa de sujetador y una plantilla de zapato), la tension al alargamiento del 30 % puede
seleccionarse dependiendo de los usos. La tensién al alargamiento del 30 % del sustrato que va a usarse como un
sustrato de una copa de sujetador puede ser no mas de 30 N/30 mm (p. €j., aproximadamente 1 a 25 N/30 mm),
preferiblemente aproximadamente 3 a 20 N/30 mm, y mas preferiblemente aproximadamente 5 a 15 N/30 mm. Una
tension al alargamiento del 30 % dentro del intervalo permite que el sustrato cambie faciimente su forma en un
moldeo. Moldeando el sustrato anterior en una copa de sujetador que tiene una configuracion o figura complicada, el
sustrato muestra una excelente conformabilidad con una configuracion o figura de un molde para la copa de
sujetador. Ademas, moldeando el sustrato en una figura o configuracion que cambia enormemente la forma del
sustrato se suprime la generacion de un area o region excesivamente delgada debido a la extension de la banda
parcialmente.

Para el sustrato que va a usarse como un sustrato para una plantilla de zapato, la tension al alargamiento del 30 %
puede ser, por ejemplo, no menos de 5 N/30 mm (p. €j., aproximadamente 10 a 100 N/30 mm), preferiblemente
aproximadamente 15 a 80 N/30 mm, y mas preferiblemente aproximadamente 20 a 70 N/30 mm. La tensioén al
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alargamiento del 30 % dentro del intervalo permite que el sustrato cambie facilmente la figura del mismo en un
moldeo. Moldeando el sustrato anterior en una plantilla de zapato que tiene una forma o figura complicada, el
sustrato muestra una excelente conformabilidad con una forma o figura de un molde para la plantilla de zapato.
Ademas, moldeando el sustrato en una forma con un gran cambio en la forma del sustrato, se previene la
generacion de un area o region excesivamente delgada debido a extender la banda parcialmente.

El sustrato de la presente invencién pueden tener, en al menos una direccién, una relacion de deformacién después
del alargamiento del 30 % (deformacion de recuperacion del 30 %) de, por ejemplo, no mas del 20 % (p. €j.,
aproximadamente 3 al 20 %), preferiblemente no mas del 15 % (p. ej., aproximadamente 5 al 15 %), y mas
preferiblemente no mas del 10 % (p. €j., aproximadamente 5 al 10 %). Una deformacién dentro del intervalo
proporciona una alta estabilidad dimensional contra una deformacion. Deformando (o cambiando la figura de) el
sustrato como sustrato amortiguador en un proceso después del moldeo, el sustrato vuelve a su forma original sin
deformacion. Por tanto, el sustrato puede procesarse excelentemente.

El espesor de un sustrato tipo placa u hoja de la presente invencion no esta particularmente limitado a uno
especifico. El espesor puede seleccionarse del intervalo de aproximadamente 1 a 500 mm, y es, por ejemplo,
aproximadamente 2 a 300 mm, preferiblemente aproximadamente 3 a 200 mm, y mas preferiblemente
aproximadamente 5 a 150 mm (particularmente aproximadamente 10 a 100 mm). Con respecto al sustrato de la
presente invencién que va a usarse como sustrato para una plantilla de zapato, el espesor puede seleccionarse del
intervalo de aproximadamente 1 a 30 mm, y es, por ejemplo, aproximadamente 2 a 25 mm, preferiblemente
aproximadamente 3 a 20 mm, y mas preferiblemente aproximadamente 4 a 15 mm (particularmente
aproximadamente 5 a 10 mm). Un sustrato excesivamente delgado no muestra facilmente la propiedad de
acolchado. Casualmente, puede usarse un laminado de una pluralidad de los conjuntos de fibra tipo hoja como
sustrato para una plantilla de zapato.

Ademas, el sustrato de la presente invencion tiene una baja varianza del espesor (un sitio o irregularidad debido al
espesor) y un espesor uniforme aun cuando el sustrato tiene una forma tipo placa u hoja. Especificamente, en una
longitud de 3 a 100 mm en una direccién de la superficie de la hoja, la proporcién del valor minimo del espesor de la
hoja con respecto al valor maximo del mismo (el valor minimo/el valor maximo) puede ser no menos del 90 % (p. €j.,
aproximadamente 90 al 99,9 %), preferiblemente no menos del 93 % (p. ej., aproximadamente 93 al 99 %), y mas
preferiblemente no menos del 95 % (p. €j., aproximadamente 95 al 98 %). Como se ha descrito anteriormente, como
el sustrato de la presente invencion tiene un espesor uniforme a pesar de una estructura de fibra no tejida, el
sustrato pueden usarse eficazmente para diversos acolchados.

El sustrato de la presente invencion tiene una alta propiedad de absorcion de agua (y propiedad de retencion de
agua) y permeabilidad a la humedad debido a un efecto capilar de la fibra (incluyendo la fibra conjugada y otras
fibras) y una afinidad por el agua de la resina de adhesivo térmico bajo humedad. Por tanto, el sustrato puede liberar
un exceso de sudor al exterior mientras que deja una humedad apropiada en o sobre una superficie de la copa de
sujetador o plantilla de zapato puesta en contacto con un cuerpo humano (tal como el pecho o la base del pie).
Como resultado, puede evitarse tanto la irritacion de la piel debido a una sequedad como la humedad debida al
sudor. Por ejemplo, la tasa de absorcion de agua del sustrato de la presente invencion puede ser, p. €., no mas de
10 segundos, preferiblemente no mas de 5 segundos, y mas preferiblemente no mas de 1 segundo.

Ademas, la relacion de absorcion de agua (relacion de retencion de agua) puede ser, por ejemplo, no menos del
100 % en masa, preferiblemente no menos del 200 % en masa (p. €j., aproximadamente 200 al 5000 % en masa), y
mas preferiblemente no menos del 500 % en masa (p. €j., aproximadamente 500 al 3000 % en masa).

Ademas, la permeabilidad a la humedad puede ser, por ejemplo, no menos de 100 g/cmz-h, aproximadamente 150 a
400 g/cm®h, y mas preferiblemente aproximadamente 200 a 350 g/cm?-h. Como el sustrato amortiguador de la
presente invencion muestra una permeabilidad a la humedad tal a una alta tasa de absorcién de agua como se ha
descrito anteriormente, el sustrato puede absorber faciimente el sudor y liberar el sudor al exterior. Por otra parte,
una propiedad de retencion de agua apropiada de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad puede proporcionar un
buen tacto o textura contra la piel del usuario. Por tanto, un uso del sustrato como sustrato que va a llevarse puesto
(tal como una copa de sujetador o una plantilla de zapato) da una sensaciéon comoda cuando se lleva puesto el
miembro amortiguador (p. ej., comodidad al llevarlo puesto o comodidad en los pies).

El sustrato de la presente invencion para un miembro amortiguador puede tener repelencia del agua. En el proceso
de produccion descrito después, las fibras del conjunto de fibras no tejidas (o banda) no tratadas se exponen a agua
o un vapor de agua para lavar un material hidréfilo adherido a las fibras, por lo que las fibras dejan de presentar los
comportamientos esenciales de la resina sobre la superficie de las fibras. Especificamente, la repelencia del agua
muestra preferiblemente una puntuaciéon de no menos de 3 (preferiblemente 3 a 5, y mas preferiblemente 4 a 5) en
los métodos de prueba de JIS L1092 para la resistencia al agua de textiles (prueba de pulverizacion). Ademas, la
accion de lavado con agua o un vapor de agua elimina un aceite para una fibra que también se ha adherido a las
fibras, conduciendo a una disminucion en la irritacién de la piel del sustrato de la presente invencion. Por tanto, el
sustrato es util para una aplicacion en contacto con un cuerpo humano (p. €j., un acolchado de una ropa de cama).

El sustrato de la presente invencién puede tener una dureza superficial apropiada. La dureza puede ser, por
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ejemplo, no menos de 40, preferiblemente no menos de 50, y mas preferiblemente aproximadamente de 60 a 100
(particularmente aproximadamente 70 a 100), determinada por una prueba de dureza del durémetro tipo FO (la
prueba segun JIS K6253 "Rubber, vulcanized or thermoplastic-determination of hardness"). El sustrato que tiene una
dureza tal es adecuado para un acolchado de asiento de un vehiculo entre los miembros amortiguadores.

(Método de produccion del sustrato amortiguador)

El método de produccion del sustrato amortiguador de la presente invencion comprende una etapa de formar una
banda de fibra con o a partir de las fibras que comprenden la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y una etapa
de someter la banda de fibra resultante a un tratamiento con calor y humedad con un vapor de agua de alta
temperatura para unir por fusion las fibras entre si (para fundir la fibra de adhesivo térmico bajo humedad para unir
las fibras).

En el método de produccion del sustrato amortiguador de la presente invencion, en primer lugar, se forma una banda
a partir de la fibra que comprende la fibra de adhesivo térmico bajo humedad. El proceso de formacién de banda que
puede usarse incluye un método convencional, p. €j., un proceso directo tal como un proceso de hilado o un proceso
de fundido-soplado, un proceso de cardado usando una fibra fundida-soplada o una fibra cortada, y un proceso en
seco tal como el proceso de disposicidn por aire. Entre estos procesos, se usa cominmente un proceso de cardado
que usa una fibra fundida-soplada o una fibra cortada, particularmente, un proceso de cardado usando una fibra
cortada. La banda obtenida usando la fibra cortada puede incluir, p. €j., una banda aleatoria, una banda semi-
aleatoria, una banda paralela y una banda de envoltura cruzada.

Con el fin de formar las areas o regiones que tienen cada una una gran cantidad de las fibras cuyas direcciones de
longitud (o longitudinal) estan orientadas en la direccion del espesor, se realiza un tratamiento para cambiar la
direccion de orientacion de la direccion longitudinal de la fibra en una posiciéon regularmente predeterminada sobre la
superficie de la banda. Ejemplos de un tratamiento tal incluyen un medio para aplicar un liquido (flujo de aire o de
agua) sobre o a una banda en la direccion del espesor del mismo (particularmente, un medio para aplicar una
presién sobre una banda en la direccién del espesor de la banda usando un fluido) y un medio mecanico (tal como
una perforacion con agujas). Estos tratamientos pueden cambiar la direccion de la fibra orientada principalmente en
la direccién de la superficie en la banda, desde la direccién de la superficie hasta la direccion del espesor. Ademas,
aplicando una alta presion sobre la banda, usando una perforaciéon con agujas, o similares, puede formarse un
orificio en el area anterior con orientacion de la direccion longitudinal de la fibra en la direccién del espesor. De entre
estos tratamientos, se prefiere una perforacion con agujas en vista de asegurar la formacion del orificio y la
orientacion de las fibras. En particular, se prefiere un medio que usa un flujo de agua desde el punto de vista de un
facil control de la orientacion de las fibras debido a un ajuste de una condicion de presion.

En los medios que usan un flujo de agua, el agua (flujo de agua) puede ser continuamente, preferiblemente,
intermitentemente o periddicamente pulverizada con respecto a la banda de fibra. La pulverizacién intermitente o
periddica de un agua a la banda de fibra puede formar una porcién (porciones) de baja densidad y una porcion
(porciones) de alta densidad (un area en la que el gran nimero de las fibras estan orientadas en la direccion del
espesor). La porcion de baja densidad y la porcion de alta densidad pueden formarse de forma alterna en un patrén
regular o periédico. La formacion de la diferencia de densidad en la banda de fibra puede ser eficaz para un moldeo
secundario y evitar que las fibras se dispersen pulverizando la banda de fibra con un vapor de agua de alta
temperatura y alta presion en la siguiente etapa.

La presion de inyeccion o de pulverizacion del agua en esta etapa puede seleccionarse de, por ejemplo, el intervalo
de aproximadamente 0,1 a 2 MPa, y puede ser, p. €j., aproximadamente 0,1 a 1,5 MPa, preferiblemente
aproximadamente 0,3 a 1,2 MPa, y mas preferiblemente 0,5 a 1,0 MPa. Con respecto a formar el orificio, la presion
del chorro de agua puede ser, por ejemplo, no menos de 0,5 MPa (p. €j., aproximadamente 0,5 a 2 MPa), y
preferiblemente no menos de 0,6 MPa (p. €j., 0,6 a 1,5 MPa). La temperatura del agua es, por ejemplo,
aproximadamente 5 a 50 °C, preferiblemente aproximadamente 10 a 40 °C, por ejemplo, aproximadamente 15 a
35 °C (a temperatura ambiente).

El proceso para pulverizar la banda con agua intermitente o periddicamente no esta particularmente limitado a uno
especifico, siempre y cuando el proceso pueda producir las diferencias de densidad (es decir, las porciones de alta
densidad y de baja densidad) de forma alterna formadas en un patrén regular o periddico. El preferido incluye un
proceso para inyectar o pulverizar agua a la banda de fibra a través de una placa (p. €j., una placa porosa) que tiene
una pluralidad de poros que forman un area o patron de pulverizacion regular en vista de la conveniencia.

Entonces, la banda de fibra obtenida se transfiere a la siguiente etapa por un transportador de cinta. Entonces, la
banda de fibra puede someterse a un tratamiento con calor y humedad con un vapor de agua de alta temperatura
para fundir la fibra de adhesivo térmico bajo humedad para unir las fibras tridimensionalmente. Segun la presente
invencion, un uso de un método de tratamiento de la banda usando un vapor de agua de alta temperatura como el
método de calentamiento puede proporcionar la unién por fusién de las fibras uniformemente desde una superficie a
través del interior del conjunto de fibras.

Concretamente, la banda de fibra obtenida se transfiere a la siguiente etapa por un transportador de cinta. Entonces,
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la banda de fibra puede exponerse a una corriente de vapor de agua sobrecalentado o de alta temperatura (vapor a
alta presion) para producir el sustrato de la presente invencion que comprende un conjunto de fibras que tiene una
estructura de fibra no tejida. Es decir, cuando la banda de fibra transferida por el transportador de cinta pasa a
través, se inyecta o pulveriza una corriente de vapor de agua de alta temperatura a alta velocidad de una boquilla de
un aparato pulverizador de vapor, las fibras (las fibras de adhesivo térmico bajo humedad o la fibra de adhesivo
térmico bajo humedad y otras fibras) se unen tridimensionalmente entre si por unién por fusion de la fibra de
adhesivo térmico bajo humedad debido al vapor de agua de alta temperatura pulverizado.

Un uso de la fibra conjugada de ondulado potencial proporciona el enmarafiamiento de las fibras debido al desarrollo
de la ondulacién de la fibra conjugada, ademas de la unién o adhesion tridimensional de las fibras por una unién por
fusion de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad. Ademas, en el interior del conjunto de fibras, se forma la
ondulacién uniforme de las fibras conjugadas desde las superficies hasta el interior del conjunto de fibras, ademas
de la unién por fusidon uniforme de las fibras. Es decir, debido al desarrollo de ondulaciones de la(s) fibra(s)
conjugada(s) de ondulado potencial, las fibras de ondulado potencial conjugadas se encogen o la forma de las fibras
cambia a una forma tipo bobina que tiene un radio de curvatura especifico para enmarafar las fibras
tridimensionalmente. En particular, como la banda de fibra de la presente invencion tiene una permeabilidad al aire,
un vapor de agua de alta temperatura percola a través de o entra en el interior de la banda, haciendo que se
proporcione un conjunto de fibras que tiene una red o estructura aproximadamente uniforme (la distribucién uniforme
del punto unido de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad, y la distribuciéon uniforme de la ondulacién de la fibra
conjugada, y un enmarafiamiento uniforme).

La banda de fibra (particularmente, una banda de fibra que comprende la fibra conjugada de ondulado potencial) se
trata con un vapor de agua de alta temperatura por el transportador de cinta. Tan pronto como empieza el
tratamiento del vapor de agua de alta temperatura, la banda de fibra se contrae o encoge. Por consiguiente, se
prefiere que una cantidad en exceso de la banda de fibra se alimente justo antes de ser expuesta a un vapor de
agua de alta temperatura dependiendo de un tamafio o longitud objetivo del conjunto de fibras. La banda se alimenta
en exceso en una tasa de aproximadamente del 110 al 300 %, y preferiblemente aproximadamente 120 al 250 % por
longitud objetivo del conjunto de fibras no tejidas.

El transportador de cinta usado no esta particularmente limitado a uno especifico, siempre y cuando el transportador
pueda transferir la banda de fibra sin deformar la forma de la banda de fibra que va a procesarse. El usado
preferiblemente incluye un transportador sin fin. Puede usarse un transportador de cinta Unica comun, y si fuera
necesario, puede usarse una combinaciéon de transportadores de cinta Unica comun (es decir, dos transportadores
de cinta Unica comun) para transferir la banda de fibra con mantenimiento de la banda entre las cintas de estos
transportadores. La transferencia de la banda en el modo anteriormente mencionado puede evitar la deformacion de
la banda de fibra que se transfiere debido a una fuerza externa tal como un agua usada para un tratamiento, un
vapor de agua de alta temperatura (vapor), o una vibracion del transportador en el tratamiento de la banda. Ademas,
un ajuste del espacio entre las cintas puede controlar la densidad o espesor de la tela no tejida tratada.

Con el fin de suministrar la banda de fibra con un vapor de agua, se usa un aparato pulverizador de vapor de agua
convencional. El preferido incluye un aparato que puede pulverizar la banda de fibra aproximadamente
uniformemente en la anchura entera de la banda con un vapor de agua a una presién y cantidad deseables. En el
uso de combinacion de dos transportadores de cinta, un aparato pulverizador de vapor para suministrar la banda con
el vapor esta unido al interior de uno de los transportadores para suministrar la banda con el vapor a través de una
cinta transportadora permeable al agua o una red transportadora dispuesta sobre el transportador, y puede unirse
una caja de succion al interior del otro transportador. Un excedente de vapor que ha pasado a través de la banda de
fibra puede eliminarse por la caja de succion. Ademas, con el fin de tratar ambas superficies de la banda de fibra con
el vapor de agua de una vez, puede unirse otro aparato pulverizador de vapor de agua al interior del transportador
opuesto al transportador equipado con el aparato pulverizador de vapor de agua y puede disponerse sobre un area
que esta en el lado aguas abajo del aparato pulverizador de vapor. Un proceso alternativo para someter ambas
superficies de la banda de fibra al tratamiento con vapor sin el segundo aparato pulverizador de vapor y la segunda
caja de succion puede ser del siguiente modo: permitir que la banda de fibra pase a través del espacio entre el
primer aparato pulverizador de vapor y la caja de succion; invertir la banda de fibra para someter una superficie de la
banda al vapor tratamiento; y permitir que la banda de fibra invertida pase entremedias para someter la otra
superficie de la banda al tratamiento con vapor.

La cinta sin fin usada para el transportador no esta particularmente limitada a una especifica, siempre y cuando la
cinta no impida el transporte de la banda de fibra o el tratamiento con vapor de alta temperatura. Sin embargo,
dependiendo de la condicién del tratamiento con vapor, la forma de la superficie de la cinta sin fin se transfiere
algunas veces sobre una superficie de una banda de fibra tratada con un vapor de agua de alta temperatura. Por
consiguiente, se prefiere que la cinta sin fin se seleccione dependiendo de los usos. Cuando se usa una red como
cinta sin fin para producir un sustrato que tiene una superficie plana o llana particularmente, se prefiere una red que
tiene un nimero de malla mas pequefio de aproximadamente 90 (p. €j., aproximadamente 10 a 50). Entonces, una
red fina que tiene un nimero de malla menor del nimero anteriormente mencionado tiene una baja permeabilidad al
aire y dificulta permitir que el vapor de agua pase a través. El material de la cinta de malla en vista de la resistencia
al calor para el tratamiento con vapor de agua o similares incluye preferiblemente, por ejemplo, un metal, y una
resina resistente al calor tal como una resina de la serie de los poliésteres tratada para resistencia al calor, una
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resina de la serie de los poli(sulfuros de fenileno), una resina de la serie de los poliarilatos (una resina de la serie de
los poliésteres completamente aromaticos), o una resina de la serie de las poliamidas aromaticas.

El vapor de agua de alta temperatura pulverizado del aparato pulverizador de vapor de agua es un flujo gaseoso o
corriente y entra en el interior de la banda de fibra que esta tratdndose sin mover las fibras de la misma
enormemente, a diferencia de un hidroenmarafiamiento o una perforaciéon con agujas. Supuestamente, este efecto
de entrada del vapor de agua y la accion del calor-humedad (o accion de calor y humedad) permiten que el vapor
cubra la superficie de cada fibra de la banda eficientemente, por lo que puede obtenerse la unién térmica uniforme (y
el desarrollo de ondulaciones térmico). Ademas, el tiempo de tratamiento que se realiza bajo la corriente de alta
velocidad es tan corto que el calor se realiza solo a la superficie de la fibra adecuada o suficientemente, pero no al
interior de la fibra adecuada o suficientemente antes de completarse el tratamiento. Por este motivo, el tratamiento
dificilmente tiende a producir una deformacion tal como un apifiamiento de la banda de fibra entera (que esta
tratandose) o una disminucién en el espesor de la banda de fibra (que esta tratandose) por la presiéon o calor del
vapor de agua de alta temperatura. Como resultado, se logran las distribuciones casi uniformes de la union de las
fibras debido a la humedad y térmico (calor) en la direccion de la superficie y en la direccion del espesor de la banda
de fibra sin una enorme deformacién de la banda de fibra. Ademas, como el tratamiento con vapor de agua puede
transmitir calor al interior del conjunto de fibras mas suficientemente que un tratamiento térmico seco, el grado de
union por fusién (ondulacion) es casi uniforme en la direccion de la superficie y la direccion del espesor de la tela no
tejida.

Para pulverizar el vapor de agua de alta temperatura, una placa o hilera que tiene una pluralidad de orificios
predeterminados dispuestos en serie en una direccion de anchura de la mismo se usa como una boquilla, y la placa
o hilera esta dispuesta para colocar los orificios en la direccion de anchura de la banda de fibra que va a
transportarse. La placa o hilera puede tener al menos una linea o matriz de orificios o una pluralidad de lineas o
matrices de orificios, que son paralelas entre si. Ademas, es posible que esté dispuesta una pluralidad de hileras de
boquillas, teniendo cada una una linea o matriz de orificios, estando paralelas entre si.

El espesor de una boquilla de la placa que tiene orificios formados a su través puede ser aproximadamente 0,5 a 1
mm. El diametro del orificio o el paso entre los orificios no esta particularmente limitado a uno especifico, siempre y
cuando la condicion del diametro o paso del mismo proporcione eficientemente una fijacion de fibras objetivo (o
inmovilizacién de fibras) y un enmaranamiento de fibras en el desarrollo de ondulaciones. El diametro del orificio es
normalmente, aproximadamente 0,05 a 2 mm, preferiblemente aproximadamente 0,1 a 1 mm, y mas preferiblemente
aproximadamente 0,2 a 0,5 mm. El paso entre los orificios es, normalmente, aproximadamente 0,5 a 3 mm,
preferiblemente aproximadamente 1 a 2,5 mm, y mas preferiblemente aproximadamente 1 a 1,5 mm. Un diametro
excesivamente pequefio del orificio tiende a producir dificultades, por ejemplo, una dificultad en un aparato para
producir una boquilla tal con un proceso altamente preciso y una dificultad operacional en usar una boquilla tal
debido a una obstruccién frecuente del orificio. Un diametro excesivamente grande del orificio previene que la
potencia de la boquilla inyecte con vapor la boquilla. Por otra parte, un paso excesivamente pequefio entre los
orificios hace que la distancia entre los orificios de la boquilla sea tan préxima que la resistencia de la boquilla
disminuye. Un paso excesivamente grande entre los orificios produce un posible contacto no uniforme de un vapor
de agua de alta temperatura con la banda de fibra, por lo que la resistencia de la banda obtenida es baja.

El vapor de agua de alta temperatura usado no esta particularmente limitado a uno especifico, siempre y cuando
pueda lograrse una fijacién o unién objetiva de las fibras y un enmarafiamiento de fibras apropiado junto con el
desarrollo de ondulaciones de la fibra. La presion del vapor de agua de alta temperatura es, dependiendo de la
calidad del material o la forma de la fibra usada, por ejemplo, aproximadamente 0,1 a 2 MPa, preferiblemente
aproximadamente 0,2 a 1,5 MPa, y mas preferiblemente aproximadamente 0,3 a 1 MPa. Una presion excesivamente
alta o fuerte del vapor de agua mueve posiblemente las fibras que constituyen la banda innecesariamente, causando
un deterioro de la textura; fundiendo extremadamente las fibras, dejando de mantener la forma o figura de la fibra
parcialmente en la banda; o enmarafiando las fibras entre si innecesariamente. Por otra parte, una presion
excesivamente débil del vapor de agua deja de dar una cantidad de calor que es necesaria para la union por fusién
de las fibras o el desarrollo de ondulaciones de las fibras conjugadas a la banda o permitir que un vapor de agua
penetre en la banda de fibra, por lo que el sitio unido por fusién o mota o la distribucién no uniforme de la ondulacién
de las fibras se produce algunas veces en la direccion del espesor del conjunto de fibras. Ademas, algunas veces es
dificil controlar la inyeccién uniforme del vapor de agua de la boquilla.

La temperatura del valor de agua de alta temperatura es, por ejemplo, aproximadamente 70 a 150 °C,
preferiblemente aproximadamente 80 a 120 °C, y mas preferiblemente aproximadamente 90 a 110 °C. La velocidad
del tratamiento con el vapor de agua de alta temperatura puede ser, por ejemplo, aproximadamente no mas de 200
m/minuto, preferiblemente aproximadamente 0,1 a 100 m/minuto, y mas preferiblemente aproximadamente 1 a 50
m/minuto.

Si fuera necesario, puede laminarse una pluralidad de conjuntos de fibra tipo placa para producir un laminado, o el
conjunto de fibras tipo placa y los otros materiales pueden laminarse para producir un laminado. Adicionalmente, el
conjunto de fibras tipo placa puede procesarse de una figura deseada (p. €j., diversas figuras tales como un cilindro
o columna, un poste cuadrado, una figura esférica y una figura ovalada).
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Algunas veces, el conjunto de fibras no tejidas contiene agua que queda en su interior después de la unién térmica
bajo humedad de parte de las fibras de la banda de fibra en una manera tal. Si fuera necesario, el conjunto de fibras
puede secarse después del tratamiento con vapor de agua. En cuanto al secado, es necesario que las fibras de la
superficie del conjunto que se ponen en contacto con un elemento de calefacciéon para el secado no pierdan o
deterioren la forma o figura de la fibra por fusion debido al calor. Siempre y cuando se mantenga la forma de la fibra,
el secado puede emplear un modo convencional (o proceso). Por ejemplo, puede usarse un equipo de secadora a
gran escala que se usa para secar una tela no tejida, tal como una secadora de cilindro o una secadora de
estiramiento de telas. Sin embargo, como el restante contenido de agua en el conjunto es tan pequefio que el
conjunto puede secarse practicamente por un medio de secado relativamente suave, el medio de secado
preferiblemente usado es un modo de no contacto (p. €j., una irradiacion con rayos infrarrojos extremos, una
irradiacion microondas y una irradiacion de haz de electrones), un modo de soplar un aire caliente o un modo de
permitir que un aire caliente pase a través del conjunto.

El sustrato de la presente invencion se obtiene uniendo las fibras de la banda con la fibra de adhesivo térmico bajo
humedad aplicando el vapor de agua de alta temperatura sobre la banda como se ha mencionado anteriormente.
Adicionalmente, el sustrato también puede obtenerse por una combinacién del modo anterior con otros procesos
convencionales para unir los conjuntos de fibra obtenidos entre si. El proceso convencional pueden incluir una unién
por fusién por termocompresion parcial (p. €j., proceso de repujado por calor), una compresién mecanica parcial (p.
€j., perforacion con agujas).

[Miembro amortiguador]

El miembro amortiguador (o materiales de acolchado) de la presente invencién puede usarse como un sustrato
amortiguador en diversos campos (p. €j., un campo industrial, un campo agricola y el campo de un material de un
producto) debido a una alta permeabilidad al aire y una excelente propiedad de acolchado y estabilidad dimensional
(propiedad de retencion). Los ejemplos del miembro amortiguador incluyen un mueble (p. €j., un sofa y una cama),
una ropa de cama (p. €j., un futéon o colchén), una ropa, un producto (p. €j., un acolchado tipo hoja y una estera o
alfombra), un material de embalaje (o envase) y un acolchado de un vehiculo. Ademas, haciendo uso de la textura
suave o blanda o la baja irritabilidad de la piel, el miembro amortiguador de la presente invencion puede usarse
como un sustrato amortiguador para ponerse en contacto con un cuerpo humano o para llevarlo puesto, p. €j., un
miembro protector (o un acolchado) tal como una copa de sujetador, una hombrera o una plantilla de zapato.

El miembro amortiguador de la presente invenciéon puede comprender el sustrato amortiguador descrito él mismo
anteriormente o puede formarse sometiendo el sustrato descrito anteriormente a un moldeo secundario por un
proceso mecanico (p. €j., un corte), termoformado o similares. El termoformado que va a usarse puede incluir, p. €j.,
una formacioén de presion (p. gj., una formacion de extrusion-presion, una formacion de presion por placa caliente,
una formacién de vacio y presién), un soplado libre, un moldeo o formacién a vacio, una flexiéon, una formacion de
molde correspondiente, un moldeo en placa caliente y un moldeo térmico en prensa bajo humedad. En particular,
como el sustrato de la presente invencién puede duplicar o reproducir altamente el patron o configuracién de un
molde de metal, el sustrato puede someterse a una formacién por compresién usando un molde de metal. Por
ejemplo, el sustrato puede moldearse a una temperatura de aproximadamente 100 a 150 °C (particularmente
aproximadamente 120 a 140°C), con una presion de aproximadamente 0,05 a 2 MPa (particularmente
aproximadamente 0,1 a 1 MPa).

(Acolchado (o miembro de acolchado))

Un sustrato que tiene una proporcion (relacion masica) de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad con respecto a
la fibra conjugada de ondulado potencial (la primera / la tltima) de 95/5 a 50/50 tiene una excelente recuperabilidad
de la compresion. Un sustrato tal es util como acolchado de asiento (tal como un area o porcién que se pone en
contacto con las nalgas o un miembro de respaldo o similar que se pone en contacto con la espalda) que requiere un
asentamiento altamente cémodo (tal como la propiedad de acolchado, durabilidad o permeabilidad al aire) durante
un viaje o transferencia durante largas horas con un vehiculo (tal como un automévil, un vehiculo automatico de dos
ruedas, o una bicicleta o tren) o una maquina de transporte (tal como un avién o una embarcacién marina).

El método de produccion del acolchado no esta particularmente limitado a uno especifico. Para un conjunto de fibras
no tejidas moldeado o formado en una forma tipo placa u hoja, el conjunto tipo placa puede cortarse en una forma o
figura segun uso y entonces procesarse, o el conjunto tipo placa puede someterse a un moldeo secundario por un
termoformado. Si fuera necesario, el conjunto tipo placa anterior puede ser un laminado que comprende una
pluralidad de los conjuntos de fibra no tejida tipo placa laminados entre si para tener un espesor deseado. Cuando
un acolchado de asiento esta particularmente curvado o flexionado dependiendo de una forma o configuracion de un
cuerpo humano, es eficiente usar un moldeo secundario.

(Copa de sujetador)

Entre los miembros protectores, por ejemplo, puede formarse una copa de sujetador a partir del sustrato anterior
solo o una combinacioén del sustrato y una tela o similares, dependiendo de los tipos de copas de sujetador. En una
combinacion del sustrato y otra(s) tela(s) (una tela que comprende una fibra), el sustrato de la presente invencion

28



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2 605 569 T3

puede tener al menos una superficie, particularmente, la superficie entera (ambas superficies), cubiertas con la tela
que comprende una fibra.

La figura de la copa de sujetador es normalmente una figura tipo taza (copa) (configuracion semiesférica hueca) o
una figura parcial de la misma que puede cubrir un pecho femenino. El sustrato no debe formarse o moldearse
necesariamente en la figura anterior. El sustrato puede estar plegado en una figura de sujetador y cosido junto con el
sujetador o pegado temporalmente (con una cinta adhesiva, un cierre de velcro o similares) sobre el sujetador. Con
respecto a retener la forma del pecho o similares, se prefiere que el sustrato también se moldee en la figura o
configuracion tipo copa anterior. El método para moldear el sustrato en una figura tipo copa puede incluir un corte. El
método preferido comprende someter un sustrato tipo placa u hoja a un moldeo secundario por un termoformado
convencional. Entre los termoformados, el preferido incluye un moldeo térmico en prensa bajo humedad en el que el
sustrato se comprime suministrando un vapor de agua de alta temperatura al sustrato.

En el moldeo térmico en prensa bajo humedad, el método particularmente preferido (proceso) comprende mantener
un sustrato entre el primer y segundo moldes de metal que tienen un gran ndmero de orificios pasantes formados en
posiciones predeterminadas; e inyectar un vapor de agua de alta temperatura fuera de los orificios pasantes del
primer molde de metal para aplicar el vapor sobre el sustrato. El tamafo del orificio pasante del molde de metal
puede ser, por ejemplo, aproximadamente 0,5 a 3 mm (particularmente aproximadamente 1 a 2,5 mm). Un tamafio
excesivamente pequefo del orificio pasante se obstruye facilmente con impurezas contenidas en el vapor de agua o
similares. Por otra parte, un tamafio excesivamente grande del orificio pasante proporciona que tenga que inyectarse
una gran cantidad de vapor de agua, y la superficie de la copa de sujetador faciimente consigue un rastro del vapor
de agua inyectado debido a la fuerza del mismo. Casualmente, el vapor de agua de alta temperatura inyectado
puede ser aspirado a través del segundo molde de metal. La figura del orificio pasante no esta particularmente
limitada a una especifica, y puede ser una figura circular, una figura ovalada, una figura triangular, una figura
rectangular, una figura de rombo, una figura hexagonal, una figura octagonal, o similares. Entre las figuras, se
prefiere una figura circular, en vista de la caida de presion o inyeccién uniforme del vapor de agua, durabilidad del
orificio pasante, o similares. En términos de proporcionar una alta uniformidad superficial de una copa de sujetador,
la densidad del orificio pasante en la superficie del molde de metal puede ser, por ejemplo, aproximadamente 0,05 a
2/cm? (particularmente aproximadamente 0,1 a 1/cm2). La temperatura del vapor de agua es, por ejemplo,
aproximadamente 100 a 200 °C, y preferiblemente aproximadamente 110 a 150 °C, y la presion del vapor de agua
es, por ejemplo, aproximadamente 0,05 a 1 MPa, preferiblemente aproximadamente 0,07 a 1 MPa (p. €j.,
aproximadamente 0,1 a 1 MPa), y mas preferiblemente aproximadamente 0,08 a 0,5 MPa (p. €j., aproximadamente
0,2 a 0,5 MPa). El vapor de agua como se ha mencionado anteriormente se inyecta preferiblemente al sustrato sin
una pérdida de presién o una disminucion en la temperatura.

(Plantilla de zapato)

Entre los miembros protectores, por ejemplo, puede ser un sustrato para una plantilla de zapato, dependiendo del
uso o rendimientos requeridos de los zapatos, formado del sustrato solo o una combinacion del sustrato y otros
miembros que comprenden un caucho o similares (p. €j., un miembro tipo hoja). En una combinacién del sustrato y
otros miembros, los otros miembros pueden tener una figura o forma que cubre toda la superficie de un zapato,
excluyendo una superficie interna de un miembro de suela formado a partir de un cuerpo elastico espumado o un
caucho sintético convencionalmente usado como suela y la superficie interna del zapato que se pone en contacto
con un pie del usuario (es decir, una pared interna del zapato y suela del zapato que se pone en contacto con un pie
del usuario puede comprender al menos el sustrato de la presente invencion). La figura preferida es una figura que
no deteriora gravemente la permeabilidad al aire.

En vista de conferir diversos rendimientos requeridos a una plantilla de zapato, se prefiere que la plantilla de zapato
sea un laminado que comprende una pluralidad de los sustratos de la presente invencion, teniendo cada uno
diferente formacion de la fibra no tejida. Por ejemplo, la propiedad de acolchado puede controlarse adecuadamente
laminando los conjuntos de fibra tipo placa, teniendo cada uno diferente densidad o peso basico o diferente
proporcion de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad o la fibra conjugada de ondulado potencial, o similares. En
el laminado, cada capa se une preferiblemente entre si. El método para unir las capas puede incluir, por ejemplo, un
método existente tal como una unién térmica o una unién quimica. En vista de evitar una disminucién en la
permeabilidad al aire, el método preferiblemente usado es una unién térmica (particularmente, un método para unir
las fibras de adhesivo térmico bajo humedad entre si con calor). Ademas, en vista de la eficiencia de produccion, se
prefiere que los sustratos para una plantilla de la presente invencion estén laminados y moldeados en una plantilla
ya que las capas pueden unirse entre si simultaneamente.

Como el sustrato de la presente invencion tiene una excelente moldeabilidad, segun el uso, puede conferirse una
superficie no uniforme o irregular a una plantilla formada del sustrato para mejorar una propiedad de ajuste a una
base del pie. Ademas, para un fin de un efecto de presién en el dedo, puede conferirse una estructura no uniforme o
irregular a una superficie de la plantilla. En particular, con el fin de garantizar la propiedad de comodidad o ajuste del
pie a una base del pie, se prefiere que una superficie de la plantilla se ponga en contacto con el pie del usuario que
va a moldearse en una forma dependiendo de los fines (p. €j., una forma que se conforma con la forma completa de
una base del pie, una forma que tiene un area caida que va a ponerse en contacto con un dedo del pie o talén, y una
forma que tiene un area elevada para ajustarse a un arco plantar). El proceso para moldear el sustrato en una figura
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que se ajuste el pie del usuario puede ser un corte. Preferiblemente, un sustrato tipo placa u hoja se somete a un
moldeo secundario con un termoformado convencional. El moldeo secundario (termoformado) usado incluye el
mismo que el modo usado para la copa de sujetador.

Como la plantilla de zapato de la presente invencion tiene el estado unido uniforme y el estado enmarafiado
uniforme de las fibras, la plantilla de zapato muestra una excelente propiedad de acolchado y permeabilidad al aire a
pesar de las fibras orientadas casi en la direccién de la superficie. Ademas, durante o en un uso de la plantilla de
zapato, la siguiente accion se repite a medida que se mueve un usuario: el peso del usuario aplicado sobre la
plantilla empuja el aire en los huecos en la plantilla fuera de la plantilla como si el aire fuera a bombearse fuera; y la
plantilla absorbe aire con recuperacion de su figura a medida que se elimina el peso. Como las fibras que
constituyen la plantilla de la presente invencién estan principalmente orientadas en la direccion de la superficie de la
plantilla, el aire liberado por la accién de liberacidon-absorcion de aire tiende a pasar (o a ser liberado o descargado)
a través de un lado lateral de la plantilla. Ademas, el aire liberado de la plantilla se descarga eficazmente al exterior,
a través de un material que forma un empeine del zapato y a lo largo de una superficie de los pies, sin quedar en el
zapato. Es decir, la plantilla de la presente invencién tiene un efecto que un aire que contiene una humedad debida
al sudor procedente de un pie del usuario se libera al exterior a medida que se mueve el usuario.

Aplicabilidad industrial

El sustrato amortiguador de la presente invencién se usa como sustrato para diversos miembros amortiguadores, por
ejemplo, un acolchado y un miembro protector 1. Especificamente, el sustrato se usa como un acolchado de un
mueble, una ropa de cama, un vehiculo o similares (p. ej., un miembro de automovil, un miembro para un mueble o
interior) o como un miembro protector para un cuerpo tal como una ropa o un calzado (p. €j., una copa de sujetador
cosida o moldeada o un sustrato de la misma, una hombrera y sustrato para una plantilla de zapato).

Ejemplos

En lo sucesivo, los siguientes ejemplos estan previstos para describir la presente invencion en mas detalle y ni
mucho menos deben interpretarse como que definan el alcance de la invencién. Cada uno de los valores de
propiedades fisicas en los ejemplos se midié por el siguiente método. Casualmente, los términos "parte(s)" y " %"
son en masa, a menos que se indique lo contrario.

(1) Viscosidad intrinseca de la resina de poli(tereftalato de etileno)

Se disolvié una muestra de un poli(tereftalato de etileno) en un disolvente mixto que contenia fenol y tetracloroetano
en masa igual para preparar una disoluciéon que tenia una concentracion de 1 g/0,1 I. Se midieron los tiempos de
flujo del disolvente mixto y la disoluciéon obtenida a 30 °C usando un viscosimetro. La viscosidad intrinseca [n] se
calculd a partir de la siguiente ecuacion (1):

[Ecuacion 1]

Nep = (Ltpd Mo = {tt5) —1

[nl=tlim g, C  =oce{1)
)

siempre que t representa el tiempo de flujo (segundo) de la disoluciéon obtenida, to representa el tiempo de flujo
(segundo) del disolvente mixto, y C representa la concentracion (g/l) de la muestra.

(2) Peso basico (g/m?)
Segun JIS L1913 "Test methods for nonwovens made of staple fibers", se midio el peso basico.
(3) Espesor (mm) y densidad aparente (g/cm®)

Segun JIS L1913 "Test methods for nonwovens made of staple fibers", se midié el espesor. La densidad aparente se
calculd a partir del espesor obtenido y el peso basico.

(4) Namero de ondulaciones
Segun JIS L1015 "Test methods for man-made staple fiber" (8.12.1), se evalud el nimero de ondulaciones.
(5) Radio de curvatura promedio

Usando un microscopio electronico de barrido (SEM), se tomé una macrofotografia de una seccion transversal de un
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conjunto de fibras no tejidas (100 aumentos). Entre las fibras observadas en la fotografia de las mismas, se midio el
radio de curvatura de cada una de las fibras que forman la hélice (bobina) que tiene al menos un giro por el siguiente
método: (1) dibujar un circulo junto con el giro formado por la hélice (observando la fibra ondulada desde la direccion
del eje de la bobina) y (2) medir un radio del circulo. Con respecto a una fibra que forma una espiral que tiene una
figura ovalada, se considerd la mitad de la suma de las longitudes de los ejes mayor y menor del bucle de figura
ovalada u ondulacién como el radio de curvatura. Con el fin de omitir una fibra que forma una ondulacién o bucle
insuficiente (deformado o raro) o una figura de 6valo o elipse engafiosa o falsa de una hélice u ondulacion de fibra
observada desde una direccion que se desvia desde la direccion del eje de la bobina del objeto de medicién, solo se
consider6 la fibra que tiene un bucle u ondulacién de figura ovalada que tiene una relacion del eje mayor con
respecto al eje menor dentro del intervalo de 0,8 a 1,2 como el objeto de medicion. Casualmente, el radio de
curvatura se determind con respecto a una imagen de SEM de una seccion transversal arbitrariamente

seleccionada. El radio de curvatura promedio se calculd, dado 100 como el nimero "n".
(6) Relacion curvada de fibra (relacion de curvatura de fibra) y uniformidad de la misma

Se fotografio una seccion transversal del conjunto de fibras no tejidas con un micrégrafo electronico (100 aumentos).
El area en el que las fibras se observaron se dividié igualmente en la direccion del espesor en tres areas [una capa
superficial o delantera, una capa interna o central o intermedia, y una capa trasera)]. Se definié un area de medicién
como un area que estaba en aproximadamente el centro de cada capa y tenia una longitud de no menos de 2 mm
en la direccion longitudinal y una anchura ajustada para permitir que el area contuviera no menos de 500 de los
trozos de fibra medibles. En cada area de medicion se midié una distancia entre ambos extremos (la distancia mas
corta) de la fibra. Adicionalmente, se midi6 la longitud de la fibra (la longitud de la fibra en la fotografia) de la misma
fibra. Es decir, para una fibra objetivo que tiene un extremo que sobresale del interior del conjunto de fibras no
tejidas, el extremo se considerd simplemente como un extremo para medir la distancia entre ambos extremos. Para
una fibra objetivo que tiene un extremo enterrado en el interior del conjunto de fibras no tejidas, el limite en el que la
fibra se enterrd o incorporé en el interior del conjunto de fibras y desaparecio o llegd a ser invisible en la fotografia
(el extremo de la fibra en la fotografia) se considerd un extremo para medir la distancia entre ambos extremos. De
entre las fibras fotografiadas, una fibra que no tuvo una longitud de no menos de 100 ym continuamente en la
fotografia (imagen) se omitié de los objetos de medicion. Se calculd la relacion curvada de la fibra (L2/L1) [la relacion
de la longitud de la fibra (L2) con respecto a la distancia entre ambos extremos (L1)]. Se calcul6 la relacion curvada
promedio de la fibra para cada una de las tres areas (la capa superficial, la capa interior y la capa trasera) obtenida
dividiendo la seccién transversal igualmente en la direccion del espesor. Ademas, la uniformidad de la relacion
curvada de la fibra en la direccion del espesor se calculé a partir de la proporciéon del valor maximo entre las
relaciones curvadas de la fibra en cada una de las capas con respecto al valor minimo entre las relaciones curvadas
de la fibra en su interior.

La Fig. 1 ilustra un diagrama esquematico del modo de medir la fibra fotografiada (o la fibra en la fotografia). La Fig.
1(a) ilustra una fibra que tiene un primer extremo que sobresale del interior del conjunto de fibras no tejidas y un
segundo extremo enterrado en el interior del conjunto de fibras no tejidas. En este caso, la distancia L1 entre los
extremos se define como una distancia entre el primer extremo de la fibra y el limite en el que la fibra se enterr6 o
incorporo en el interior del conjunto de fibras no tejidas y desaparece o llega a ser invisible en la fotografia. Por otra
parte, la longitud de la fibra L2 se define como una longitud obtenida enderezando un area observable de la fibra (un
area de un primer extremo con respecto a un segundo extremo en el que la fibra se enterrd o incorporé en el interior
del conjunto de fibras no tejidas y desaparece o llega a ser invisible en la fotografia) bidimensionalmente en la
fotografia.

La Fig. 1(b) ilustra una fibra que tiene ambos extremos que se esconden en el conjunto de fibras no tejidas. En este
caso, la distancia L1 entre los extremos se define como una distancia que va a medirse entre los limites en los que
la fibra esta enterrada o incorporada en el interior del conjunto de fibras no tejidas y desaparece o llega a ser
invisible en la fotografia (los dos extremos observadas en la fotografia). Por otra parte, la longitud de la fibra L2 se
define como una longitud obtenida enderezando o extendiendo un area de la fibra que sobresale del interior del
conjunto de fibras no tejidas bidimensionalmente en la fotografia.

(7) Relacion de fibra unida

La relacion de fibra unida se obtuvo por el siguiente método: (1) tomar una macrofotografia de una seccion
transversal con respecto a la direccion del espesor de un conjunto de fibras (100 aumentos) usando un microscopio
electrénico de barrido (SEM); (2) dividir la macrofotografia obtenida en la direccién del espesor igualmente en tres; y
(3) en cada una de las tres areas [un area superficial o delantera, un area interna o central o intermedia, y un area
trasera)], calcular la proporcion (%) del nimero de las secciones transversales de las fibras unidas por fusién con
respecto al numero total de las secciones transversales de las fibras (secciones terminales de las fibras) que puede
observarse basandose en la ecuacion mencionada a continuacién. En la parte o area de contacto de las fibras, las
fibras solo se pusieron en contacto entre si sin unirse por fusién o adherirse entre si por unién por fusion. Las fibras
que solo se pusieron en contacto entre si se desmontaron en la seccioén transversal del conjunto de fibras debido a
la tension de cada fibra después de cortar el conjunto de fibras para tomar la microfotografia de la seccion
transversal. Por consiguiente, en la microfotografia de la seccion transversal, se determiné que las fibras que todavia
estaban en contacto entre si estaban unidas.
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Relacion de fibra unida (%)
= (el nimero de las secciones transversales de las fibras unidas) /
(el numero total de las secciones transversales de las fibras) x 100;

siempre que en cada microfotografia se contaran todas las secciones transversales visibles de las fibras y cuando el
numero total de las secciones transversales de las fibras no fuera superior a 100, la observacion se repitid con
respecto a las macrofotografias que se tomaron adicionalmente hasta que el numero total de las secciones
transversales de las fibras llegara a ser superior a 100. Para cada area que habia sido obtenida dividiendo la seccion
transversal igualmente en la direccion del espesor en tres, se determind la relaciéon de fibra unida. Se calculd la
proporcion del valor minimo de entre las relaciones de fibra unida en cada una de las tres areas con respecto al
valor maximo entre las relaciones de fibra unida en su interior como la uniformidad de la relacion de fibra unida en la
direccién del espesor.

(8) Tension a compresion del 25 %, tension a compresion del 50 %, relacion de recuperacion / tension a compresion
del 25 % vy relacién de recuperacion de la compresion

Segun JIS K6400-2 "7.3 Stress-strain characteristic in compression B method", se determinaron la tension a
compresion del 25 % y la tension a compresion del 50 % por el siguiente modo: (1) comprimir una muestra que tiene
una forma de cilindro de 30 mm de ¢ al 50 % del espesor inicial aplicando una placa de presion circular de 40 mm de
¢ sobre la muestra a una tasa de 100 mm/minuto; (2) devolver la placa de presion a la misma tasa (quitar la carga a
la misma tasa) a la posicion inicial poco después de la compresion del 50 %; y (3) a partir de la curva de fuerza-
flexion obtenida por la compresion anterior, leer el valor de una tensién a compresion del 25 % como una tension a
compresion del 25 % y el valor de una tensidon a compresion del 50 % como la tensién a compresion del 50 %. La
relacion de la tension de recuperacion del 25 % / tension a compresion del 25 % se determind por el siguiente modo:
(1) leer el valor de una tensién cuando se recupera la muestra al 25 % del espesor inicial en la compresion del 25 %
como una tension de recuperacion del 25 %; y (2) calcular la relacién de la tension de recuperacion del 25 % con
respecto a la tensién a compresion del 25 %. Ademas, la relacion de recuperacion de la compresion se calculod
cuando después de la compresion una tension de recuperacion llego a ser "0".

(9) Relacion de retencion de la tension a compresion del 25 %

Segun el método anterior de medida de la tensién a compresion del 25 %, se midid la relacion de retencion de la
tension a compresion del 25 % por el siguiente modo: (1) comprimir una muestra a una relacién de compresion
objetivo (compresion del 25 %) aplicando un dispositivo de compresion usado en la medicidon en la muestra; (2)
suspender el dispositivo de compresion para registrar una tension en este momento; y (3) mientras que se mantiene
este estado de compresion, medir las tensiones después de tiempos predeterminados (30 minutos, 1 hora y 2
horas). La relacion de la tension después del tiempo predeterminado con respecto a la tension a compresion del
25 % cuando el dispositivo de compresién estuvo suspenso se expresd en porcentaje, como la relaciéon de retencion
de la tension.

(10) Relacion de compresion

Usando un instrumento de medicion para el espesor de tela no tejida, se aplicé una carga de 0,5 g/m2 sobre un
conjunto de fibras para medir un espesor (A1) de la misma. Entonces, se aplicé una carga de 35 g/m® sobre el
conjunto de fibras para medir un espesor (A2) de la misma. La relacion de compresion se calculd a partir de la
siguiente ecuacion.

Relacion de compresion (%) = 100 x (A1 - A2) / A1
(11) Alargamiento en el punto de rotura y tension a alargamiento del 30 %

Segun JIS L1913 "Test methods for nonwovens made of staple fibers", se alargé una muestra usando un medidor de
traccion. A partir del diagrama de medicién obtenido, se leyo la tensién a un alargamiento del 30 % y se determiné
como la tension al alargamiento del 30 %. Para cada de una de la direcciéon de la maquina (MD) y la direccion
transversal (CD) de la tela no tejida, se midieron el alargamiento en el punto de rotura y la tensién a alargamiento del
30 %.

(12) Deformacién de recuperacion después del alargamiento del 30 %

Segun JIS L1096 "Testing method for woven fabrics 8.13 Elongation elastic modulus”, se determiné la deformacion
de recuperacion después del alargamiento del 30 % por el siguiente modo: (1) preparar una muestra que tiene una
anchura de 5 cm y una longitud de 20 cm; (2) estirar (o extender) la muestra el 30 % a una tasa de traccion de 1
cm/minuto con una distancia de la pinza de 10 cm; y (3) devolver pronto la pinza a la misma tasa (quitar la carga a la
misma tasa) a la posicion inicial, y considerar un alargamiento cuando la tensién llegé a ser "0" como la deformacion
de recuperacion después del alargamiento del 30 %.
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(13) Estabilidad dimensional después del corte

Se cortd una muestra de fibra no tejida en una figura cubica que tenia una longitud de un lado de 5 mm. La muestra
clibica obtenida se dispuso en un matraz Erlenmeyer (100 cm®) que contenia agua de 50 cm®. El matraz se puso
entonces en un agitador ("tipo MK160" fabricado por Yamato Scientic Co., Ltd.) y se agité durante 30 minutos con
rotacion del matraz bajo la condicién de una amplitud de 30 mm a una velocidad de agitacion de 60 rpm. Después
de agitar el matraz, se observaron visualmente el estado de retencion de la forma y el cambio en la figura de la
muestra.

(14) Varianza del espesor

Segun JIS L1913 "Test methods for nonwovens made of staple fibers 6.3 Determination of thickness", se midieron
los espesores en 10 puntos arbitrariamente seleccionados. Se calculé el espesor promedio a partir de los mismos.
La relacién de la diferencia entre los valores maximos y minimos con respecto al espesor promedio se expreso en
porcentaje.

(15) Permeabilidad al aire
Segun JIS L1096, la permeabilidad al aire del conjunto de fibras se midié con un método de Frazier.
(16) Relacion de retencion de agua (relacion de absorcion de agua)

Segun JIS L1907 "Absorption ratio", la relacion de retencion de agua se midié del siguiente modo. Se prepard una
muestra (5 cm de longitud y 5 cm de anchura), y se midi6 el peso (peso de sustrato). Esta muestra se sumergié en
agua durante 30 segundos y entonces se saco del agua. La muestra se colgo al aire durante un minuto dirigiendo
una esquina hacia arriba para drenar el agua espontaneamente de la superficie de la muestra. A partir de aqui, se
midio el peso de la muestra (peso después de la absorcion de agua). La relacion de retencion de agua se calculo
basandose en la siguiente ecuacion.

Relacion de absorcion de agua =
[ (el peso después de absorber agua) — (el peso del sustrato)] / (el peso del sustrato) x 100 (%)
(17) Tasa de absorcion de agua

Segun JIS-L1907 "Test methods for water absorption properties of fiber product”, la tasa de absorciéon de agua se
midioé del siguiente modo. Se afiadié una gotita de agua de 0,05 g/gota sobre un sustrato desde un nivel de 10 mm
de altura, y se midié el tiempo requerido para que la muestra absorbiera la gotita.

(18) Permeabilidad a la humedad

Segun JIS L1099 "Test methods for moisture-permeability of fiber product A-1 calcium chloride method", se midi6 la
permeabilidad a la humedad.

(19) Dureza superficial

Segun un prueba de dureza en durémetro tipo FO (la prueba segun JIS K6253 "Rubber, vulcanized or thermoplastic-
determination of hardness"), se midi6 la dureza superficial.

(20) Evaluacion como asiento de automovil

Se evalud la comodidad al sentarse por el siguiente modo: (1) cortar una porcién de acolchado de 30 cm cuadrados
(que tiene un espesor de aproximadamente 3 cm) de un miembro de asiento de un asiento de pasajero de un
automovil que incluye un area que se pone en contacto con las nalgas en una regién aproximadamente central en la
parte de acolchado cortado; (2) insertar el conjunto de fibras no tejidas, siendo cada uno obtenido en los ejemplos y
ejemplos comparativos, en la depresion en lugar de la porcion de acolchado cortado; y (3) evaluar la comodidad al
sentarse del asiento que comprende el conjunto de fibras no tejidas insertado en su interior basandose en los
siguiente criterios. Casualmente, la porcion de acolchado cortado tuvo una forma curvada, dependiendo de la forma
de las nalgas, para permitir que el area central de la porcion de acolchado cortado fuera el centro de la parte inferior
del asiento.

(Elasticidad)

A: Excelente propiedad de acolchado y comodo
B: Blando y ausencia de elasticidad

C: Casi ninguna propiedad de acolchado

D: Ninguna propiedad de acolchado

33



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2 605 569 T3

(Hundimiento)

A: Casi ningun hundimiento

B: Ligero hundimiento

C Recuperacion de figura parcial y hundimiento considerable
D: Gran hundimiento y ninguna recuperacion de la figura
(Sensacion de humedad)

A: No humedo

B: Ligeramente humedo

C: Himedo

D: Muy humedo

(21) Resiliencia al empuje del producto moldeado

El empuje del producto moldeado se realizé por el siguiente modo: (1) colocar un sustrato (un producto moldeado)
moldeado en una copa de sujetador usando un molde de metal sobre un pedestal dirigiendo una parte superior de la
copa hacia arriba (orientandose una parte superior de la copa en una direcciéon opuesta a la gravedad); (2) empujar
un dispositivo plano circular de 40 mm de ¢ o trozo cuyo centro se corresponde con la parte superior del sustrato de
figura tipo copa 15 mm desde la parte superior del mismo a una tasa de 100 mm/minuto; y (3) dejar que la figura de
la copa vuelva a la inicial a la misma tasa. Mientras que se mide la tensién, se observé el comportamiento de la copa
cuando el dispositivo colocado o pieza volvié y se evalué basandose en los siguientes criterios. Casualmente, el
pedestal tenia una forma o figura cuya superficie se puso en contacto con la base entera periférica de la copa
dispuesta sobre el pedestal en el modo anterior. Ademas, a partir del diagrama que registra un cambio en la tensién
en esta accion de recuperacion del empuje segun JIS K6400-2 "7.3 Stress-strain characteristic in compression B
method", se leyeron las siguientes tensiones: una tension a 7,5 mm de empuje en 15 mm de empuje (considerada
como una tensiéon de empuje de 7,5 mm); una tension a 15 mm de empuje en 15 mm de empuje (considerada como
una tension de 15 mm de empuje); y una tensién a 7,5 mm en una recuperacion después de 15 mm de empuje
(considerada como una tension de recuperacion de 7,5 mm). La relacion de la tension de recuperacion de 7,5 mm
con respecto a la tension de empuje de 7,5 mm se calculé como una relacién de tensién de recuperacion de 7,5 mm
/ tension de empuje de 7,5 mm.

A: Recuperacion completa al estado antes del empuje

B: Recuperacion insuficiente al estado antes del empuje

C: Sin recuperacion del estado empujado

(22) Durabilidad al lavado (relacién de retencién de la altura)

Segun JIS L0844 "Test methods for color fastness to washing and laundering”, se realizé una prueba de lavado de
una muestra. La durabilidad al lavado se evalud por el siguiente modo: (1) poner un sustrato (un producto moldeado)
moldeado en una copa de sujetador usando un molde de metal sobre un pedestal dirigiendo una parte superior de la
copa hacia arriba (orientandose una parte superior de la copa en una direccion opuesta a la gravedad); y (2) medir la
altura desde la superficie del pedestal hasta la parte superior de la copa con respecto a tanto antes como después
de lavar. La relacién (%) de la altura después de lavar con respecto a la altura antes de lavar se calculé como la
durabilidad al lavado.

Ejemplo 1

Se prepar6 una fibra cortada conjugada de estructura vaina-nucleo ("Sofista" fabricada por Kuraray Co., Ltd., que
tenia una finura de 3 dtex, una longitud de la fibra de 51 mm, una relacién masica de la vaina-nucleo de 50/50,
varias ondulaciones de 21/25 mm y un grado de ondulacion del 13,5 %) como una fibra de adhesivo térmico bajo
humedad. ElI componente de nucleo de la fibra cortada conjugada comprendié un poli(tereftalato de etileno) y el
componente de vaina de la fibra cortada conjugada comprendié un copolimero de etileno-alcohol vinilico (que tenia
un contenido de etileno del 44 % en moles y un grado de saponificacion del 98,4 % en moles).

Se prepar6 una fibra cortada conjugada de estructura lado a lado ("PN-780" fabricada por Kuraray Co., Ltd., que
tenia una finura de 1,7 dtex, una longitud de la fibra de 51 mm, varias ondulaciones mecanicas de 12/25 mm y varias
ondulaciones de 62/25 mm después de un tratamiento térmico a 130 °C durante un minuto) como una fibra de
ondulado potencial. La fibra conjugada comprendié una resina de poli(tereftalato de etileno) (componente A) que
tenia una viscosidad intrinseca de 0,65 y una resina de poli(tereftalato de etileno) modificada (componente B). El
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componente B fue una resina de poli(tereftalato de etileno) modificada o copolimerizada con 20 % en moles de acido
isoftalico y 5 % en moles de dietilenglicol como componentes de copolimerizacion.

Se mezclaron la fibra cortada conjugada de estructura vaina-nucleo (la fibra de adhesivo térmico bajo humedad) y la
fibra cortada conjugada de estructura lado a lado (la fibra de ondulado potencial) entre si en una relacion masica (la
primera / la ultima) de 20/80. A partir de aqui, se produjo una banda de carda que tenia un peso basico de
aproximadamente 100 g/m2 por un proceso de cardado. Entonces se pusieron en capas siete hojas de las bandas de
carda para dar una banda de carda que tenia un peso basico total de 700 g/mz.

La banda de carda resultante se transfiri6 a un transportador de cinta equipado con una cinta sin fin de acero
inoxidable de 50 de malla que tenia una anchura de 500 mm. Casualmente, encima del transportador de cinta, se
dispuso un transportador de cinta que tenia la misma malla de metal, los transportadores de cinta giraron
independientemente a la misma tasa de velocidad en la misma direccion, y el espacio entre la malla de metal fue
ajustable arbitrariamente.

Entonces, la banda de carda se introdujo a un aparato pulverizador de vapor de agua unido en el transportador de
cinta inferior. La banda de carda se sometié a un tratamiento con vapor de agua pulverizando la banda de carda
(perpendicularmente) con un vapor de agua inyectado a una presion de 0,4 MPa del aparato pulverizador de vapor
de agua de manera que el vapor de agua penetrara en la banda en la direccion del espesor de la banda. A partir de
aqui, la banda de carda se seco con aire caliente que tenia una temperatura de 120 °C durante un minuto para dar
un conjunto de fibras no tejidas. El aparato pulverizador de vapor de agua tenia una boquilla dispuesta en el interior
del transportador inferior para pulverizar a la banda con el vapor de agua de alta temperatura a través de la red
transportadora. Un aparato de succion estaba dispuesto dentro del transportador superior. En un lado aguas abajo
en la direccion de desplazamiento de la banda con respecto a este aparato pulverizador, estaba dispuesto otro par
de una boquilla y un aparato de succion en disposicion inversa del par anterior. De esta forma, ambas superficies de
la banda se sometieron al tratamiento con vapor de agua.

Casualmente, el aparato pulverizado de vapor de agua usado tenia boquillas, teniendo cada una un tamafio de poro
de 0,3 mm, y estas boquillas estaban dispuestas en una linea paralela a la direccion de anchura del transportador en
un paso de 1 mm. La velocidad de procesamiento fue 3 m/minuto, y el espacio (distancia) entre las cintas
transportadoras superior e inferior se dispuso fue 10 mm. Cada una de las boquillas estaba dispuesta sobre el lado
posterior de la cinta de manera que la boquilla casi estuviera en contacto con la cinta.

Los resultados se muestran en la Tabla 1.

Los resultados de tomar fotografias de una superficie del conjunto de fibras obtenido (sustrato amortiguador) con un
micrégrafo electrénico se muestran en las Figs. 2 y 3. La Fig. 3 es dos veces mas que la Fig. 2. Casualmente, las
barras de escala en las micrografias electronicas indican respectivamente 100 um en la Fig. 2 y 50 um en la Fig. 3.

Ademas, los resultados de tomar fotografias de una seccion transversal en la direccion del espesor del conjunto de
fibras obtenido con un micrégrafo electrénico se muestran en las Figs. 4 y 5. La Fig. 5 es cinco veces mas que la Fig.
4. Casualmente, las longitudes de las barras de escala en las micrografias electronicas indican respectivamente 500
pum en la Fig. 4 y 100 uym en la Fig. 5.

Como es evidente de los resultados de las Figs. 2 a 5, se observd que en el sustrato amortiguador obtenido en el
Ejemplo 1, las fibras estaban orientadas en una direccion aproximadamente paralela a una superficie del sustrato y
unidas en los puntos de interseccion de las mismas por fusion de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad,
ademas cada una de las fibras onduladas tenia una ondulaciéon aproximadamente tipo bobina uniforme en la
direccién del espesor.

Ejemplo 2

Del mismo modo que en el Ejemplo 1, excepto por flexionar la fibra de adhesivo térmico bajo humedad vy la fibra
conjugada de ondulado potencial entre si en la proporcion (relacion masica) (la primera / la ultima) de 10/90, se
obtuvo un conjunto de fibras (sustrato amortiguador). Los resultados se muestran en la Tabla 1.

Ejemplo 3

Del mismo modo que en el Ejemplo 1, excepto por flexionar la fibra de adhesivo térmico bajo humedad vy la fibra
conjugada de ondulado potencial entre si en la proporcion (relacion masica) (la primera / la ultima) de 60/40, se
obtuvo un conjunto de fibras (sustrato amortiguador). Los resultados se muestran en la Tabla 1.

Ejemplo 4

Del mismo modo que en el Ejemplo 1, excepto por usar una fibra cortada conjugada de estructura lado a lado ("PN-
780", fabricada por Kuraray Co., Ltd., que tiene una finura de 3,3 dtex, una longitud de la fibra de 51 mm, varias
ondulaciones mecanicas de 12/25 mm y varias ondulaciones de 62/25 mm después de un tratamiento térmico a
130 °C durante un minuto) como la fibra de ondulado potencial, se obtuvo un conjunto de fibras (sustrato
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amortiguador). Los resultados se muestran en la Tabla 1.
Ejemplo comparativo 1

Del mismo modo que en el Ejemplo 1, excepto por tratar con calor una banda de carda en una secadora de aire
caliente a una temperatura de 150 °C durante tres minutos en lugar de un tratamiento con vapor de agua, se obtuvo
5 un conjunto de fibras. Los resultados se muestran en la Tabla 1.

Ejemplo comparativo 2

Se evaluo un polietileno espumado comercialmente disponible (fabricado por LION Corporation, tablero de Lion, 5

mm de espesor). Los resultados se muestran en la Tabla 1. El resultado de tomar una fotografia de una superficie

del tablero de polietileno espumado obtenido usando un micrografo electronico se muestra en la Fig. 6.
10 Casualmente, la longitud de una barra de escala en las micrografias electronicas indica 500 pm.
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Como es evidente de los resultados en la Tabla 1, cada uno de los conjuntos de fibra obtenida en los ejemplos fue
un acolchado excelente en el que se previno el desprendimiento de las fibras y que tuvo una excelente estabilidad
dimensional, ademas de una excelente propiedad de acolchado y una alta permeabilidad al aire.

Ejemplo 5

Se mezclaron la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra conjugada de ondulado potencial entre si en una
relacion masica (la prlmera / la ultima) de 80/20, y se produjo una banda de carda que tenia un peso basico de
aproximadamente 500 g/m por un proceso de cardado. Entonces se pusieron en capas 6 hojas de las bandas
obtenidas para formar una banda de carda que tenia un peso basico total de 3240 g/m Excepto por el espacio
(distancia) entre las cintas transportadoras superior e inferior (lado de la boquilla y lado de succiéon) que fue 30 mm,
se obtuvo un conjunto de fibras no tejidas que tenia un espesor de 27,9 mm del mismo modo que en el Ejemplo 1.
Este conjunto de fibras fue un sustrato amortiguador, en el que el desprendimiento de las fibras se previno y que
tuvo una excelente estabilidad dimensional, ademas de una excelente propiedad de acolchado y alto grado de
permeabilidad al aire. Ademas, este sustrato amortiguador se sec6 con un aire caliente que tenia una temperatura
de 120 °C durante un minuto. A partir de aqui, este sustrato se sometié a una compresiéon usando un molde de metal
que tenia una superficie curvada correspondiente a la figura de las nalgas en una posicion sentada durante 120
segundos bajo la condicidon de una temperatura de 135 °C y una presion de 0,5 MPa para obtener un acolchado de
asiento de figura tipo copa (diametro: 150 mm de ¢, altura: 60 mm). El acolchado de asiento obtenido se sometio a la
prueba de evaluacion de un asiento de un automovil. Los resultados se muestran en la Tabla 2.

Ejemplo 6

Se mezclaron la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra conjugada de ondulado potencial entre si en una
relacion masica (la prlmera / la ultima) de 55/45, y se produjo una banda de carda que tenia un peso basico de
aproximadamente 500 g/m por un proceso de cardado. Entonces se pusieron en capas diez hojas de las bandas
obtenidas para formar una banda de carda que tenia un peso basico total de 5123 g/m Excepto por usar la banda
de carda, se obtuvo un conjunto de fibras no tejidas que tenia un espesor de 31,3 mm del mismo modo que en el
Ejemplo 5. Este conjunto de fibras fue un sustrato amortiguador, en el que el desprendimiento de las fibras se
previno y que tuvo una excelente estabilidad dimensional, ademas de una excelente propiedad de acolchado y una
alta permeabilidad al aire. Usando este acolchado, se molded un acolchado de asiento del mismo modo que en el
Ejemplo 5. Los resultados se muestran en la Tabla 2.

Ejemplo 7

Excepto por laminar cuatro hojas de las bandas teniendo cada una un peso basico de aproxmadamente 500 g/m
sobre otra para formar una banda de carda que tenia un peso basico total de 2137 g/m se obtuvo un conjunto de
fibras no tejidas que tenia un espesor de 31,4 mm del mismo modo que en el Ejemplo 5. Este conjunto de fibras fue
un sustrato amortiguador en el que el desprendimiento de las fibras se previno y que tuvo una excelente estabilidad
dimensional, ademas de una excelente propiedad de acolchado y una alta permeabilidad al aire. Usando este
acolchado, se molded un acolchado de asiento para un asiento del mismo modo que en el Ejemplo 5. Los resultados
se muestran en la Tabla 2.

Ejemplo comparativo 3

Se mezclaron la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra conjugada de ondulado potencial entre si en una
relacion masica (la prlmera / la ultima) de 80/20, y se produjo una banda de carda que tenia un peso basico de
aproximadamente 500 g/m por un proceso de cardado. Se obtuvo un conjunto de fibras no tejidas del mismo modo
que en el Ejemplo 1, excepto por tratar con calor la banda de carda en una secadora de aire caliente a 150 °C
durante 3 minutos mientras que pasaba a través del espacio entre los dos transportadores dispuestos con una
distancia entremedias de 3 mm en lugar de tratar con un vapor de agua de alta temperatura. Se pusieron en capas
diez hojas de los conjuntos de fibra no tejlda obtenidos para producir un sustrato amortiguador que tenia un espesor
de 33,7 mm y peso basico de 4977 g/m Usando este sustrato amortiguador, se molde6 un acolchado de asiento del
mismo modo que en el Ejemplo 5. Los resultados se muestran en la Tabla 2.
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Como es evidente de los resultados en la Tabla 2, cada uno de los sustratos amortiguadores obtenidos en los
ejemplos tuvo una alta relacion de recuperacion de la compresion, una excelente propiedad de acolchado, una alta
permeabilidad al aire y una alta comodidad al sentarse como acolchado de asiento de un automévil. En particular, el
acolchado en el Ejemplo 7 tuvo una baja tensidon a compresion y se deformé facilmente en comparacion con los
otros acolchados y asi se ajusto facilmente a un cuerpo humano. Por otra parte, cuando una persona se sento sobre
el acolchado obtenido en el ejemplo comparativo, que habia sido sometido al tratamiento con aire caliente, el
acolchado fue extremadamente blando y se hundi6 facilmente. Por tanto, el acolchado fue incobmodo para sentarse.
Supuestamente, el motivo para eso fue que como en el acolchado anterior la unién por fusién de las fibras se formé
por el aire caliente, el calor no se condujo al interior de cada capa. Es decir, puede deducirse que como el
tratamiento con aire caliente puede proporcionar una relacién unida suficiente de un area superficial del sustrato,
pero una relacién unida baja de un area central en la direccion del espesor en cada capa, el area central se deforma
facilmente cuando se aplica una carga sobre el acolchado. Adicionalmente, el acolchado obtenido en el ejemplo
comparativo tuvo una baja relacién de recuperacion de la compresion y fue incbmodo como acolchado de asiento de
un automovil.

Ejemplo 8

Se mezclaron la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra conjugada de ondulado potencial entre si en una
relacion masica (la primera / la ultima) de 30/70, y se produjo una banda de carda que tenia un peso basico de
aproximadamente 100 g/m2 por un proceso de cardado. Entonces se pusieron en capas cuatro hojas de las bandas
para producir una banda de carda que tenia un peso basico total de 400 g/mz. Se obtuvo un sustrato amortiguador
(9,5 mm de espesor) del mismo modo que en el Ejemplo 1, excepto por usar la banda de carda resultante. Los
resultados se muestran en la Tabla 3.

Entonces, el sustrato se sometié a una compresién usando un molde de metal que tenia una configuracion o figura
de copa de sujetador durante 120 segundos bajo la condiciéon de una temperatura de 135 °C y una presién de 0,5
MPa para obtener una copa de sujetador de figura tipo copa (diametro: 150 mm de ¢, altura: 60 mm). La copa de
sujetador obtenida reprodujo la fina configuracion del molde de metal y estuvo en un estado moldeado bueno. Los
resultados de evaluacion del producto moldeado se muestran en la Tabla 4.

Adicionalmente, la copa de sujetador obtenida se evalué para la permeabilidad al aire, relacion de retencion de
agua, tasa de absorcion de agua y permeabilidad a la humedad, ademas del sustrato. No se observé disminucién en
las propiedades. Por otra parte, para una copa (hecha de un poliuretano espumado) de un sujetador comercialmente
disponible (fabricado por Maindenform Ltd., un sujetador 34B estilo N.° 7959) se evalu6 la tasa de absorcion de
agua, y la copa absorbié fuertemente agua.

Ejemplo 9

Del mismo modo que en el Ejemplo 8, excepto por flexionar la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra
conjugada de ondulado potencial entre si en una proporcion (relacién masica) (la primera / la ultima) de 10/90, se
obtuvo un sustrato amortiguador. Los resultados se muestran en la Tabla 3. Ademas, los resultados de la copa de
sujetador moldeada a partir del sustrato obtenido se muestran en la Tabla 4.

Ejemplo 10

Del mismo modo que en el Ejemplo 8, excepto por flexionar la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra
conjugada de ondulado potencial entre si en una proporcion (relacién masica) (la primera / la ultima) de 40/60, se
obtuvo un sustrato amortiguador. Los resultados se muestran en la Tabla 3. Ademas, los resultados de la copa de
sujetador moldeada a partir del sustrato obtenido se muestran en la Tabla 4.

Ejemplo 11

El sustrato amortiguador obtenido en el Ejemplo 8 se dispuso en un molde de metal que tenia una configuracion o
figura de copa de sujetador g orificios pasantes circulares teniendo cada uno un diametro de 1,6 mm de ¢ dispuesto
a una tasa de 0,3 poros/cm”. Se inyectd un vapor de agua que tenia una presion de 0,1 MPa al sustrato durante
cinco segundos para pre-calentar. Con la inyeccion del vapor de agua al mismo, se empez6 una compresion del
sustrato bajo la condicion de una temperatura de 105 °C y una presion de 0,5 MPa. Después de 20 segundos, se
suspendio la inyeccion del vapor de agua mientras que se mantenia la compresion. Entonces, durante 20 segundos,
el vapor de agua se aspird de la superficie del molde de metal de la que se habia inyectado el vapor de agua. De
este modo, se obtuvo una copa de sujetador de figura tipo copa (diametro: 150 mm de ¢, altura: 60 mm). La copa de
sujetador obtenida duplicé o reprodujo la fina configuracion del molde de metal y estuvo en un estado moldeado
bueno. Los resultados de la evaluacion del producto moldeado se muestran en la Tabla 4.

Ejemplo comparativo 4

Usando una fibra cortada conjugada de estructura vaina-nucleo (que tenia una finura de 2,2 dtex, una longitud de la
fibra de 51 mm, una relacién masica de la vaina-nucleo de 50/50 y un grado de ondulacién de 13,5 %) como fibra
térmicamente unible por fusion en lugar de la fibra de adhesivo térmico bajo humedad, se produjo una banda de
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carda del mismo modo que en el Ejemplo 1. En la fibra cortada, el componente de nucleo fue un poli(tereftalato de
etileno) y el componente de vaina fue un polietileno de baja densidad (MI=11 g/10 minutos). Se pusieron en capas
cuatro hojas de las bandas como en el Ejemplo 8 en un intento por integrar las bandas. Sin embargo, las bandas no
pudieron unirse por fusidon mientras que mantenian una textura blanda. Por otra parte, las bandas que se unieron por
fusion entre si para la facil manipulacion tuvieron una superficie en la que las fibras se unieron extremadamente por
fusion, por lo que no pudo mantenerse la textura blanda de la banda. Entonces, cada banda se expuso a un aire
caliente que tenia una temperatura de 130 °C durante 30 segundos para unir por fusion la fibra térmicamente unible
por fusion. De esta forma, se obtuvo una tela no tejida. Los resultados de la evaluacion de la tela no tejida se
muestran en la Tabla 3.

Entonces, se molded un laminado de cuatro hojas de las telas no tejidas en una figura de copa de sujetador bajo la
misma condicién que en el Ejemplo 1, excepto por una temperatura de moldeo de 120 °C, y se obtuvo una copa de
sujetador. Los resultados de la prueba de compresion de esta copa se muestran en la Tabla 4. La superficie de esta
copa fue muy dura, y la copa completa mostré una alta tensiéon a compresion. Cuando la copa se empujo al 50 % de
de la alturainicial, la figura de la copa siguié abollada y no recuperé su forma original.
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Como es evidente de los resultados en las Tablas 3 y 4, los sustratos y copas de sujetador obtenidos en los
ejemplos tuvieron una alta permeabilidad al aire y una capacidad de retener una gran cantidad de agua y una
excelente estabilidad dimensional, ademas de una excelente propiedad de acolchado.

Ejemplo 12

Antes de transferir a un transportador de cinta equipado con una red de metal sin fin (malla), la banda de carda que
tenia un peso basico total de 400 g/m se desplazé sobre una red de transportador para pasar a través de un tambor
de placa porosa que tenia poros, teniendo cada uno un diametro de 1 mm de ¢ y dispuestos en un patrén de pata de
gallo a un paso de 2 mm, y se pulverizé un flujo de agua a una banda y la red transportadora a una presién de 0,8
MPa desde el interior del tambor. Del mismo modo que en el Ejemplo 8, excepto por lo anteriormente mencionado,
se obtuvo un sustrato (que tenia un espesor de 8,0 mm) para un miembro amortiguador. El sustrato obtenido tenia
una porcién de alta densidad y una porcion de baja densidad formadas de forma alterna a un paso de 2 mm. La
porcién de alta densidad tuvo una gran proporcion de las fibras orientadas en la direccion del espesor, y en una
porcion central de la misma se formaron orificios, teniendo cada uno un diametro de poro de aproximadamente 0,1 a
1,0 mm. Los resultados se muestran en la Tabla 5.

El sustrato obtenido se sometié a un moldeo a presién del mismo modo que en el Ejemplo 11 para dar una copa de
sujetador de figura tipo copa (diametro: 150 mm de ¢, y altura: 60 mm). La copa de sujetador obtenida duplicé
incluso una configuracion fina del molde de metal y tuvo un buen estado moldeado. Los resultados de la evaluacion
del producto moldeado se muestran en la Tabla 6. Adicionalmente, para la copa de sujetador obtenida, ademas del
sustrato, se evaluaron la permeabilidad al aire, relacion de retencion de agua, tasa de absorcién de agua,
permeabilidad a la humedad. En comparacion con el sustrato, no se observaron disminuciones del rendimiento.

Ejemplo 13

Del mismo modo que en el Ejemplo 12, excepto por flexionar la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra
conjugada de ondulado potencial en una proporcion (relacion masica) (la primera / la ultima) de 10/90, se obtuvo un
sustrato amortiguador. El sustrato obtenido tuvo orificios similares a aquellos en el Ejemplo 12. Los resultados se
muestran en la Tabla 5. Ademas, los resultados de una copa de sujetador moldeada a partir del sustrato obtenido se
muestran en la Tabla 6.

Ejemplo 14

Del mismo modo que en el Ejemplo 12, excepto por flexionar la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra
conjugada de ondulado potencial en una proporcion (relacion masica) (la primera / la ultima) de 40/60, se obtuvo un
sustrato amortiguador. El sustrato obtenido tuvo orificios similares a aquellos en el Ejemplo 12. Los resultados se
muestran en la Tabla 5. Ademas, los resultados de una copa de sujetador moldeada a partir del sustrato obtenido se
muestran en la Tabla 6.

Ejemplo 15

Se mezclaron la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra conjugada de ondulado potencial entre si en una
relacion masica (la prlmera / la ultima) de 30/70, y se produjo una banda de carda que tenia un peso basico de
aproximadamente 250 g/m por un proceso de cardado. Del mismo modo que en el Ejemplo 12, excepto por usar la
banda sin poner las bandas en capas, se obtuvo un sustrato amortiguador. El sustrato obtenido tuvo orificios
similares a aquellos en el Ejemplo 12. Los resultados se muestran en la Tabla 5. Adicionalmente, los resultados de
una copa de sujetador moldeada a partir del sustrato obtenido se muestran en la Tabla 6.

Ejemplo 16

Se mezclaron la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra conjugada de ondulado potencial entre si en una
relacion masica (la prlmera / la ultima) de 30/70, y se produjo una banda de carda que tenia un peso basico de
aproximadamente 500 g/m por un proceso de cardado. Del mismo modo que en el Ejemplo 12, excepto por usar la
banda sin poner las bandas en capas, se obtuvo un sustrato amortiguador. El sustrato obtenido tuvo orificios
similares a aquellos en el Ejemplo 12. Los resultados se muestran en la Tabla 5. Adicionalmente, los resultados de
una copa de sujetador moldeada a partir del sustrato obtenido se muestran en la Tabla 6.

Ejemplo 17

Del mismo modo que en el Ejemplo 1, excepto por usar el sustrato amortiguador obtenido en el Ejemplo 12 y no
inyectar vapor de agua y la condiciéon de una temperatura de moldeo de 135 °C y un tiempo de compresion de 120
segundos. El sustrato amortiguador obtenido en el Ejemplo 12 se moldeé en una copa de sujetador. Los resultados
de la prueba de compresion de la copa se muestran en la Tabla 8. La copa tuvo una superficie muy dura, y la copa
entera mostré una alta tensiéon a compresion.
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Ejemplo 18

Del mismo modo que en el Ejemplo 12, excepto por flexionar la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra
conjugada de ondulado potencial a una proporcion (relacion masica) (la primera / la ultima) de 5/95, se obtuvo un
sustrato amortiguador. El sustrato obtenido tuvo orificios similares a aquellos en el Ejemplo 12. Los resultados se
muestran en la Tabla 7. Ademas, los resultados de una copa de sujetador moldeada a partir del sustrato obtenido se
muestran en la Tabla 8.

Ejemplo 19

Del mismo modo que en el Ejemplo 12, excepto por flexionar la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra
conjugada de ondulado potencial a una proporcion (relacion masica) (la primera / la ultima) de 5/95, se obtuvo un
sustrato amortiguador. El sustrato obtenido tuvo orificios similares a aquellos en el Ejemplo 12. Los resultados se
muestran en la Tabla 7. Ademas, los resultados de una copa de sujetador moldeada a partir del sustrato obtenido se
muestran en la Tabla 8.

Ejemplo comparativo 5

Se sometié6 una espuma de uretano blanda comercialmente disponible (fabricada por INOAC CORPORATION,
"EFF", 20 mm de espesor) a una compresion con un molde de metal que tenia una configuracion o figura de copa de
sujetador durante 180 segundos bajo la condicién de una temperatura de 180 °C y una presion de 0,5 MPa para dar
una copa de sujetador de figura tipo copa (diametro: 150 mm de ¢, altura: 60 mm). Los resultados de la evaluacion
de la copa obtenida se muestran en las Tablas 7 y 8.

Ejemplo comparativo 6

Usando una espuma de uretano blanda comercialmente disponible (fabricada por INOAC CORPORATION, "SC", 20
mm de espesor), que era mas dura que la espuma de uretano en el Ejemplo comparativo 5, se obtuvo una copa de
sujetador bajo la misma condicion que en el Ejemplo comparativo 5. Los resultados de la evaluacion de la copa de
sujetador obtenida se muestran en las Tablas 7 y 8.
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Como es evidente de los resultados en las Tablas 5 a 8, cada uno de los sustratos y copas de sujetador obtenidos
en los ejemplos tuvo una excelente propiedad de acolchado, una alta permeabilidad al aire, una alta capacidad de
retencion de agua y una excelente estabilidad dimensional.

Ejemplo 20

Se prepar6 una fibra cortada conjugada de estructura vaina-nucleo ("Sofista" fabricada por Kuraray Co., Ltd., que
tenia una finura de 3 dtex, una longitud de la fibra de 51 mm, una relacién de peso de la vaina-nucleo de 50/50,
varias ondulaciones de 21/25 mm y un grado de ondulacion del 13,5 %) como una fibra de adhesivo térmico bajo
humedad. La fibra anterior comprendié un poli(tereftalato de etileno) como componente de nuicleo y un copolimero
de etileno-alcohol vinilico (contenido de etileno del 44 % en moles y grado de saponificacion del 98,4 % en moles)
como componente de vaina.

Se us6 esta fibra cortada conjugada de estructura vaina-nucleo (una fibra de adhesivo térmico bajo humedad), se
produjo una banda de carda que tenia un peso basico de aproximadamente 100 g/m2 por un proceso de cardado.
Entonces se pusieron en capas cuatro hojas de las bandas de carda para obtener una banda de carda que tenia un
peso basico total de 400 g/mz. Esta banda de carda se traté con transportadores de cinta (transportadores de cinta
superior e inferior), cada uno equipado con una red de metal sin fin de acero inoxidable de 50 de malla y que tenia
una anchura de 500 mm. Los transportadores de cinta giraron independientemente a la misma velocidad en la
misma direccion, y el espacio entre ambas redes de metal fue ajustable arbitrariamente.

Entonces, la banda de carda se introdujo a un aparato pulverizador de vapor de agua dispuesto sobre el
transportador de cinta inferior. Este aparato tenia una boquilla dispuesta encima para pasar un vapor de agua de alta
temperatura a una presion de 0,4 MPa a través de la banda de carda en la direccién del espesor de la banda de
carda. El transportador superior tuvo un aparato de succion unido encima. En un lado aguas abajo en la direccién de
desplazamiento de la banda con respecto a este aparato pulverizador, estaba dispuesto otro par de una boquilla y
un aparato de succién en disposiciéon inversa del par anterior. De esta forma, ambas superficies de la banda se
sometieron al tratamiento con vapor de agua.

Casualmente, el aparato pulverizado de vapor de agua usado tenia boquillas, teniendo cada una un tamafio de poro
de 0,3 mm, y estas boquillas estaban dispuestas en una linea paralela a la direccidon de anchura del transportador en
un paso de 1 mm. La velocidad de procesamiento fue 3 m/minuto, y el espacio distancia entre las cintas
transportadoras superior e inferior se dispuso fue 10 mm. Cada una de las boquillas estaba dispuesta sobre el lado
posterior de la cinta de manera que la boquilla casi estuviera en contacto con la cinta. Los resultados se muestran en
la Tabla 9.

Entonces, el sustrato amortiguador obtenido para un zapato se colocé en un molde de metal que tenia una figura de
una parte de suela de caucho de un zapato de andar. El molde de metal tuvo orificios pasantes circulares, teniendo
cada uno un diametro de 1,6 mm de ¢ y dispuestos a una tasa 0,3 poros/cm?. Se inyect6 un vapor de agua que tenia
una presion de 0,1 MPa al sustrato durante 5 segundos para pre-calentar. Con la inyeccion del vapor de agua al
mismo, se empezo6 una compresion del sustrato bajo la condicién de una temperatura de 105 °C y una presion de
0,5 MPa. Después de 20 segundos, se suspendio la inyeccion del vapor de agua mientras que se mantenia la
compresion. Entonces, durante 30 segundos, el vapor de agua se aspird de la superficie del molde de metal de la
que se habia inyectado el vapor de agua. De este modo, el sustrato se molde6 en una figura de plantilla de zapato.
La plantilla de zapato obtenida reprodujo o duplicd una configuracion fina o figura del molde de metal y estuvo en un
buen estado moldeado. Se cortd un borde de este producto moldeado a lo largo de la figura de una plantilla de
zapato para obtener una plantilla de zapato. La plantilla de zapato obtenida se puso en un zapato de andar, y se
llevaron puestos un par de zapatos durante 8 horas para realizar evaluaciones sensoriales para la comodidad de los
pies, propiedad de acolchado y sensacion de humedad. Los resultados de la evaluacion fueron excelentes. Los
resultados de la evaluacién de la plantilla obtenida se muestran en la Tabla 10.

Ejemplo 21

Se preparo6 una fibra cortada conjugada de estructura lado a lado ("PN-780", fabricada por Kuraray Co., Ltd., que
tenia una finura de 1,7 dtex, una longitud de la fibra de 51 mm, varias ondulaciones mecanicas de 12/25 mm y varias
ondulaciones de 62/25 mm después de un tratamiento térmico a 130 °C durante 1 minuto) como fibra conjugada de
ondulado potencial. La fibra conjugada comprendié una resina de poli(tereftalato de etileno) (componente A) que
tenia una viscosidad intrinseca de 0,65 y una resina de poli(tereftalato de etileno) modificada (componente B). El
componente B era una resina de poli(tereftalato de etileno) modificada o copolimerizada con 20 % en moles de acido
isoftalico y 5 % en moles de dietilenglicol como componentes de copolimerizacion.

Se mezclaron la fibra cortada conjugada de estructura vaina-nucleo (la fibra de adhesivo térmico bajo humedad) en
el Ejemplo 20 y la fibra cortada conjugada de estructura lado a lado (la fibra conjugada de ondulado potencial) entre
si en una relacién masica (la primera / la ultima) de 30/70. A partir de aqui, se produjo una banda de carda por un
proceso de cardado. Del mismo modo que en el Ejemplo 20, excepto por el espacio (distancia) entre las cintas
transportadoras superior (lado de la boquilla) e inferior (lado de succion) de 10 mm en un tratamiento con vapor de
agua de alta temperatura, se obtuvo un sustrato amortiguador. Los resultados se muestran en la Tabla 9. Los
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resultados de una plantilla de zapato moldeada a partir del sustrato obtenido se muestran en la Tabla 10. La plantilla
de zapato se evalué como en el Ejemplo 20, y los resultados fueron excelentes.

Ejemplo 22

Del mismo modo que en el Ejemplo 21, excepto por flexionar la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra
conjugada de ondulado potencial entre si en la proporcion (relacion masica) (la primera / la ultima) de 10/90, se
obtuvo un sustrato amortiguador. Los resultados se muestran en la Tabla 9. Ademas, los resultados de una plantilla
de zapato moldeada a partir del sustrato obtenido se muestran en la Tabla 10. La plantilla de zapato se evalué como
en el Ejemplo 20, y los resultados fueron excelentes.

Ejemplo 23

Del mismo modo que en el Ejemplo 21, excepto por flexionar la fibra de adhesivo térmico bajo humedad y la fibra
conjugada de ondulado potencial entre si en la proporcion (relacion masica) (la primera / la ultima) de 40/60, se
obtuvo un sustrato amortiguador. Los resultados se muestran en la Tabla 9. Ademas, los resultados de una plantilla
de zapato moldeada a partir del sustrato obtenido se muestran en la Tabla 10. La plantilla de zapato se evalué como
en el Ejemplo 20, y los resultados fueron excelentes.

Ejemplo comparativo 7

Bajo la misma condicién que en el Ejemplo 20, excepto por la temperatura de moldeo de 120 °C y usando un
laminado de cuatro hojas de las telas no tejidas obtenidas en el Ejemplo comparativo 4, el laminado se molded y se
corté en una plantilla de zapato. La plantilla de zapato obtenida tuvo una propiedad de acolchado insuficiente. Los
resultados se muestran en la Tabla 10.
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[Tabla 10]
Tabla 10
Ejemplos Ejemplo comparativo
20 21 22 23 7
Comodidad en los pies buena buena buena buena Superficie dura, incomodo
Propiedad de acolchado buena buena buena buena mala
Sensacion de humedad no no no no pegajosa, muy humeda

Como es evidente de los resultados en las Tablas 9 y 10, cada uno de los sustratos amortiguadores y plantillas de
zapato obtenidos en los ejemplos tuvo una alta permeabilidad al aire y permeabilidad a la humedad y una excelente
estabilidad dimensional, ademas de una excelente propiedad de acolchado.
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REIVINDICACIONES

1. Un sustrato amortiguador que comprende un conjunto de fibras no tejidas que comprende una fibra que
comprende una fibra de adhesivo térmico humedecible y en el que las fibras que constituyen el conjunto de fibras no
tejidas estan enmarafadas entre si y estan unidas en puntos de contacto por fusion de la fibra de adhesivo térmico
humedecible para distribuir los puntos unidos aproximadamente uniformemente.

2. Un sustrato amortiguador segun la reivindicacion 1, en donde el conjunto de fibras no tejidas comprende ademas
una fibra conjugada que comprende una pluralidad de resinas que son diferentes en el encogimiento térmico y
forman una estructura de separacion de fases, y las fibras conjugadas tienen ondulaciones aproximadamente
uniformes que tienen un radio de curvatura promedio de 20 a 200 ym y estan enmarafiadas con las fibras que
constituyen el conjunto de fibras no tejidas.

3. Un sustrato amortiguador segun la reivindicacién 1 o 2, en donde la relacion de fibra unida es del 1 al 45 % en
cada una de tres areas y la proporcion del valor minimo con respecto al valor maximo entre las relaciones de fibra
unida en cada una de las tres areas no es menos del 50 %, y la relacion curvada de la fibra conjugada no es menos
de 1,3 en cada una de tres areas y la proporcién del valor minimo con respecto al valor maximo entre las relaciones
curvadas en cada una de las tres areas no es menos del 75 %,

siempre que las tres areas se obtengan cortando el sustrato amortiguador en la direccion del espesor para dar una
seccion transversal y dividiendo la seccion transversal en una direccion perpendicular a la direccion del espesor
igualmente en tres.

4. Un sustrato amortiguador segun la reivindicacion 2 o 3, en donde la fibra de adhesivo térmico humedecible es una
fibra conjugada de estructura vaina-nucleo que comprende una vaina que comprende un copolimero de la serie del
etileno-alcohol vinilico y un nucleo que comprende una resina de la serie de los poliésteres, y la fibra conjugada
ondulada comprende una resina de la serie de los poli(arilatos de alquileno) y una resina de la serie de los
poli(arilatos de alquileno) modificada y tiene una estructura de lado a lado o una estructura vaina-nucleo excéntrica,
y la proporcion (relacion masica) de la fibra de adhesivo térmico humedecible con respecto a la fibra conjugada [la
primera / la ultima] es 90/10 a 10/90.

5. Un sustrato amortiguador segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en donde la densidad aparente es 0,01 a
0,2 g/lcm®, la permeabilidad al aire es 0,1 a 300 cm®(cm? -segundo) seglin un método de medidor de Frazier y la
relacion de una tension a compresion del 25 % en el comportamiento de recuperacion con respecto a una tension a
compresion del 25 % en el comportamiento de compresion no es menos del 10 % en un comportamiento de
compresion del 50 % y recuperacion segun JIS K6400-2.

6. Un sustrato amortiguador segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, que tiene una forma tipo hoja o placa y
un espesor aproximadamente uniforme,

en donde las fibras que constituyen el conjunto de fibras no tejidas estan orientadas en una direccion
aproximadamente paralela a una direccién de la superficie del sustrato amortiguador.

7. Un sustrato amortiguador segun la reivindicacion 6, que tiene una pluralidad de areas que contienen una gran
cantidad de las fibras orientadas en la direccion del espesor del sustrato amortiguador, en donde la pluralidad de
areas estan dispuestas regularmente en la direccion de la superficie del sustrato amortiguador.

8. Un sustrato amortiguador segun la reivindicacion 7, en donde cada una de la pluralidad de areas tiene un orificio.
9. Un método de produccion de un sustrato amortiguador citado en la reivindicacion 1, que comprende las etapas de:
(a) formar una banda de una fibra que comprende una fibra de adhesivo térmico humedecible; y

(b) someter la banda de fibra obtenida a un tratamiento con calor y humedad con un vapor de agua de alta
temperatura para fundir la fibra de adhesivo térmico humedecible para unir las fibras.

10. Un método de produccion de un sustrato amortiguador citado en la reivindicacion 9, que comprende las etapas
de:

(c) formar una banda de una fibra que comprende una fibra de adhesivo térmico humedecible y una fibra conjugada
que comprende una pluralidad de resinas que son diferentes en el encogimiento térmico y forman una estructura de
separacion de fases; y

(d) someter la banda de fibra obtenida a un tratamiento con calor y humedad con un vapor de agua de alta
temperatura para fundir la fibora de adhesivo térmico humedecible para unir las fibras y para desarrollar una
ondulacién de la fibra conjugada.

11. Un método segun la reivindicacion 9 o 10, que comprende ademas una etapa de (e) someter una pluralidad de
areas regularmente dispuestas de una superficie de la banda de fibra a un tratamiento para cambiar las direcciones
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de orientacion de las fibras,
en donde después de la etapa (e), se realiza la etapa (b) o (d).
12. Un sustrato amortiguador segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, que es un sustrato para un acolchado,

en donde la densidad aparente es 0,02 a 0,2 g/cm3, la relacion de recuperacion de la compresion no es menos del
60 %; y el conjunto de fibras no tejidas comprende una fibra conjugada y tiene una proporcion (relacion masica) de
la fibra de adhesivo térmico humedecible con respecto a la fibra conjugada [la primera / la Ultima] de 90/10 a 40/60 y
una relacion de fibra unida del 3 al 30 % en cada una de tres areas,

siempre que las tres areas se obtengan cortando el conjunto de fibras no tejidas en la direccion del espesor para dar
una seccion transversal y dividiendo la seccién transversal en una direccion perpendicular a la direccion del espesor
igualmente en tres.

13. Un sustrato amortiguador segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, que es un sustrato para una copa de
sujetador,

en donde la densidad aparente es 0,01 a 0,15 g/cm3, la relacién de una tension a compresion del 25 % en el
comportamiento de recuperacion con respecto a una tensién a compresion del 25 % en el comportamiento de
compresion no es menos del 20 % en un comportamiento de compresion del 50 % y recuperacion segun JIS K6400-
2, y la relacion de fibra unida es del 1 al 25 % en cada una de tres areas; y el conjunto de fibras no tejidas
comprende una fibra conjugada y tiene una proporcidon (relacion masica) de la fibora de adhesivo térmico
humedecible con respecto a la fibra conjugada [la primera / la Ultima] de 40/60 a 10/90,

siempre que las tres areas se obtengan cortando el sustrato amortiguador en la direccion del espesor para dar una
seccion transversal y dividiendo la seccion transversal en una direccion perpendicular a la direccion del espesor
igualmente en tres.

14. Una copa de sujetador, que se forma a partir de un sustrato amortiguador citado en la reivindicacion 13.

15. Un sustrato amortiguador segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, que es un sustrato amortiguador para
una plantilla de zapato, en donde la densidad aparente es 0,03 a 0,20 g/cm3, la relacién de una tensién a
compresion del 25 % en el comportamiento de recuperacion con respecto a una tensién a compresion del 25 % en el
comportamiento de compresion no es menos del 15 % en un comportamiento de compresion del 50 % vy
recuperacion segun JIS K6400-2, y la relacion de fibra unida es del 4 al 35 % en cada una de tres areas,

siempre que las tres areas se obtengan cortando el sustrato amortiguador en la direccion del espesor para dar una
seccion transversal y dividiendo la seccion transversal en una direccion perpendicular a la direccion del espesor
igualmente en tres.

16. Una plantilla de zapato, que se forma a partir de un sustrato amortiguador citado en la reivindicacion 15.

17. Un método de produccion de un miembro amortiguador, que comprende termoformar un sustrato amortiguador
citado en una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, 12, 13 o 15 en una figura predeterminada.

18. Un método segun la reivindicacion 17, en donde el sustrato amortiguador se comprime con suministro de un
vapor de agua de alta temperatura al sustrato amortiguador.

19. Un uso de un sustrato amortiguador citado en una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8 para producir un
miembro amortiguador.

20. Un uso segun la reivindicacion 19, en donde el miembro amortiguador es un miembro para un acolchado, una
copa de sujetador o una plantilla de zapato.
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