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DESCRIPCION
Método para aumentar la resistencia a la abrasion de textiles no tejidos para automdéviles.
Técnica relacionada

La invencion se refiere a un método que permite reciclar los productos textiles no tejidos para automoviles y aumentar
la resistencia a la abrasion de los textiles no tejidos para automdviles.

La técnica anterior

Especialmente con el reciente desarrollo de la tecnologia usada en el sector automotriz es de gran importancia producir
vehiculos mas livianos, rapidos, silenciosos y econdémicos. Al mismo tiempo, el equipamiento opcional con alta
tecnologia y diversidad se ha convertido en el equipamiento estandar. En todas las partes de acabado interior que se
usan en la producciéon de vehiculos se prefieren los componentes reciclables. Se evita estrictamente el uso de
productos quimicos.

En la técnica anterior las fibras de textiles no tejidos para automdviles se unen mediante aditivos quimicos. Los textiles
no tejidos para automoviles unidos quimicamente no cumplen con los niveles minimos de abrasion exigidos por los
clientes. Debido a estas sustancias quimicas los textiles no tejidos se vuelven imposibles de reciclar. Por otra parte,
debido al uso de productos quimicos el olor y otros problemas técnicos se producen en estos textiles.

En la técnica anterior los hornos de secado de piston se usan en la produccion de textiles no tejidos para automaviles.
Los hornos de secado RAM realizan las tareas de secado del adhesivo natural o sintético que se aplica detras de la
textura y la formacion de una capa de pelicula. La pelicula que se forma en la capa posterior se une a las partes de
nucleo de las fibras y, por lo tanto, proporciona al producto final caracteristicas como la conformabilidad, la resistencia
a la abrasion y no genera residuos. En condiciones normales la textura esta hecha al 100 % de fibra de poliéster de
acuerdo con las especificaciones. El punto de fusion de esta fibra es de alrededor de 220 °C. La textura de la base se
recubre con aglutinantes quimicos como latex, PVA, etc.

En la investigacion de patentes que se realizé sobre la técnica anterior, se encontré el documento de patente de
Estados Unidos No. US7846282. En la parte del resumen de este documento de patente se describe que la invencion
es un producto textil que se usa en automdviles, en donde se obtiene una textura no tejida mediante la fusion y el paso
de una pelicula adhesiva, o en otras palabras resina termoplastica, que tiene una tasa de flujo en estado fundido de
10 a 1000 g/min a través de un extrusor. El material de recubrimiento de superficie obtenido después de la extrusion
muestra caracteristicas excepcionalmente altas de capacidad de absorcién de sonido y aislamiento acustico.

En otra patente de Estados Unidos con No. US8091684 se describe un producto textil para suelos que se usa en
vehiculos, que comprende una capa de superficie y un material de fibra para alfombras. Ademas, la capa de alfombra
comprende una capa de soporte principal, una capa de recubrimiento posterior y una capa de pelicula perforada entre
una capa de fibra superior y una capa de fibra inferior. Ademas, comprende una capa de pelicula perforada que
proporciona un aislamiento acustico mejorado, US 2003/0040244 describe un material aislante cardado con una capa
de pelicula formada en una superficie.

Descripcion de la invencién

El propésito de la invencién es proporcionar una técnica novedosa que aporte una iniciativa al campo técnico
relacionado en comparacion con los textiles para automoviles de la técnica anterior.

Un propdsito de la invencion es permitir la unién de fibras entre si sin usar los productos quimicos usados en la técnica
anterior para permitir el reciclaje de textiles.

Un objetivo importante de la invencion es asegurar la union de las fibras por medio de la adicion al textil de fibra de
baja fusién, en lugar de usar composiciones quimicas y controlar los valores de temperatura y especificamente la
temperatura de la superficie durante el proceso de acabado.

Otro propdsito de la invencion es eliminar el uso de caucho sintético (latex) en la produccién de los materiales del
acabado interior, las alfombras y el fieltro que se usan en los vehiculos.

Otro propdsito de la invencién es abandonar completamente el uso de productos quimicos adhesivos a través de la
nueva técnica de produccion.

Otro propésito de la invencién es proporcionar un producto respetuoso del medio ambiente como una alternativa al
uso de productos quimicos como un método de unién de fibras.
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Numeros de referencia

A Mezcla de fibras

B Produccién no tejida

C Horno de secado por ariete

D Ajuste de la orientacion de la boquilla D
E Configuracion de la velocidad de fijacion
F Superficie de textura no tejida

Descripcion detallada de la invencion

Mezcla de fibras en ciertas proporciones (A); se mezclan homogéneamente en ciertas proporciones las fibras Bico de
poliéster que tienen un punto de fusion bajo y las fibras de poliéster que tienen un punto de fusién alto, con las
operaciones de abrir y cardar la fibra como en el proceso normal.

Produccion de texturas no tejidas (B); se obtiene un nuevo material no tejido mezclado al agregar aproximadamente
20 % de fibra de poliéster que tiene un punto de fusion mas bajo (120 °C) en la mezcla de fibras de poliéster. Los
procesos posteriores de cardado y puntadas son los mismos que antes.

Horno de secado de pistén (C); el horno de secado RAM solo realiza la tarea de fijacion y fusion por calor y la union.
No se usa ningun producto quimico.

Ajuste de la orientacion de la boquilla (D); Soplar aire caliente detras de la capa no tejida es absolutamente
imprescindible. La configuracion de la orientacion éptima se encuentra de modo que la capa no tejida actuaria como
una cortina de aire y el calor se recolectaria solo en la superficie no tejida y el aire caliente que sale de las boquillas
se recolectaria en un solo punto. De esta manera, se obtiene una superficie de barrera, que se forma en la superficie
posterior mediante la alta temperatura y la fusion. Las fibras fundidas también desempefian la funcién de unir las
partes del nucleo. Las fibras bicomponentes que forman una estructura de ndcleo homogénea también dan
conformabilidad al textil no tejido.

Superficie de textura no tejida de textil (F); no se produce ninguna deformacion en la superficie de la alfombra que se
expone a una temperatura baja, como 120 °C. La distribucion de la temperatura dentro de la capa tiende a cambiar a
120 °C desde 160 °C.

Se prefiere un nuevo tipo de fibra de poliéster con un cambio radical que se realiza en las mezclas de fibras que se
usan en la produccion de textiles no tejidos. Esta fibra se mezcla con la mezcla estandar de fibra de poliéster en una
proporcion de 20 % (A). Se prefiere un nuevo tipo de fibra de poliéster con un cambio radical que se realiza en otras
mezclas de fibras usadas en la dispersion de fardos, la mezcla de fibras y la produccion de textiles no tejidos. Esta
fibra se mezcla con la mezcla estandar de fibra de poliéster en una proporciéon de 20 % (A). Los otros métodos de
dispersion de fardos, mezcla de fibras, cardado y puntadas son los mismos. La textura obtenida en esta mezcla se
enrolla para ser llevada a otros procesos.

El textil no tejido (preferentemente), proporcionada con un patron mediante el método de puntadas en procesos
intermedios, se lleva luego al proceso de horno de secado RAM (C). El cambio mas importante y la invencion en la
presente descripcion es la eliminacién completa de quimicos. Por medio del método de ajuste de la orientacion de la
boquilla (D), obtenido como resultado de estudios extensos, aire caliente se sopla detras de la textura, de manera que
se formaria una barrera a una temperatura mas baja y las fibras Bico solo a nivel de base se funden y se unen a otras
fibras de poliéster. Al mismo tiempo, se completa la formacién del soporte nucleo de la base. Mientras se realizan
estas operaciones, la configuracion de la velocidad de fijacion (E) se ajusta al nivel 6ptimo. Como no hay liquido que
evaporar, se logra un consumo de energia mucho menor. Se aumenta la velocidad de produccion.

Lo mas importante es que, a pesar de que se alcanza una temperatura de fijacion de 160 °C, no se produce ningun
aumento de la temperatura que pudiera causar deformacion en la superficie (120 °C). Los métodos de cardado y de
puntadas son los mismos que antes. El material textil no tejido obtenido en esta mezcla se enrolla para ser llevado a
otros procesos.

Las etapas de operacion para obtener el producto de acuerdo con la invencion:

Un método de produccion que aumenta la resistencia a la abrasion de los textiles de estructura no tejida que se usan
en el sector automotriz, y caracterizado porque; comprende las etapas de operacion de:

—mezcla (A) de dos o mas fibras que tienen diferentes puntos de fusion,

—aplicacion de las operaciones de apertura, cardado y de puntadas en dicha fibra en la linea de produccion de textil
no tejido (B),

—secado en un horno de secado de piston (C) sin la necesidad de usar alguna sustancia quimica,
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—hacer el ajuste de la orientacion de la boquilla (D) para orientarla hacia la superficie mas inferior en la seccion de la
textura y asi formar una barrera de calor y una capa de pelicula al alcanzar la temperatura mas alta en ese punto,
—hacer la operacion de ajuste de la velocidad de fijacion (E) a valores mas altos que la velocidad de secado normal
5 (+ 2-3 m/min),
—mezclar fibra Bico de poliéster que tiene un bajo punto de fusién con fibra de poliéster que tiene un alto punto de
fusion, en ciertas proporciones,
—mezclar dos o mas fibras (A) que tienen diferentes puntos de fusion, como 80 % de poliéster a 20 % de fibras Bico,

—secar en un horno de secado de piston (C) con un aire de secado que tiene una temperatura de 20 °C - 30 °C mas
10 baja.
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REIVINDICACIONES

Un método de produccion que aumenta la resistencia a la abrasion de los textiles no tejidos usados en el sector
automotriz, que comprende las etapas de operacion de;

mezclar dos o mas fibras con diferentes puntos de fusién (A),

aplicar operaciones de apertura, cardado y de puntadas sobre dichas fibras en la linea de produccion del
textil no tejido (B)

secar en un horno de secado RAM (C) sin necesidad de usar alguna sustancia quimica,

hacer el ajuste de la orientacion de la boquilla (D) para orientarla hacia la superficie mas inferior en la
seccion no tejida y formar asi una barrera de calor y una capa de pelicula al alcanzar la temperatura mas
alta en ese punto.

El método de produccién de acuerdo con la reivindicaciéon 1, caracterizado porque; comprende la etapa de
operacion de mezclar (A) fibra Bico de poliéster que tiene un bajo punto de fusién con fibra de poliéster que
tiene un alto punto de fusién, en ciertas proporciones.

El método de produccién, de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado porque; comprende la etapa de
operacion de mezclar dos o mas fibras (A) que tienen diferentes puntos de fusion, tal como 80 % de poliéster
y 20 % de fibras Bico.
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