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METODO DE PRODUCCION DE UN TEXTIL COMPUESTO

Descripcion

La presente invencion esta relacionada con un método de procesamiento de superficie
de textil, especialmente con un método de produccion de un textil compuesto al combinar una
capa de tejido con una capa de membrana. Con el proceso de la tecnologia textil, las funciones
de un textil como las de la solidez y la impermeabilizacién se pueden mejorar a través del
procesamiento de superficie con materiales poliméricos tales como el procesamiento de
revestimiento o el procesamiento de peliculas adhesivas.

Con referencia a las Figs. 6 y 7, un método de procesamiento de revestimiento
convencional consta de: colocar una solucion de revestimiento de polimeros 70 en un tanque
80, donde la solucién de revestimiento de polimeros 70 se prepara al disolver los polimeros en
un disolvente organico; dar un textil 51 con un cilindro de salida 90, y llevar la solucion de
revestimiento de polimeros 70 con un cilindro de salida 91, permitiendo asi que la solucién de
revestimiento de polimeros 70 se pueda revestir sobre el textil 51; evaporar el disolvente
organico de la solucién de revestimiento de polimeros 70 seguido de la maduracion con el fin
de formar un textil revestido 50 con el revestimiento de una capa de polimeros 71 sobre el textil
51.

Con referencia a las Figs. 7A y 7B, debido a que la capa de polimeros 71 solamente
esta revestida sobre la superficie del textil 51, no se puede mejorar la solidez del textil revestido
50. Ademas, el disolvente organico que se utiliza en el procesamiento de revestimiento
convencional prolongaria la duracién del procesamiento para evaporar el disolvente organico
seguido de la maduracién. Asimismo, parte de los restos del disolvente organico que se
quedan sobre el textil revestido 50 pueden ser dafinos tanto para la salud como para el
medioambiente.

Con referencia a las Figs. 8 y 9, un método de procesamiento de peliculas adhesivas
convencional consta de: revestir en una zona una solucion de termosol (thermosol en inglés) 62
sobre una superficie de un textil 61, donde la solucion de termosol 62 se prepara al disolver
polimeros en un disolvente organico; fijar una pelicula 63 sobre la superficie del textil 61 que
esta revestida con la solucién de termosol 62 seguido de calentar y prensar con el fin de formar
un textil de pelicula adhesiva 60. El textil de pelicula adhesiva 60 estd compuesto del textil 61,
de una capa de termosol 64 y de la pelicula 63, y la capa de termosol 64 esta formada por una
solucién de termosol 62 que esta revestida en una zona sobre la superficie del textil 61.

El disolvente organico que se utiliza para disolver la soluciéon de termosol 62 puede que
se quede sobre el textil de pelicula adhesiva 60, por ello el textil de pelicula adhesiva 60 puede
ser dafino tanto para la salud como para el medioambiente. Ademas, la combinacion del textil

61 y de la pelicula 63 se ve afectada por la interaccion entre la capa de termosol 64 y el textil
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61, asi como la pelicula 63. Por lo tanto, el textil 61 y la pelicula 63 del textil de pelicula
adhesiva 60 se puede despegar si la adhesion de la solucién de termosol 64 se reduce una vez
que se ha utilizado durante un periodo largo de tiempo.

Ademas, el numero de publicacién US 2003/194547 A1 divulga un proceso de
produccion deuna estructura compuesta que consta de combinar al menos una primera capa
que tenga un primer punto de fusién con al menos una segunda capa que tenga un segundo
punto de fusion inferior al del primer punto de fusién; y de aplicar calor a la al menos primera
capa y a la al menos segunda capa para que la al menos segunda capa esté al menos
parcialmente fundida para que fluya alrededor de la al menos primera capa antes de la
resolidificacién para fijar la al menos primera capa a la al menos segunda capa. No obstante, la
patente estadounidense no divulga ninguna regulacién ni térmica ni de presion tales como la
temperatura de precalentamiento, la temperatura de prensado en caliente o la presion del
prensado en caliente, y el calor y la presién pueden afectar la calidad de la estructura
compuesta.

El principal objetivo de la invencion es proporcionar un método de producciéon de un
textil compuesto para mejorar el método de procesamiento del tratamiento de la superficie
convencional del textil sin utilizar ningdn disolvente organico y mejorar la solidez del textil que
se esta tratando.

El método de produccion del textii compuesto de conformidad con la presente

invencion incluye:

proporcionar una capa de tejido y una capa de membrana, donde los materiales de la
capa de tejido se componen de un elastémero termoplastico, de un polimero
termopléstico o de una combinacién de ambos; donde los materiales de la capa de
membrana se componen de un elastdmero termoplastico, de un polimero termoplastico
o de una combinacién de ambos; donde el punto de fusién de la capa de tejido es
superior al punto de fusion de la capa de membrana;

fijar la capa de tejido a la capa de membrana con el fin de formar una estructura
apilada;

calentar la estructura apilada a una temperatura de precalentamiento y después
calentar y prensar la estructura apilada a una temperatura de prensado en caliente y
bajo una presién de prensado en caliente con el fin de formar una estructura
combinada, donde la temperatura de precalentamiento y la temperatura de prensado
en caliente son superiores o equivalentes al punto de fusién de la capa de membrana, y
la temperatura de precalentamiento y la temperatura de prensado en caliente son
inferiores al punto de fusiébn de la capa de tejido, donde la temperatura de
precalentamiento es inferior a la temperatura de prensado en caliente y la presion de
prensado en caliente se sittaentre 0,1 kg/cm2 y 100 kg/cmz; y

enfriar la estructura combinada con el fin de obtener un textil compuesto.
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Los disolventes organicos no se utilizan en el método de producciéndel textil
compuesto, por lo que el textil compuesto no tendria ningun disolvente organico residual.

Preferiblemente, el paso para proporcionar la capa de tejido incluye:

5 proporcionar la capa de tejido, donde la capa de tejido se compone de una primera
capa de tejido y de una segunda capa de tejido, donde los materiales de la primera
capa de tejido se componen de un elastémero termoplastico, de un polimero
termoplastico o de una combinacion de ambos; donde los materiales de la segunda
capa de tejido se componen de un elastémero termoplastico, de un polimero

10 termoplastico o de una combinacién de ambos; los puntos de fusion de la primera capa
de tejido y de la segunda capa de tejido son superiores al punto de fusion de la capa de
membrana, y los puntos de fusion de la primera capa de tejido y de la segunda capa de
tejido son superiores a la temperatura de precalentamiento y a la temperatura de
prensado en caliente; y

15 el paso de fijar la capa de tejido a la capa de membrana con el fin de formar una
estructura apilada incluye:
fijar la primera capa de tejido y la segunda capa de tejido respectivamente a ambas

superficies de la capa de membrana con el fin de obtener la estructura apilada.

20  Como alternativa, el paso de proporcionar la capa de membrana incluye:

proporcionar la capa de membrana, donde la capa de membrana se compone de una
primera capa de membrana y de una segunda capa de membrana, donde los
materiales de la primera capa de membrana se componen de un elastémero
25 termoplastico, de un polimero termoplastico o de una combinacién de ambos; donde
los materiales de la segunda capa de membrana se componen de un elastémero
termoplastico, de un polimero termoplastico o de una combinacién de ambos, donde
los puntos de fusion de la primera capa de membrana y de la segunda capa de
membrana son inferiores al punto de fusién de la capa de tejido, y la temperatura de
30 precalentamiento y la temperatura de prensado en caliente son superiores o
equivalentes al punto de fusién de la primera capa de membrana, y la temperatura de
precalentamiento y la temperatura de prensado en caliente son superiores o
equivalentes al punto de fusion de la segunda capa de membrana; y
el paso de fijar la capa de tejido a la capa de membrana con el fin de formar la
35 estructura apilada incluye:
fijar la primera capa de membrana y la segunda capa de membrana respectivamente a

ambas superficies de la capa de tejido con el fin de obtener la estructura apilada.

Preferiblemente, el paso de proporcionar la capa de tejido incluye:
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tejer la capa de tejido con un hilo, donde los materiales del hilo se componen de un elastémero
termoplastico, de un polimero termoplastico o de una combinacién de ambos.

Mas preferiblemente, los métodos para tejer el hilo con el fin de formar la capa de tejido
incluyen, aunque no se limitan a tejer, tejer de forma circular, tejer de forma lisa o tejer.

Preferiblemente, el paso de tejer el hilo con el fin de formar la capa de tejido incluye:

retorcer un primer sub-hilo y un segundo sub-hilo para que creen el hilo, donde los
materiales del primer sub-hilo incluyen un elastémero termoplastico, un polimero
termopléastico o una combinacion de ambos; donde los materiales del segundo sub-hilo
incluyen un elastomero termopléstico, un polimero termoplastico o una combinacién de
ambos;y

tejer el hilo para crear la capa de tejido.

Mas preferiblemente, el material del primer sub-hilo es un polimero termoplastico y el
material del segundo sub-hilo es un elastémero termoplastico; donde segun la base del peso
total del hilo, el porcentaje del peso del segundo sub-hilo se sitda entre el 10% y el 90% del
peso.

Como alternativa, el paso de proporcionar la capa de tejido incluye:
tejer la capa de tejido con un primer hilo y con un segundo hilo, donde los materiales del primer
hilo se componen de un elastémero termoplastico, de un polimero termoplastico o de una
combinacion de ambos; donde los materiales del segundo hilo se componen de un elastomero
termoplastico, de un polimero termoplastico o de una combinacién de ambos.

Preferiblemente, el material de la capa de tejido es un polimero termoplastico que tiene
la dureza entre 85A y 90D.

Preferiblemente, el material de la capa de tejido es un polimero termoplastico que tiene
el punto de fusién superior o equivalente a 160°C e inferior 0 equivalente a 300°C.

Preferiblemente, el material de la capa de membrana es un polimero termopléstico que
tiene la dureza entre 10A y 98A.

Preferiblemente, el material de la capa de membrana es un polimero termoplastico que
tiene el punto de fusién superior o equivalente a 50°C e inferior o equivalente a 150°C.

Preferiblemente, el polimero termoplastico incluye tereftalato de polietileno (PET, por
sus siglas en inglés), polimetilmetacrilato (PMMA), policloruro de vinilo (PVC, por sus siglas en
inglés), nilén, policarbonato (PC), politetrafluoroetileno (PTFE), poliacetal (POM, por sus siglas
en inglés), poliolefina (POF), poliacrilonitrilo (PAN), poliestireno (PS), polisulfona,
polietersulfona, poliuretano (PU) o cualquier combinacion de estos.

Preferiblemente, el grosor de la capa de membrana es mayor o equivalente a 0,001mm
y es menor o equivalente a Tmm.

Preferiblemente, la temperatura de prensado en caliente es superior 0 equivalente a

50°C e inferior o equivalente a 220°C.
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Preferiblemente, el elastémero termoplastico esun poliuretano termoplastico (TPU, por
sus siglas en inglés), una olefina termoplastica (TPO, por sus siglas en inglés), una poliamida
termoplastica (TPA, por sus siglas en inglés), un elastomero termoplastico basado en estireno
(TPS, por sus siglas en inglés), un elastémero de poliéter-éster termoplastico (TPEE, por sus
siglas en inglés), un caucho termoplastico (TPR, por sus siglas en inglés) o un elastomero
termoplastico vulcanizado (TPV, por sus siglas en inglés).

Preferiblemente, el material de la capa de tejido es un elastémero termoplastico y el
material de la capa de membrana es un elastomero termoplastico. La dureza y el punto de
fusién del elastomero termoplastico se puede modificar al ajustar la proporcién de un segmento
blando y de un segmento duro del elastomero termoplastico. El porcentaje del segmento
blando dentro del elastomero termoplastico se sitia entre el 20% y el 80%, y el porcentaje del
segmento duro dentro del elastémero termoplastico se sitia entre el 80% y el 20%.

Mas preferiblemente, el material de la capa de tejido es el mismo que el de la capa de
membrana. Debido a que la capa de tejido y la capa de membrana constan de los mismos
materiales, la capa de tejido se puede unir a la capa de membrana de una manera mas firme y
el textil compuesto que se hace con la capa de tejido y con la capa de membrana tiene una
mejor resistencia al desgarro.

En conformidad con una realizacién, que no es parte de la invencién de un textil

compuesto, el textil compuesto se compone de:

una primera capa de tejido, donde los materiales de la primera capa de tejido se
componen de un elastdmero termoplastico, de un polimero termoplastico o de una
combinacion de ambos; donde la primera capa de tejido se compone de una primera
superficie, de una segunda superficie y de multiples poros; donde los multiples poros
estan distribuidos sobre la primera capa de tejido y conectan la primera superficie con
la segunda superficie; y

una primera capa de membrana, donde los materiales de la primera capa de
membrana se componen de un elastomero termoplastico, de un polimero termoplastico
o de una combinacion de ambos, y el punto de fusién de la primera capa de membrana
es inferior al punto de fusién de la primera capa de tejido; donde la primera capa de
membrana se compone de una tercera superficie y de una cuarta superficie, y la cuarta
superficie de la primera capa de membrana esta fija a la primera superficie de la
primera capa de tejido, y algunas partes de la cuarta superficie de la primera capa de

membrana penetran dentro de los multiples poros de la primera capa de tejido.

La cuarta superficie de la primera capa de membrana que estéd fijja a la primera
superficie de la primera capa de tejido y algunas partes de la cuarta superficie de la primera
capa de membrana que penetran dentro de los multiples poros de la primera capa de tejido
permiten que la primera capa de membrana pueda unirse a la primera capa de tejido de

manera firme, asi como que mejore la solidez del textil compuesto.
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Preferiblemente, el textil compuesto también se compone de una segunda capa de
tejido; donde los materiales de la segunda capa de tejido se componen de un elastémero
termoplastico, de un polimero termoplastico o de una combinacion de ambos. El punto de
fusién de la segunda capa de tejido es superior al de la primera capa de membrana. La
segunda capa de tejido se compone de una quinta superficie, de una sexta superficie y de
multiples poros. Los multiples poros estan distribuidos sobre la segunda capa de tejido y
conectan la quinta superficie con la sexta superficie. La tercera superficie de la primera capa de
membrana esta fija a la quinta superficie de la segunda capa de tejido y algunas partes de la
tercera superficie de la primera capa de membrana penetran dentro de los multiples poros de la
segunda capa de tejido.

Preferiblemente, el textil compuesto también se compone de una segunda capa de
membrana; donde los materiales de la segunda capa de membrana se componen de un
elastomero termoplastico, de un polimero termoplastico o de una combinacion de ambos;
donde el punto de fusién de la segunda capa de membrana es inferior al de la primera capa de
tejido; donde la segunda capa de membrana se compone de una tercera superficie y de una
cuarta superficie, y la cuarta superficie de la segunda capa de membrana esta fija a la segunda
superficie de la primera capa de tejido y algunas partes de la cuarta superficie de la segunda
capa de membrana penetran dentro de los multiples poros de la primera capa de tejido.

Preferiblemente, el material de la primera capa de tejido es un polimero termoplastico
que tiene unadurezade entre 85A y 90D.

Preferiblemente, el material de la primera capa de tejido es un polimero termoplastico
gue tiene un punto de fusion superior o equivalente a 160°C e inferior o equivalente a 300°C.

Preferiblemente, el material de la primera capa de membrana es un polimero
termoplastico que tiene unadurezade entre 10A y 98A.

Preferiblemente, el material de la primera capa de membrana es un polimero
termoplastico en el que el punto de fusion del polimero termoplastico es superior o0 equivalente
a 50°C e inferior o equivalente a 150°C.

Preferiblemente, el grosor de la primera capa de membrana es mayor o equivalente a
0,001mm y es menor o equivalente a 1mm.

Preferiblemente, el material de la primera capa de tejido es un elastomero
termoplastico y el material de la primera capa de membrana es un elastdmero termoplastico.

Otros objetivos, ventajas y caracteristicas nuevas de la invencién se haran mas
aparentes a través de la descripcion detallada que sigue a continuaciéon cuando se toma en

conjunto con los dibujos adjuntos.

En los dibujos:

Fig. 1 es una vista en perspectiva de la combinacion de una capa de tejido y de
una capa de membrana del Ejemplo 1 de conformidad con la presente invencion;

Fig. 2 es una vista transversal de una estructura apilada del Ejemplo 1;
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Fig. 3 es una vista transversal de un textil compuesto del Ejemplo 1;

Fig. 4 es una vista en perspectiva de la combinacion de una capa de tejido y de una
capa de membrana del Ejemplo 6 de conformidad con la presente invencion;

Fig. 5 es una vista en perspectiva de la combinacion de una capa de tejido y de una
capa de membrana del Ejemplo 8 de conformidad con la presente invencion;

Fig. 6 muestra el procesamiento del textil revestido convencional;

Fig. 7A es una vista en perspectiva del textil revestido de la Fig. 6;

Fig. 7B es una vista ampliada de la capa de polimeros revestida sobre la superficie del
textil de la Fig. 6;

Fig. 8 muestra el procesamiento del textil de pelicula adhesiva convencional; y

Fig. 9 es una vista en perspectiva del textil de pelicula adhesiva de la Fig. 8.

Ejemplo 1: Preparacion de un textil compuesto

Con referencia a las Figs. 1 y 3, un método de produccién de un textil compuesto de
conformidad con la presente invencién se mostré tal y como sigue a continuacién.

Poliuretano termoplastico con una dureza de 85A, con una proporciéon de segmento
blando/segmento duro de 60:40, con un punto de fusién de 180°C y con un peso molecular de
50.000 Da a 10.000 Da se hilé para formar un hilo (300D/72F), y se hizo encaje con el hilo para
formar una capa de tejido 11 con un tamano de 21cm x 30cm. La capa de tejido 11 se
componia de una primera superficie 111, de una segunda superficie 112 y de multiples poros
113. La primera superficie 111 estaba en el lado opuesto a la segunda superficie 112. Los
multiples poros 113 estaban distribuidos sobre la capa de tejido 11, y cada uno de los multiples
poros 113 conectaba la primera superficie 111 con la segunda superficie 112. Poliuretano
termoplastico con una dureza de 98A, con unaproporcién de segmento blando/segmento duro
de 45:55, con un punto de fusién de 60°C y con un peso molecular de 5.000 Da a 10.000 Da se
prensé para formar una capa de membrana 12 al utilizar un proceso de extrusion de pelicula.
La capa de membrana 12 era un plano con fases continuas y el tamafio de la capa de
membrana 12 era de 21cm x 30cm, y el grosor de la capa de membrana 12 era de 0,025mm.
La capa de membrana 12 se componia de una tercera superficie 121 y de una cuarta superficie
122, y la tercera superficie 121 estaba en el lado opuesto a la cuarta superficie 122.

Con referencia a la Fig. 2, la primera superficie 111 de la capa de tejido 11 estaba fija a
la cuarta superficie 122 de la capa de membrana 12 para formar una estructura apilada 20. La
estructura apilada 20 se componia de la capa de tejido 11 y de la capa de membrana 12. La
estructura apilada 20 tenia una superficie superior y una superficie inferior. La superficie
superior de la estructura apilada 20 era la tercera superficie 121 de la capa de membrana 12 y
la superficie inferior de la estructura apilada 20 era la segunda superficie 112 de la capa de
tejido 11. La primera superficie 111 de la capa de tejido 11 estaba en contacto con la cuarta
superficie 122 de la capa de membrana 12 para formar una interconexién de la estructura

apilada 20. La superficie superior y la superficie inferior de la estructura apilada 20 se



10

15

20

25

30

35

40

ES 2682443 T3

precalentaron a 60°C durante 30 minutos, y después la superficie superior y la superficie
inferior de la estructura apilada 20 se prensaron en caliente a una temperatura de prensado en
caliente de 70°C bajo una presion de prensado en caliente de 5kg/cm?® durante 5 minutos para
formar una estructura combinada. Se dejé enfriar la estructura combinada a temperatura
ambiente para formar un textil compuesto 10 (Fig. 3).

Debido a que la temperatura de precalentamiento era equivalente al punto de fusion del
poliuretano termoplastico durante los procesos de precalentamiento y de prensado en caliente
de la estructura apilada 20, y a que la temperatura de prensado en caliente era un poco
superior al punto de fusién del poliuretano termoplastico, la cuarta superficie 122 de la capa de
membrana 12 estaba en un estado fundido, permitiendo que la cuarta superficie 122 de la capa
de membrana 12 penetrase desde la primera superficie 111 de la capa de tejido 11 hasta el
interior de los multiples poros 113 de la capa de tejido 11 con el fin de formar la estructura
combinada. Dicho de otro modo, claramente la interconexion existia dentro de la estructura
apilada 20 antes del proceso de precalentamiento y del proceso previo al prensado; sin
embargo, la interconexion entre la capa de membrana 12 y la capade tejido 11 no era evidente
una vez que la estructura apilada 20 se precalent6 y pas6 por el proceso previo alprensado.
Tras dejar que la estructura combinada se enfriase para formar el textil compuesto 10, la capa
de membrana 12 pudo unirse a la capa de tejido 11 de manera firme ya que algunas partes de
la capa de membrana 12 penetraron dentro de los multiples poros 113 de la capa de tejido 11.

Después del prensado en caliente, la estructura combinada tenia una superficie
superior y una superficie inferior. La superficie superior de la estructura combinada era la
tercera superficie 121 de la capa de membrana 12, y la superficie inferior de la estructura
combinada era la segunda superficie 112 de la capa de tejido 11. Tal y como se ha
mencionado anteriormente, la interconexién de la estructura combinada que se encontraba
entre la primera superficie 111 de la capa de tejido 11 y la cuarta superficie 122 de la capa de
membrana 12 no era evidente.

Con referencia a las Figs. 1 y 3, el textil compuesto se componia de la capa de tejido
11 y de la capa de membrana 12. La capa de tejido 11 tenia la primera superficie 111, la
segunda superficie 112 y los mdltiples poros 113. La primera superficie 111 estaba en el lado
opuesto a la segunda superficie 112 y los mltiples poros 113 estaban distribuidos sobre la
capa de tejido 11, y cada uno de los multiples poros 113 conectaba la primera superficie 111
con la segunda superficie 112. La capa de membrana 12 tenia la tercera superficie 121 y la
cuarta superficie 122, y la tercera superficie 121 estaba en el lado opuesto a la cuarta
superficie 122. La cuarta superficie 122 de la capa de membrana 12 estaba fija a la primera
superficie 111 de la capa de tejido 11 y algunas partes de la cuarta superficie 122 de la capa de
membrana 12 penetraban dentro de los multiples poros 113 de la capa de tejido 11. Dicho de
otro modo, no era evidente una interconexién del textil compuesto 10 que se encontraba entre
la capa de tejido 11 y la capa de membrana 12.

El método de produccién del textil compuesto 10 se llevé a cabo a través de la capa de

tejido 11 y de la capa de membrana 12 que tenian respectivamente puntos de fusién
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especificos bajo los procesos de precalentamiento, de prensado en caliente y de enfriamiento.
No se utilizd ningun tipo de disolvente organico en este método; por lo tanto, se pudo evitar el
problema de los disolventes orgénicos residuales dentro del textil compuesto 10 y se pudo
ahorrar también el tiempo de espera para evaporar los disolventes organicos, asi como el de la

maduracion.
Ejemplo 2: Preparacion de un textil compuesto

Un método de produccion de un textil compuesto en el Ejemplo 2 fue similar al del
Ejemplo 1. Las diferencias entre el Ejemplo 2 y el Ejemplo 1 se mostraron tal y como siguen a
continuacion. En el Ejemplo 2 se utilizaron olefina termopléstica con una dureza de 60D, con
una proporcion de segmento blando/segmento duro de 35:65, con un punto de fusiéon de 150°C
y con un peso molecular de 60.000 Da a 80.000 Da, asi como polipropileno con un punto de
fusion de 170°C y con un peso molecular de 300.000 Da a 400.000 Da. La olefina termopléastica
se mezcld con el polipropileno con una relacién de peso de 1:2 para formar una primera mezcla
de polimeros. El punto de fusién de la primera mezcla de polimeros era de 160°C. La primera
mezcla de polimeros se hil6 para formar un hilo (450D/144F) y después se hizo encaje con el
hilo para formar la capa de tejido. Olefina termoplastica con una dureza de 80A, con una
proporcién de segmento blando/segmento duro de 65:35, con un punto de fusién de 90°C y con
un peso molecular de 30.000 Da a 50.000 Da se prensoé a través del proceso de extrusion de la
pelicula con el fin de formar la capa de membrana. El grosor de la capa de membrana fue de
0,025mm vy la temperatura de precalentamiento, la temperatura de prensado en caliente, asi

como la presién de prensado en caliente fueron respectivamente de 90°C, 100°C y 5kg/cm®.
Ejemplo 3: Preparacion de un textil compuesto

Un método de produccién de un textil compuesto en el Ejemplo 3 fue similar al del
Ejemplo 1. Las diferencias entre el Ejemplo 3 y el Ejemplo 1 se mostraron tal y como sigue a
continuacion. Poliamida termoplastica con una dureza de 60D, con una proporciéon de
segmento blando/segmento duro de 33:67, con un punto de fusion de 200°C y un peso
molecular de 30.000 Da a 50.000 Da que se hilé para formar un primer sub-hilo (150D/24F).
Nilén 66 con un punto de fusidn de 255°C y un peso molecular de 20.000 Da a 40.000 Da se
hil6 para formar un segundo sub-hilo (150D/24F). Un hilo (450D/72F) se formé al retorcer el
primer sub-hilo con el segundo sub-hilo en una proporcion de 2:1. Se hizo encaje con el hilo
con el fin de formar la capa de tejido. Poliamida termopléstica con una dureza de 50D, con una
proporcién de segmento blando/segmento duro de 40:60, con un punto de fusién de 130°C y
con un peso molecular de 10.000 Da a 20.000 Da se prensoé a través del proceso de extrusion
de pelicula para formar la capa de membrana. El grosor de la capa de membrana fue de
0,025mm vy la temperatura de precalentamiento, la temperatura de prensado en caliente, asi

como la presién de prensado en caliente fueron respectivamente de 130°C, 140°C y 5kg/cm?®.
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Ejemplo 4: Preparacion de un textil compuesto

Un método de produccién de un textil compuesto en el Ejemplo 4 fue similar al del
Ejemplo 1. Las diferencias entre el Ejemplo 4 y el Ejemplo 1se mostraron tal y como sigue a
continuacion. El hilo se componia de un primer hilo y de un segundo hilo. El primer hilo
(150D/24F) se formo al hilar tereftalato de polietileno (PET, por sus siglas en inglés) con un
punto de fusién de 260°C y con un peso molecular de 20.000 Da a 25.000 Da. El segundo hilo
(150D/24F) se formo al hilar nilon 66 con una temperatura de fusion de 265°C y con un peso
molecular de 20.000 Da a 30.000 Da. Se hizo encaje con el primer hilo y con el segundo hilo en
una proporcion de 1:2 con el fin de formar la capa de tejido. Elastomero de poliéter-éster
termoplastico con una dureza de 35D, con una proporcion de segmento blando/segmento duro
47:53, con un punto de fusion de 150°C y con un peso molecular de 30.000 Da a 40.000 Da se
prensd a través de un proceso de extrusion de pelicula con el fin de formar la capa de
membrana. El grosor de la capa de membrana fue de 0,025mm vy la temperatura de
precalentamiento, la temperatura de prensado en caliente, asi como la presién de prensado en

caliente fueron respectivamente de 150°C, 160°C y 10kg/cm®.
Ejemplo 5: Preparacion de un textil compuesto

Un método de produccién de un textil compuesto en el Ejemplo 5 fue similar al del
Ejemplo 1. Las diferencias entre el Ejemplo 5 y el Ejemplo 1 se mostraron tal y como sigue a
continuacion. El hilo (300D/72F) se formé al hilar tereftalato de polietileno con un punto de
fusién de 260°C y con un peso molecular de 20.000 Da a 25.000 Da, y se hizo encaje con el
hilo para formar la capa de tejido. Poliuretano termoplastico con una dureza de 98A y con una
proporcién de segmento blando/segmento duro de 45:55 se mezcl6é con olefina termoplastica
con una dureza de 80A y con una proporcion de segmento blando/segmento duro de 65:35,
con una relacion de peso de 1:2 con el fin de formar una segunda mezcla de polimeros. El
punto de fusion y el grosor de la segunda mezcla de polimeros fueron respectivamente de 90°C
y de 90A de dureza. La segunda mezcla de polimeros se prens6 a través de un proceso de
extrusion de pelicula con el fin de formar la capa de membrana. El grosor de la capa de
membrana fue de 0,025mm y la temperatura de precalentamiento, la temperatura de prensado
en caliente, asi como la presién de prensado en caliente fueron respectivamente de 90°C,
100°C y 5kg/cm?.

Ejemplo 6: Preparacion de un textil compuesto
Con referencia a la Fig. 4, un método de produccion de un textil compuesto de

conformidad con la presente invencién se mostré tal y como sigue a continuacién.
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Tereftalato de polietileno con un punto de fusion de 260°C y con un peso molecular de
20.000 Da a 25.000 Da se hil6 para formar un hilo (150D/72F), y se hizo encaje con el hilo con
el fin de formar una capa de tejido 11A con un tamarfio de 21cm x 30cm. La capa de tejido 11A
se componia de una primera superficie 111A, de una segunda superficie 112A y de multiples
poros 113A. La primera superficie 111A estaba en el lado opuesto a la segunda superficie
112A de la capa de tejido 11A y los multiples poros 113A estaban distribuidos sobre la capa de
tejido 11A, y cada uno de los multiples poros 113A conectaba la primera superficie 111A con la
segunda superficie 112A. Poliuretano termoplastico con una dureza de 98A, con una
proporcién de segmento blando/segmento duro de 45:55, con un punto de fusiéon de 60°C y con
un peso molecular de 5.000 Da a 10.000 Da se prensoé a través de un proceso de extrusion de
pelicula con el fin de crear dos capas de membrana 12A. Las dos capas de membrana 12A se
componian de una primera capa de membrana y de una segunda capa de membrana. Los
tamarios de la primera capa de membrana y de la segunda capa de membrana fueron de 21cm
x 30cm, y el grosor de la primera capa de membrana y de la segunda capa de membrana
fueron ambos de 0,015mm. La primera capa de membrana y la segunda capa de membrana de
las dos capas de membrana 12A se componian de una tercera superficie 121A y de una cuarta
superficie 122A, y la tercera superficie 121A estaba en el lado opuesto a la cuarta superficie
122A.

Las cuartas superficies 122A de las dos capas de membrana 12A estaban
respectivamente fijas a la primera superficie 111A y a la segunda superficie 112A de la capa de
tejido 11A con el fin de formar una estructura apilada. La estructura apilada tenia una superficie
superior y una superficie inferior. La superficie superior y la superficie inferior de la estructura
apilada eran respectivamente la tercera superficie 121A de cada una de las capas de
membrana 12A. Las cuartas superficies 122A de las dos capas de membrana 12A estaban
respectivamente en contacto con la primera superficie 111A y con la segunda superficie 112A
de la capa de tejido 11A para formar respectivamente una primera interconexién y una segunda
interconexion de la estructura apilada. La superficie superior y la superficie inferior de la
estructura apilada se precalentaron a 50°C durante 30 minutos, y después la superficie superior
y la superficie inferior de la estructura apilada se prensaron en caliente a una temperatura de
prensado en caliente de 60°C bajo una presion de prensado en caliente de 20kg/cm2 durante 5
minutos con el fin de formar una estructura combinada. Se dej6 enfriar la estructura combinada
a temperatura ambiente con el fin de formar un textil compuesto.

Debido a que la temperatura de precalentamiento era equivalente al punto de fusion del
poliuretano termoplastico durante el precalentamiento de la estructura apilada y a que la
temperatura de prensado en caliente era un poco superior al punto de fusién del poliuretano
termoplastico durante los procesos de prensado en caliente de la estructura apilada, las
cuartas superficies 122A de las dos capas de membrana 12A estaban en un estado fundido,
permitiendo que las cuartas superficies 122A de las dos capas de membrana 12A penetrasen
respectivamente desde la primera superficie 111A y la segunda superficie 112A de la capa de

tejido 11A hasta el interior de los multiples poros 113 de la capa de tejido 11. Dicho de otro
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modo, la primera interconexién y la segunda interconexién claramente existian dentro de la
estructura apilada antes del proceso de precalentamiento y del proceso previo al prensado; sin
embargo, las interconexiones entre cada una de las dos capas de membrana 12A y la capa de
tejido 11A no eran evidentes una vez que la estructura apilada se precalentd y pasé por el
proceso previo al prensado. Tras dejar que la estructura combinada se enfriase con el fin de
formar el textil compuesto 10, cada una de las dos capas de membrana 12A pudo unirse a la
capa de tejido 11A de manera firme ya que algunas partes de las dos capas de membrana 12A
penetraron dentro de los multiples poros 113A de la capa de tejido 11A.

La estructura combinada tenia una superficie superior y una superficie inferior. La
superficie superior y la superficie inferior de la estructura combinada eran respectivamente la
tercera superficie 121A de las dos capas de membrana 12A. La primera interconexién y la
segunda interconexion de la estructura combinada estaban respectivamente formadas entre
cada una de las cuartas superficies 122A de las capas de membrana 12A y de la primera
superficie 11A y de la segunda superficie 112A de la estructura combinada. Tal y como se ha
mencionado anteriormente, la primera interconexion y la segunda interconexion de la estructura
combinada no eran evidentes.

El textil compuesto se componia de una capa de tejido 11A y de dos capas de
membrana 12A. La capa de tejido 11A tenia la primera superficie 111A, la segunda superficie
112A y los multiples poros 113A. La primera superficie 111A estaba en el lado opuesto a la
segunda superficie 112A y los multiples poros 113A estaban distribuidos sobre la capa de tejido
11A, y cada uno de los multiples poros 113A conectaba la primera superficie 111A con la
segunda superficie 112A. Las capas de membrana 12A respectivamente tenian la tercera
superficie 121A y la cuarta superficie 122A, y la tercera superficie 121A estaba en el lado
opuesto a la cuarta superficie 122A. Las cuartas superficies 122A de las dos capas de
membrana 12A estaban respectivamente fijas a la primera capa 111A y a la segunda capa
112A de la capa de tejido 11A, y algunas partes de la cuarta superficie 122A de las dos capas
de membrana 12A penetraron dentro de los multiples poros 113A de la capa de tejido 11A.
Dicho de otro modo, no era evidente una interconexién del textil compuesto que se encontraba

entre la capa de tejido 11A y las dos capas de membrana 12A.

Ejemplo 7: Preparacion de un textil compuesto

Un método de produccién de un textil compuesto en el Ejemplo 7 fue similar al del
Ejemplo 6. Las diferencias entre el Ejemplo 7 y el Ejemplo 6 se mostraron tal y como sigue a
continuacion. Poliuretano termoplastico con una dureza de 50D, con una proporcion de
segmento blando/segmento duro de 50:50, con un punto de fusién de 190°C y con un peso
molecular de 50.000 Da a 100.000 Da se hilé para formar un hilo (300D/36F), y se tejio el hilo
para crear la capa de tejido. El poliuretano termoplastico con una dureza de 90A, con una
proporcién de segmento blando/segmento duro de 57:43, con un punto de fusién de 85°C y con

un peso molecular de 10.000 Da a 20.000 Da se prensé a través de un proceso de extrusién de
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pelicula con el fin de formar la capa de membrana. El grosor de la capa de membrana fue de
0,01mm y la temperatura de precalentamiento, la temperatura de prensado en caliente, asi

como la presién de prensado en caliente fueron respectivamente de 85°C, 100°C y 5kg/cm?®.
Ejemplo 8: Preparacion de un textil compuesto

Con referencia a la Fig. 5, un método de producciéon de un textii compuesto de
conformidad con la presente invencién se mostré tal y como sigue a continuacién.

Nilon 66 con un punto de fusion de 260°C y con un peso molecular de 20.000 Da a
25.000 Da se hil6 para formar un primer hilo (150D/24F) y se tejié el primer hilo con el fin de
formar una primera capa de tejido 13 con un tamano de 21cm x 30cm. La primera capa de
tejido 13 se componia de una primera superficie 131, de una segunda superficie 132 y de
multiples poros 133. La primera superficie 131 estaba en el lado opuesto a la segunda
superficie 132 de la primera capa de tejido 13 y los mdltiples poros 133 estaban distribuidos
sobre la capa de tejido 13, y cada uno de los mudltiples poros 133 conectaba la primera
superficie 131 con la segunda superficie 132. Poliuretano termoplastico con una dureza de
98A, con una proporcion de segmento blando/segmento duro de 45:55, con un punto de fusién
de 60°C y con un peso molecular de 5.000 Da a 10.000 Da se prensé a través de un proceso
de extrusion de pelicula para formar una capa de membrana 14. El tamafo de la capa de
membrana 14 fue de 21cm x 30cm y el grosor de la capa de membrana 14 fue de 0,025mm. La
capa de membrana 14 se componia de una tercera superficie 141 y de una cuarta superficie
142, y la tercera superficie 141 estaba en el lado opuesto a la cuarta superficie 142. Poliuretano
termoplastico con una dureza de 95A, con una proporcion de segmento blando/segmento duro
de 53:47, con un punto de fusién de 180°C y con un peso molecular de 50.000 Da a 80.000 Da
que se hilo para formar un segundo hilo, y el segundo hilo se tejié para formar una segunda
capa de tejido 15 con un tamano de 21cm x 30cm. La segunda capa de tejido 15 se componia
de una quinta superficie 151, de una sexta superficie 152 y de multiples poros 153. La quinta
superficie 151 estaba en el lado opuesto a la sexta superficie 152 de la segunda capa de tejido
15 y los multiples poros 153 estaban distribuidos sobre la segunda capa de tejido 15, y cada
uno de los multiples poros 153 conectaba la quinta superficie 151 con la sexta superficie 152.

La primera superficie 131 de la primera capa de tejido 13 y la sexta superficie 152 de la
segunda capa de tejido 15 estaban respectivamente fijas a la tercera superficie 141 y a la
cuarta superficie 142 de la capa de membrana 14 con el fin de formar una estructura apilada.
La estructura apilada consistia en la primera capa de tejido 13, en la segunda capa de tejido 15
y en la capa de membrana 14. La estructura apilada tenia una superficie superior y una
superficie inferior. La superficie superior de la estructura apilada era la quinta superficie 151 de
la segunda capa de tejido 15; la superficie inferior de la estructura apilada era la segunda
superficie 132 de la primera capa de tejido 13. La primera superficie 131 de la primera capa de
tejido 13 estaba en contacto con la cuarta superficie 142 de la capa de membrana 14 con el fin

de formar una primera interconexién de la estructura apilada. La sexta superficie 152 de la
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segunda capa de tejido 15 estaba en contacto con la tercera superficie 141 de la capa de
membrana 14 con el fin de formar una segunda interconexién de la estructura apilada. La
superficie superior y la superficie inferior de la estructura apilada se precalentaron a 60°C
durante 30 minutos, y después la superficie superior y la superficie inferior de la estructura
apilada se prensaron en caliente a una temperatura de prensado en caliente de 80°C bajo una
presion de prensado en caliente de 50kg/cm?® durante 5 minutos con el fin de formar una
estructura combinada. Se dejd enfriar la estructura combinada a temperatura ambiente con el
fin de formar un textil compuesto.

Debido a que la temperatura de precalentamiento era equivalente al punto de fusion del
poliuretano termoplastico durante el precalentamiento de la estructura apilada y a que la
temperatura de prensado en caliente era un poco superior al punto de fusién del poliuretano
termoplastico durante los procesos de prensado en caliente de la estructura apilada, la tercera
superficie 141 y la cuarta superficie 142 de la capa de membrana 14 estaban en un estado
fundido, permitiendo que la tercera superficie 141 y la cuarta superficie 142 de la capa de
membrana 14 respectivamente penetrasen desde la tercera superficie 141 y la cuarta superficie
142 de la capa de membrana 14 hasta el interior de los multiples poros 133 de la primera capa
de tejido 13 y de los multiples poros 153 de la segunda capa de tejido 15. Dicho de otro modo,
la primera interconexion y la segunda interconexién claramente existian dentro de la estructura
apilada antes del proceso de precalentamiento y del proceso previo al prensado; sin embargo,
las interconexiones entre la capa de membrana 14 y la primera capa de tejido 13, asi como
entre la capa de membrana 14 y la segunda capa de tejido 15 no eran evidentes una vez que la
estructura apilada se precalenté y pasé por el proceso previo al prensado. Tras dejar que la
estructura combinada se enfriase con el fin de formar el textili compuesto 10, la capa de
membrana 14 pudo unirse a la primera capa de tejido 13 y a la segunda capa de tejido 15 de
manera firme ya que algunas partes de la capa de membrana 14 penetraron dentro de los
multiples poros 133 de la primera capa de tejido 13 y de los multiples poros 153 de la segunda
capa de tejido 15.

La estructura combinada tenia una superficie superior y una superficie inferior. La
superficie superior y la superficie inferior de la estructura combinada eran respectivamente la
quinta superficie 151 de la segunda capa de tejido 15 y la segunda superficie 132 de la primera
capa de tejido 13. La primera interconexién se formo entre la primera superficie 131 de la
primera capa de tejido 13 y la cuarta superficie 142 de la capa de membrana 14. La segunda
interconexion de la estructura combinada se formo entre la sexta superficie 152 de la segunda
capa de tejido 15 y la tercera superficie 141 de la capa de membrana 14. Tal y como se ha
mencionado anteriormente, la primera interconexion y la segunda interconexion de la estructura
combinada no eran evidentes.

El textil compuesto se componia de la primera capa de tejido 13, de la segunda capa
de tejido 15 y de la capa de membrana 14. La primera capa de tejido 13 tenia la primera
superficie 131, la segunda superficie 132 y los multiples poros 133. La primera superficie 131

estaba en el lado opuesto a la segunda superficie 132 y los multiples poros 133 estaban
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distribuidos sobre la primera capa de tejido 13, y cada uno de los mudltiples poros 133
conectaba la primera superficie 131 con la segunda superficie 132 de la primera capa de tejido
13. La capa de membrana 14 tenia la tercera superficie 141 y la cuarta superficie 142, y la
tercera superficie 141 estaba en el lado opuesto a la cuarta superficie 142. La segunda capa de
tejido 15 tenia la quinta superficie 151, la sexta superficie 152 y los multiples poros 153. La
quinta superficie 151 estaba en el lado opuesto a la sexta superficie 152 y los multiples poros
153 estaban distribuidos sobre la segunda capa de tejido 15, y cada uno de los multiples poros
153 conectaba la quinta superficie 151 con la sexta superficie 152 de la segunda capa de tejido
15. La tercera superficie 141 y la cuarta superficie 142 de la capa de membrana 14 estaban
respectivamente fijas a la sexta superficie 152 de la segunda capa de tejido 15 y a la primera
superficie 131 de la primera capa de tejido 13, y algunas partes de la tercera superficie 141 y
de la cuarta superficie 142 de la capa de membrana 14 penetraron dentro de los multiples
poros 133, 153 de la primera capa de tejido 13 y de la segunda capa de tejido 15. Dicho de otro
modo, no era evidente una interconexion del textil compuesto que se encontraba entre la

primera capa de tejido 13 y la capa de membrana 14.
Ejemplo 9: Preparacion de un textil compuesto

Un método de produccién de un textil compuesto en el Ejemplo 9 fue similar al del
Ejemplo 8. Las diferencias entre el Ejemplo 9 y el Ejemplo 8 se mostraron tal y como sigue a
continuacion. Poliuretano termoplastico con una dureza de 64D, con una proporcion de
segmento blando/segmento duro de 30:70, con un punto de fusién de 210°C y con un peso
molecular de 80.000 Da a 120.000 Da se hilé para formar un primer hilo (150D/36F) y un
segundo hilo (150D/36F), respectivamente. El primer hilo y el segundo hilo se tejieron
respectivamente para crear la primera capa de tejido y la segunda capa de tejido. El
poliuretano termoplastico con una dureza de 98A y con una proporcion de segmento
blando/segmento duro de 45:55 se mezcld con el elastobmero termopléstico basado en estireno
con una dureza de 80A y con una proporcién de segmento blando/segmento duro de 65:35 con
una relacién de peso de 7:3 con el fin de formar una cuarta mezcla de polimeros. El punto de
fusién y la dureza de la cuarta mezcla de polimeros fueron respectivamente de 65°C y de 95A.
La cuarta mezcla de polimeros se prensé a través de un proceso de extrusion de pelicula con
el fin de formar la capa de membrana. El grosor de la capa de membrana fue de 0,3mm y la
temperatura de precalentamiento, la temperatura de prensado en caliente, asi como la presién

de prensado en caliente fueron respectivamente de 65°C, 85°C y 30kg/cm?.
Ejemplo comparativo 1: Preparacion de un textil revestido
Tereftalato de polietileno conun punto de fusion de 260°C y con un peso molecular de

20.000 Da a 25.000 Da se hilé para formar un hilo (300D/72F) y se hizo encaje con el hilo para

formar un textil con un tamafo de 21cm x 30cm. Poliuretano termoplastico con una dureza de
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64D, con una proporcién de segmento blando/segmento duro de 30:70, con un punto de fusién
de 210°C y con un peso molecular de 80.000 Da a 120.000 Da se disolvié en butanona para
formar una solucion de revestimiento de polimero. La solucién de revestimiento de polimero se
revistio sobre el textil y el textil se introdujo en el horno durante 1 hora. El textil horneado se

dejo enfriar a temperatura ambiente con el fin de formar el textil revestido.
Ejemplo comparativo 2: Preparacion de un textil de pelicula adhesiva

Tereftalato de polietileno con un punto de fusion de 260°C y con un peso molecular de
20.000 Da a 25.000 Da se hilé para formar un hilo (300D/72F) y se hizo encaje con el hilo para
formar un textil con un tamafo de 21cm x 30cm. Se preparé una solucion de pegamento
fundido (que contenia 30% de butanona). La solucion de pegamento fundido se coloco sobre la
superficie del textil. Una membrana que se componia de poliuretano termoplastico con una
dureza de 95A, con una proporcién de segmento blando/segmento duro de 53:47, con un punto
de fusion de 160°C y con un peso molecular de 50.000 Da a 80.000 Da se fij6 a la superficie
del textil con el fin de formar una estructura apilada. La estructura apilada se calento y se
prensd por debajo de 130°C a 1kg/cm® y después la estructura apilada se se dejé enfriara

temperatura ambiente con el fin de formar el textil de pelicula adhesiva.
Ensayo 1: Ensayo de la tasa de transmisidon de vapor de agua

Los textiles compuestos preparados con los Ejemplos que van del 1 al 9, el textil
revestido preparado con el Ejemplo comparativo 1 y el textil de pelicula adhesiva preparado
con el Ejemplo comparativo 2 se analizaron respectivamente para la tasa de transmision de
vapor de agua de conformidad con la Japanese Industrial Standard (la norma industrial
japonesa por su traduccién en espanol) L 1099A1 (JIS L 1099A1). Los resultados de los

ensayos se muestran en la Tabla 1.
Ensayo 2: Ensayo de la tolerancia a la presion del agua

Los textiles compuestos preparados con los Ejemplos que van del 1 al 9, el textil
revestido preparado con el Ejemplo comparativo 1 y el textil de pelicula adhesiva preparado
con el Ejemplo comparativo 2 se analizaron respectivamente para la tolerancia a la presion del
agua de conformidad con la Japanese Industrial Standard (la norma industrial japonesa por su
traduccién en espanol) L 1092 (JIS L 1092). Los resultados de los ensayos se muestran en la
Tabla 1.

Ensayo 3: Ensayo de la resistencia al desgarro
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Los textiles compuestos preparados con los Ejemplos que van del 1 al 9, el textil
revestido preparado con el Ejemplo comparativo 1 y el textil de pelicula adhesiva preparado
con el Ejemplo comparativo 2 se analizaron respectivamente para la resistencia al desgarro de
conformidad con la Organizacion Internacional de la Normalizacion 13937 (ISO, por sus siglas

en inglés, 13937). Los resultados de los ensayos se muestran en la Tabla 1.

Tabla 1 La tasa de transmisién de vapor de agua, la tolerancia a la presion del agua y la
resistencia al desgarro de los textiles compuestos preparados con los Ejemplos que van del 1
al 9, del textil revestido preparado con el Ejemplo comparativo 1 y del textil de pelicula

adhesiva preparado con el Ejemplo comparativo 2

Resistencia al desgarro
Tasa de Tolerancia a la
Muestra N” transmision de presion del agua | Direccidn Direccidan
vapor de agua (mm H>0) vertical transversal
(g/m2/24 horas)
Ejemplo 1 4,500 12.000 =50 =40
Ejemplo 2 500 12.000 =45 =40
Ejemplo 3 1.000 15.000 =55 =45
Ejemplo 4 6.000 10.000 =35 =30
Ejemplo 5 1.500 10.000 =40 =30
Ejemplo 6 2.500 15.000 =55 =45
Ejemplo 7 2.000 15.000 =70 =60
Ejemplo 8 4,000 10.000 =45 =35
Ejemplo 9 3.500 10.000 =50 =40
Ejemplo 1.000 3.000 =15 =10
comparativo 1
Ejemplo 3.000 6.000 =25 =20
comparativo 2

Los resultados mostraron que la tolerancia a la presién del agua de los textiles
compuestos preparados con los Ejemplos que van del 1 al 9 era mejor que la del textil
revestido preparado con el Ejemplo comparativo 1 y que el textil de pelicula adhesiva
preparado con el Ejemplo comparativo 2. Esto se debe a que los textiles compuestos
preparados con los Ejemplos que van del 1 al 9 tenia una estructura completa para
proporcionar una mejor tolerancia a la presion del agua.

La resistencia al desgarro de los textiles compuestos preparados con los Ejemplos que
van del 1 al 9 era mejor que la del textil revestido preparado con el Ejemplo comparativo 1 y
que el textil de pelicula adhesiva preparado con el Ejemplo comparativo 2. Esto se debe a que
la resistencia de adherencia mas fuerte que existe entre la capa de tejido y la capa de
membrana de los textiles compuestos preparados con los Ejemplos que van del 1 al 9 puede

proporcionar una mejor resistencia al desgarro.
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Comparando los Ejemplos que van del 1 al 5, los textiles compuestos preparados con
los Ejemplos que van del 1 al 3 tenian una mejor resistencia al desgarro que aquellos que se
prepararon con los Ejemplos 4 y 5. Esto se debe a que los mismos materiales preparados para
la capa de tejido y para la capa de membrana podian proporcionar una resistencia de
adherencia mas fuerte entre la capa de tejido y la capa de membrana.

Comparando los Ejemplos que van del 1 al 7, los textiles compuestos preparados con
los Ejemplos 6 y 7 tenian capas de dos membranas que eran mas gruesas que una sola capa
de membrana, y las capas de dos membranas tenian un mejor caracter adhesivo para la capa
de tejido. Por lo tanto, los textiles compuestos preparados con los Ejemplos 6 y 7 tenian una
mejor tolerancia a la presion del agua y una mejor resistencia al desgarro que aquellos que se
prepararon con los Ejemplos que van del 1 al 5. Ademas, comparando los Ejemplos 6 y 7, los
textiles compuestos preparados con el Ejemplo 6 tenian una mejor resistencia al desgarro que
el que se prepar6 con el Ejemplo 7. Esto se debe a que el textil compuesto preparado con el
Ejemplo 7 tenia los mismos materiales preparados para la capa de tejido y para la capa de
membrana, lo que podia proporcionar una resistencia de adherencia mas fuerte entre la capa

de tejido y la capa de membrana.
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Reivindicaciones

1.

Un método de produccién de un textil compuesto que consta de:

proporcionar una capa de tejido (11) y una capa de membrana (12), donde los
materiales de la capa de tejido (11) se componen de un elastomero
termoplastico, de un termoplastico o de una combinacién de ambos; donde los
materiales de la capa de membrana (12) se componen de un elastomero
termoplastico, de un termoplastico o de una combinacién de ambos; donde el
punto de fusidn de la capa de tejido (11) es superior al punto de fusién de la
capa de membrana (12);

fijar la capa de tejido (11) a la capa de membrana (12) para formar una
estructura apilada (20); caracterizado en que el método consta de calentar la
estructura apilada (20) a una temperatura de precalentamiento, y después se
calienta y se prensa la estructura apilada (20) a una temperatura de prensado
en caliente y bajo una presidn de prensado en caliente con el fin de formar una
estructura combinada, donde la temperatura de precalentamiento y la
temperatura de prensado en caliente son superiores o equivalentes al punto de
fusién de la capa de membrana (12), y la temperatura de precalentamiento y la
temperatura de prensado en caliente son inferiores al punto de fusién de la
capa de tejido (11), donde la temperatura de precalentamiento es inferior a la
temperatura de prensado en caliente, y la presion de prensado en caliente se
sitta entre 0,1kg/cm® y 100kg/cm?; y

dejar enfriar la estructura combinada con el fin de obtener un textil compuesto
(10).

2. ElI método tal y como se reivindica en la reivindicacion numero 1, donde el paso que

consiste en proporcionar la capa de tejido (11) incluye:

proporcionar la capa de tejido (11), donde la capa de tejido (11) se compone de
una primera capa de tejido (13) y de una segunda capa de tejido (15), donde
los materiales de la primera capa de tejido (13) se componen de un elastomero
termoplastico, de un termoplastico o de una combinacién de ambos; los
materiales de la segunda capa de tejido (15) se componen de un elastomero
termoplastico, de un termoplastico o de una combinaciéon de ambos; donde los
puntos de fusién de la primera capa de tejido (13) y de la segunda capa de
tejido (15) son superiores al punto de fusién de la capa de membrana (12), y
los puntos de fusidn de la primera capa de tejido (13) y de la segunda capa de
tejido (15) son superiores a la temperatura de precalentamiento y a la

temperatura de prensado en caliente; y
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el paso de fijar la capa de tejido (11) a la capa de membrana (12) con el fin de
formar la estructura apilada (20) incluye:

fijar la primera capa de tejido (13) y la segunda capa de tejido (15)
respectivamente a ambas superficies de la capa de membrana (12) con el fin

de obtener la estructura apilada (20).

3. EI método tal y como se reivindica en la reivindicacion nimero 1, donde el paso que

consiste en proporcionar la capa de membrana (12A) incluye:

proporcionar la capa de membrana (12A), donde la capa de membrana (12A)
se compone de una primera capa de membrana y de una segunda capa de
membrana, donde los materiales de la primera capa de membrana se
componen de un elastomero termopléstico, de un termoplastico o de una
combinacion de ambos; donde los materiales de la segunda capa de
membrana se componen de un elastdmero termoplastico, de un termoplastico o
de una combinacion de ambos; donde los puntos de fusion de la primera capa
de membrana y de la segunda capa de membrana son inferiores al punto de
fusibn de la capa de tejido, y la temperatura de precalentamiento y la
temperatura de prensado en caliente son superiores o equivalentes al punto de
fusién de la primera capa de membrana, y la temperatura de precalentamiento
y la temperatura de prensado en caliente son superiores o equivalentes al
punto de fusién de la segunda capa de membrana; y

el paso de fijar la capa de tejido (11A) a la capa de membrana (12A) con el fin
de formar la estructura apilada (20) incluye:

fijar la primera capa de membrana y la segunda capa de membrana
respectivamente a ambas superficies (111A, 112A) de la capa de tejido (11A)

para obtener la estructura apilada (20).

4. El método tal y como se reivindica en la reivindicacién nimero 1, donde el material de
la capa de tejido (11) es un termoplastico con una dureza de entre 85A y 90A y con un
punto de fusién que es superior o equivalente a 160°C e inferior o equivalente a
300°C; donde el material de la capa de membrana (12) es un termoplastico con una
dureza de entre 10A y 98A ycon un punto de fusiéon que es superior 0 equivalente a

50°C e inferior o equivalente a 150°C.
5. El método tal y como se reivindica en la reivindicacion nimero 1, donde la temperatura

de prensado en caliente es superior o equivalente a 50°C e inferior o0 equivalente a
220°C.

21



ES 2682443 T3

6. El método tal y como se reivindica en la reivindicacién nimero 1, donde el material de
la capa de tejido es un termoplastico y el material de la capa de membrana (12) es un

elastdmero termoplastico.
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FIG.4

25



ES 2682443 T3

FIG.5
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FIG.6
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FIG.7A
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FIG.7B
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FIG.9
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