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DESCRIPCION

Tejido compuesto reforzado y su proceso de fabricacion.

1. Campo de la invencion

La presente invencion guarda relacion con la tecnologia textil y, mas en concreto, guarda relaciéon con un
tejido compuesto reforzado y con un proceso de fabricacién de un tejido compuesto reforzado.

2. Descripcién de la técnica anterior

El tejido es una necesidad diaria comln que se aplica ampliamente en muchos campos. Por ejemplo, en
la publicacion de patente europea con numero 0101305 A2 se divulga un material de apoyo dirigido a los
muebles tejidos, el cual consiste en un material de tejido sintético apropiado para que se pueda utilizar en
muebles. Debido al desarrollo de la tecnologia, aumentan las exigencias de textiles funcionales. Los
textiles funcionales tienen propiedades y funciones diferentes segun los diferentes usos. Por ejemplo, la
publicacién de patente japonesa con numero H04146235 A proporciona una tela de punto tejidaque tiene
una recuperacion de las arrugas y una durabilidad excelentes. Ademas de la recuperacién de las arrugas
y de la durabilidad, la resistencia mecanica también es una propiedad importante de los textiles. Por
ejemplo, en la publicacion de patente europea con numero 0768406 A1 se divulga un material compuesto
de fibra reforzada que contiene fibras de refuerzo y fibras de matriz. En las técnicas anteriores, los textiles
reforzados normalmente se forman afadiendo un agente de refuerzo o aplicando una pelicula de refuerzo
para mejorar su resistencia.

El uso de agentes de refuerzo se utiliza mas ampliamente entre estos dos medios. Los agentes de
refuerzo comunes incluyen un mejorador de la resistencia al desgarro, un mejorador de la solidez al
frotamiento y un reforzador del tejido. Una vez que se sumerge el tejido en una solucion que contiene el
agente de refuerzo, una capa de polimeros se adhiere a la superficie del textil, de manera que se pueda
mejorar la resistencia del textil.

Sin embargo, la concentracién del agente de refuerzo debe ser inferior al 5% para mantener la textura del
textil reforzado, lo que da lugar a que no se pueda mejorar eficazmente el efecto de refuerzo. Utilizar el
agente de refuerzo para mejorar la resistencia exige un proceso de impregnacion y un proceso de secado
adicionales, lo que resulta en un proceso mas complicado, en mas tiempo de procesamiento y en un
coste mayor. Ademas, el gran consumo de agua y de disolvente que se requiere durante el proceso
genera grandes dafios al medio ambiente, por lo que el método convencional no es adecuado para
producir en masa tejidos reforzados en el futuro, ya que cada vez mas personas prestan atencion a la
proteccion del medio ambiente.

El laminado de pelicula también es Util para reforzar la resistencia del textil. La superficie del textil se
recubre por puntos con una solucién adhesiva termofusible y después se cubre con una pelicula de
refuerzo para formar una estructura laminada. Finalmente, la estructura laminada se presiona en caliente
de 200°C a 300°C con el fin de formar el textil reforzado.
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No obstante, la capa adhesiva termofusible envejece con el tiempo y se despegaria del textil, por lo que
perderia la propiedad de la alta resistencia. Ademas, el disolvente que contiene la solucion adhesiva
termofusible podria quedarse en el textil reforzado que se hace mediante el laminado de pelicula, lo que
limitaria la aplicabilidad del textil reforzado.

El objetivo de la presente invencion es el de proporcionar un tejido compuesto reforzado y un proceso de
fabricacién de un tejido compuesto reforzado que supere el problema de que la pelicula de refuerzo se
despegue y que simplifique el proceso de fabricacién.

Con el fin de conseguir el objetivo mencionado anteriormente, la presente invencién proporciona un
proceso para fabricar un tejido compuesto reforzado que incluye:

la formacién de un hilo elastomérico termoplastico de alta dureza y de un hilo elastomérico
termopléastico de baja dureza en un tejido, los cuales se forman tejiendo; un punto de fusion del
hilo elastomérico termoplastico de baja dureza que oscila entre los 50°C y los 150°C; el prensado
en caliente del tejido a una temperatura de presion en caliente (inferior a los 200°C) y a una
presién de presion en caliente con el fin de formar el tejido compuesto reforzado; la temperatura
del prensado en caliente es superior o equivalente al punto de fusién del hilo elastomérico
termopléastico de baja dureza, e inferior al punto de fusion del hilo elastomérico termoplastico de
alta dureza.

De conformidad con la presente invencion, dos hilos elastoméricos termoplasticos con diferentes durezas
o diferentes puntos de fusidn se prensan en caliente a una temperatura adecuada para permitir que el hilo
elastomérico termoplastico de baja dureza se funda parcialmente y que se adhiera a la superficie del hilo
elastomérico termoplastico de alta dureza, de manera que se pueda obtener el tejido compuesto
reforzado. Mediante el proceso descrito, mejoran tanto la resistencia a la traccidén, como la resistencia al
impacto sin tener que utilizar la solucién adhesiva termofusible. De esta manera se superan los
inconvenientes relacionados con el envejecimiento de la capa adhesiva termofusible, con el hecho de que
se despegue la pelicula de refuerzo y con los residuos que se quedan del disolvente. Ademas, el proceso
de fabricacion del tejido reforzado es mas sencillo que el de las técnicas anteriores.

Preferiblemente, la presién de prensado en caliente oscila entre 0,0098 MPa y 0,98 MPa.

En cuanto al proceso de fabricacién del tejido compuesto reforzado, la temperatura de prensado en
caliente es superior al punto de fusién del hilo elastomérico termoplastico de baja dureza de 10°C a 50°C.
Preferiblemente, la temperatura de prensado en caliente es superior al punto de fusion del hilo
elastomérico termoplastico de baja dureza de 10°C a 20°C. Por lo tanto, la presente invencién puede
prensar en caliente el tejido a una temperatura de prensado en caliente inferior a los 200°C y hacer que el
hilo elastomérico termopléstico de baja dureza se funda parcialmente.

De conformidad con la presente invencion, la temperatura de prensado en caliente se puede ajustar
conforme al punto de fusién del hilo elastomérico termopléastico de alta dureza y al punto de fusién del hilo
elastomérico termoplastico de baja dureza. Preferiblemente, el punto de fusion del hilo elastomérico
termopléstico de baja dureza oscila entre los 50°C y los 150°C. Méas preferiblemente, el punto de fusién
del hilo elastomérico termopléstico de baja dureza oscila entre los 70°C y los 150°C. Por lo tanto, el tejido
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compuesto reforzado se hace a la temperatura de prensado en caliente inferior. Ademas, el punto de
fusion del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza oscila entre los 150°C y los 300°C. Mas
preferiblemente, el punto de fusion del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza oscila entre los
160°C y los 300°C. Mucho mas preferiblemente, el punto de fusién del hilo elastomérico termopléstico de
alta dureza oscila entre los 180°C y los 250°C.

De conformidad con la invencion, una dureza shore del hilo elastomérico termoplastico de baja dureza
oscila entre los 10A y los 90A, y una dureza shore del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza
oscila entre los 95A y los 90D.

Ademas, el proceso también incluye el paso de retorcer una fibra elastomérica termoplastica de alta
dureza y una fibra de refuerzo dentro del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza.

El paso de retorcer una fibra elastomérica termoplastica de alta dureza y una fibra de refuerzo hace que el
hilo elastomérico termoplastico de alta dureza tenga la caracteristica de la fibra de refuerzo. La
incorporacion de la fibra de refuerzo amplia la aplicabilidad del tejido compuesto reforzado y puede
mejorar la resistencia a la traccion y la resistencia al impacto del tejido compuesto reforzado.

Preferiblemente, la fibra de refuerzo es una fibra sintética. Ademas, la fibra sintética aplicable de la
presente invencion incluye una fibra de carbono, una fibra de vidrio, una fibra de Kevlar o una fibra
Dyneema. El porcentaje de la fibra de refuerzo oscila entre el 10% en peso y el 90% en peso en funcién
del peso total del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza.

Preferiblemente, el proceso también incluye los pasos del torneado en estado de fusion de un polimero
elastomérico termoplastico de alta dureza dentro del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza y del
torneado en estado de fusion de un polimero elastomérico termoplastico de baja dureza dentro del hilo
elastomérico termoplastico de baja dureza. Ademas, el polimero elastomérico termoplastico de alta
dureza y el polimero elastomérico termoplastico de baja dureza son independientemente, aunque no se
limitan a ellos, elastbmero de caucho termoplastico (TPR, por sus siglas en inglés), elastomero de
poliuretano termoplastico (TPU, por sus siglas en inglés), elastomero termoplastico a base de estireno
(TPS, por sus siglas en inglés), elastbmero olefinico termoplastico (TPO, por sus siglas en inglés),
elastdomero vulcanizado termoplastico (TPV, por sus siglas en inglés), elastomero de éster termoplastico
(TPEE, por sus siglas en inglés) o elastomero de poliamida termoplastico (TPAE, por sus siglas en

inglés).

Preferiblemente, el polimero elastomérico termoplastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza se clasifican como polimeros elastoméricos termoplasticos idénticos. Por lo
tanto, el tejido compuesto reforzado puede tener una mayor resistencia a la traccion y una mayor
resistencia al impacto gracias a tener la misma o una mejor afinidad entre el hilo elastomérico
termoplastico de alta dureza y el hilo elastomérico termoplastico de baja dureza.

El polimero elastomérico termoplastico de alta dureza y el polimero elastomérico termoplastico de baja
dureza cada uno tiene respectivamente un segmento blando y un segmento duro. La dureza y el punto de
fusién del polimero elastomérico termoplastico se pueden ajustar conforme a una proporcién del
segmento blando en relaciéon con el segmento duro.
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El segmento blando se puede formar, aunque no se limita a ellos, con caucho butadieno (BR, como
abreviatura internacional), con caucho isopreno (/R, como abreviatura internacional), con caucho natural
(NR, como abreviatura internacional), con monémero de etileno propileno dieno (EPDM, como abreviatura
internacional), con caucho de isopreno isobutileno (//R, como abreviatura internacional), con
poliisobutileno (PIB, como abreviatura internacional), con polietileno/polibutileno, con polietileno amorfo,
con poliéter de poliol, con poliéster de poliol o con poliéster.

El segmento duro se puede formar, aunque no se limita a ellos, con poliestireno (PS), con polietileno (PE),
con polipropileno (PP), con 1,2-polibutadieno sindiotactico, con trans-1,4-poliisopreno, con poliuretano
(PU), con diisocianato o con poliamida (PA).

Asimismo, en el sistema de TPEE del tipo poliéster-poliéter, el segmento blando se puede formar con
poliéter y el segmento duro se puede formar con poliéster de cristal aromatico. En el sistema de TPEE del
tipo poliéster-poliéter, el segmento blando se puede formar con poliéster alifatico y el segmento duro se
puede formar con poliéster de cristal aromatico.

Preferiblemente, la proporcién del segmento blando en relacién con el segmento duro del polimero
elastomérico termoplastico de alta dureza oscila entre 25:75 y 50:50. La proporcion del segmento blando
en relacién con el segmento duro del polimero elastomérico termoplastico de baja dureza oscila entre
51:49 y 80:20.

Preferiblemente, el polimero elastomérico termoplastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza ambos son TPU. La proporcion del segmento blando en relacién con el
segmento duro del polimero elastomérico termoplastico de alta dureza oscila entre 30:70 y 50:50. La
proporcion del segmento blando en relacion con el segmento duro del polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza oscila entre 56:44 y 70:30.

Preferiblemente, el polimero elastomérico termoplastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza ambos son TPEE. La proporcién del segmento blando en relaciéon con el
segmento duro del polimero elastomérico termoplastico de alta dureza oscila entre 30:70 y 40:60. La
proporcion del segmento blando en relacion con el segmento duro del polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza oscila entre 52:48 y 75:25.

Preferiblemente, el polimero elastomérico termoplastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza ambos son TPO. La proporcion del segmento blando en relaciéon con el
segmento duro del polimero elastomérico termoplastico de alta dureza oscila entre 30:70 y 40:60. La
proporcion del segmento blando en relacion con el segmento duro del polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza oscila entre 55:45 y 75:25.

Preferiblemente, el paso de la formacion de un hilo elastomérico termoplastico de alta dureza y de un hilo
elastomérico termoplastico de baja dureza en un tejido, los cuales se forman tejiendo, incluye también
retorcer el hilo elastomérico termoplastico de alta dureza y el hilo elastomérico termoplastico de baja
dureza en una multitud de hilos complejos y formar la multitud de hilos complejos en el tejido. Cada uno
de los hilos complejos se compone del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza y del hilo
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elastomérico termoplastico de baja dureza que se han mencionado anteriormente y que estan

entrelazados entre si.

El hilo elastomérico termoplastico de alta dureza y el hilo elastomérico termoplastico de baja dureza
pueden formar el tejido mediante un proceso de tejido. Los tejidos pueden ser, aunque no se limitan a
ellos, tejido de punto circular, tejido de punto, tejido de jersey, tela tejida, tejido liso, tejido acanalado o
tejido corrugado. Ademas, los tejidos se pueden formar mediante métodos de tejido diferentes en el
mismo proceso, por ejemplo, el tejido se puede formar con el tejido de punto, en combinacién con la tela
tejida y con el tejido liso.

Ademas, la presente invenciéon proporciona un tejido compuesto reforzado que se compone de un hilo
elastomérico termoplastico de alta dureza y de un hilo elastomérico termoplastico de baja dureza. Una
parte de una superficie del hilo elastomérico termoplastico de baja dureza esta fundida y adherida sobre
una superficie del hilo elastomérico termopléstico de alta dureza. El tejido compuesto reforzado se puede

hacer mediante el proceso mencionado anteriormente.

En conclusion, el tejido compuesto reforzado y el proceso para fabricar el tejido compuesto reforzado

presenta las ventajas que se especifican a continuacion.

(1) Propiedad de alta resistencia mecanica

Prensar en caliente el tejido que se teje mediante el hilo elastomérico termoplastico de alta dureza y el
hilo elastomérico termoplastico de baja dureza permite que el tejido compuesto reforzado tenga una

mayor resistencia a la traccién y una mayor resistencia al impacto.

(2) Proceso sencillo y respetuoso con el medio ambiente

El proceso para fabricar el tejido compuesto reforzado supera los problemas en relacién con la fabricacién
de los textiles reforzados con la impregnacién de los intensificadores y con la laminacién de pelicula.

(3) Baja temperatura de prensado en caliente

Ajustando el punto de fusion del hilo elastomérico termoplastico de baja densidad, el tejido compuesto

reforzado se puede prensar en caliente a una temperatura de prensado en caliente inferior.

En los dibujos:

La figura 1 es una vista en perspectiva de una tela tejida reforzada hecha de hilos elastoméricos
termopléasticos de alta densidad y de hilos elastoméricos termoplasticos de baja densidad en una
proporcion de 1:1;
La figura 2 es una vista en perspectiva de la tela tejida reforzada hecha de hilos elastoméricos
termopléasticos de alta densidad y de hilos elastoméricos termoplasticos de baja densidad en una
proporcion de 2:1.
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Con el fin de demostrar que el tejido compuesto reforzado tiene una mayor resistencia a la tracciéon y una
mayor resistencia al impacto, el tejido compuesto reforzado y el proceso para fabricarlo se proporcionan
del siguiente modo.

Ejemplo 1

El polimero elastomérico termoplastico de alta densidad, en adelante abreviado como TPE-AD (HH-TPE,
en inglés), que se utilizé en este ejemplo fue un elastémero de poliuretano termoplastico (TPU), el cual
tenia un segmento blando y un segmento duro en una proporcion de 44:56. El segmento blando se formé
con poliol y el segmento duro se formé con diisocianato. El polimero TPE-AD que tiene una dureza shore
de 95A y un punto de fusiéon de 190°C se hil6 en estado de fusién para fabricar un hilo TPE-AD
(16,7tex/72F).

Un polimero elastomérico termoplastico de baja dureza, en adelante abreviado como TPE-BD (LH-TPE,
en inglés), que se utilizd en este ejemplo fue un TPU y tenia un segmento blando y un segmento duro en
una proporcion de 65:35. El segmento blando se formé con poliol y el segmento duro se formd con
diisocianato. El polimero TPE-BD que tiene una dureza shore de 80A y un punto de fusién de 100°C se
hil6 en estado de fusién para fabricar un hilo TPE-BD (16,7tex /72F).

El hilo TPE-AD y el hilo TPE-BD se entrelazaronentre si en una proporciéon de 1:1 para formar una tela
tejida. El tamafo de la tela tejidaera de 21cm x 30 cm. La estructura de la tela tejida se muestra en la
figura 1.

Con referencia a la figura 1, la tela tejida 1A se componia del hilo TPE-AD 2 y del hilo TPE-BD3. La
urdimbre se componia del hilo TPE-AD 2 y del hilo TPE-BD 3 en una proporcién de 1:1, y la trama se
componia del hilo TPE-AD 2 y del hilo TPE-BD 3 en una proporcién de 1:1. Es decir, el hilo TPE-AD 2y el
hilo TPE-BD 3 se escalonaron juntos tanto en direccion lateral, como en direccion vertical. Después, la
tela tejida 1A se precalent6 a 100°C durante media hora y se prensé en caliente a 110°C a una presion de
0,098 MPa durante 3 minutos. Una vez que se enfrié la tela tejida que se habia prensado en caliente, se
obtuvo finalmente un tejido compuesto reforzado.

Ejemplo 2

El hilo TPE-AD (16,7 tex/72F) y el hilo TPE-BD (16,7 tex/72F) que se utilizaron en este ejemplo eran
similares a los del Ejemplo 1.

De forma distinta, el hilo TPE-AD y el hilo TPE-BDse entrelazaron entre si en una proporciéon de 2:1 para
formar una tela tejida. La estructura de la tela tejida se muestra en la figura 2.

Con referencia a la figura 2, la tela tejida 1B se componia del hilo TPE-AD 2 y del hilo TPE-BD 3. La
urdimbre se componia del hilo TPE-AD 2 y del hilo TPE-BD 3 en una proporcién de 2:1, y la trama se
componia del hilo TPE-AD 2 y del hilo TPE-BD 3 en una proporcion de 2:1. Es decir, dos hilos TPE-AD 2
y un hilo TPE-BD 3 se dispusieron repetidamente tanto en direccién lateral, como en direccién vertical.
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Después, la tela tejida 1B se precalent6 y se prensé en caliente tal y como se ha descrito en el Ejemplo 1
con el fin de formar el tejido compuesto reforzado del Ejemplo 2.

Ejemplo 3

El polimero TPE-AD que se utilizé6 en este ejemplo fue un elastomero de poliéter éster termoplastico
(TPEE), el cual tenia un segmento blando y un segmento duro en una proporcion de 37:63. El segmento
blando estaba formado con poliéster alifatico y el segmento duro estaba formado con poliéster de cristal
aromatico. El polimero TPE-AD que tenia una dureza shore de 72D y un punto de fusién de 220°C se hild
en estado de fusion para fabricar un hilo TPE-AD (16,7tex/72F).

El polimero TPE-BD que se utiliz6 en este Ejemplo fue un TPEE, el cual tenia un segmento blando y un
segmento duro en una proporcion de 62:38. El segmento blando estaba formado con poliéster alifatico y
el segmento duro estaba formado con poliéster de cristal aromatico. El polimero TPE-BD que tenia una
dureza shore de 30D y un punto de fusién de 150°C se hilé en estado de fusién para fabricar un hilo TPE-
BD (16,7tex/72F).

El hilo TPE-AD vy el hilo TPE-BDse entrelazaron entre si en una proporciéon de 1:1 para formar una tela
tejida de manera similar a la del Ejemplo 1. Después, la tela tejida se precalentd y se prensé en caliente
tal y como se ha descrito en el Ejemplo 1 con el fin de formar el tejido compuesto reforzado del Ejemplo 3.
De forma distinta, la temperatura deprecalentamiento para la tela tejida fue de 150°C y la temperatura de
prensado en caliente para la tela tejida fue de 170°C.

Ejemplo 4

El polimero TPE-AD que se utilizé6 en este ejemplo fue un elastémero olefinico termoplastico (TPO), el
cual tenia un segmento blando y un segmento duro en una proporcion de 35:65. El segmento blando
estaba formado con monémero de etileno propileno dieno (EPDM) y el segmento duro estaba formado
con polipropileno (PP). El polimero TPE-AD que tenia una dureza shore de 75D y un punto de fusion de
160°C se hilé en estado de fusién para fabricar un hilo TPE-AD (16,7tex/72F).

El polimero TPE-BD que se utilizé en este Ejemplo fue un TPO, el cual tenia un segmento blando y un
segmento duro en una proporcion de 68:32. El segmento blando estaba formado con un EPDM vy el
segmento duro estaba formado con un PP. El polimero TPE-BD que tenia una dureza shore de 56A y un
punto de fusién de 70°C se hil6 en estado de fusion para fabricar un hilo TPE-BD (16,7tex/72F).

El hilo TPE-AD vy el hilo TPE-BDse entrelazaron entre si en una proporcién de 1:1 para formar una tela de
tejido de manera similar al del Ejemplo 1. La tela de tejido se precalentd y se prensé en caliente tal y
como se ha descrito en el Ejemplo 1 con el fin de formar el tejido compuesto reforzado del Ejemplo 4. De
forma distinta, la temperatura de precalentamiento para la tela de tejido fue de 70°C y la temperatura de
prensado en caliente para la tela de tejido fue de 100°C.

Ejemplo 5
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El polimero TPE-AD que se utiliz6 en este ejemplo de manera similar al del Ejemplo 1 se hilé en estado
de fusion para fabricar una fibora TPE-AD (8,3tex/36F). La fibra TPE-AD y una fibra de tereftalato de
polietileno (PET) (8,3tex/36F) se retorcieron para formar un hilo TPE-AD (16,7tex/72F).

Un polimero TPE-BDse hilé en estado de fusién para fabricar un hilo TPE-BD (16,7tex/72F) de manera

similar al del Ejemplo 1.

El hilo TPE-AD vy el hilo TPE-BDse entrelazaron entre si en una proporciéon de 1:1 para formar una tela
tejida de manera similar a la del Ejemplo 1. Después, la tela tejida se precalentd y se prensé en caliente
tal y como se ha descrito en el Ejemplo 1 con el fin de formar el tejido compuesto reforzado del Ejemplo 5.

Ejemplo 6

El hilo TPE-AD(16,7tex/72F) y el hilo TPE-BD (16,7tex/72F) que se utilizaron en este ejemplo eran
similares a los del Ejemplo 1. De forma distinta, se hizo punto con el hilo TPE-AD y con el hilo TPE-BD en
una proporciéon de 1:1 para formar un tejido de punto. Después, el tejido de punto se precalent6 y se
prensoé en caliente tal y como se ha descrito en el Ejemplo 1 para formar el tejido compuesto reforzado del
Ejemplo 6.

Ejemplo 7

El hilo TPE-AD (16,7tex/72F) y el hilo TPE-BD (16,7tex/72F) que se utilizaron en este ejemplo eran
similares a los del Ejemplo 5. De forma distinta, se hizo punto con el hilo TPE-AD y con el hilo TPE-BD en
una proporciéon de 1:1 para formar un tejido de punto. Después, el tejido de punto se precalenté y se
prensoé en caliente tal y como se ha descrito en el Ejemplo 5 para formar el tejido compuesto reforzado del
Ejemplo 7.

Ejemplo 8
El hilo TPE-AD (16,7tex/72F) que se utilizb en este ejemplo era similar al del Ejemplo 1. El hilo TPE-BD
(16,7tex/72F) que se utilizé en este ejemplo era similar al del Ejemplo 4. Ademas, el hilo TPE-AD vy el hilo

TPE-BDse entrelazaron entre si en una proporcion de 1:1 para formar una tela tejida.

Después, la tela tejida se precalent6 y se prensd en caliente tal y como se ha descrito en el Ejemplo 4
para formar el tejido compuesto reforzado del Ejemplo 8.

Ejemplo Comparativo 1
El polimero TPE-AD que se utiliz6 en este ejemplocomparativo de manera similar al del Ejemplo 1 se hild
en estado de fusién para fabricar dos hilos TPE-AD (16,7tex/72F) idénticos. Los dos hilos TPE-ADse

entrelazaron entre si para formar una tela tejida de manera similar a la del Ejemplo 1.

Después, la tela tejida se precalentd y se prensé en caliente tal y como se ha descrito en el Ejemplo 1.
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Tras haber prensado en caliente la tela tejida, la apariencia de la tela tejida prensada en caliente no sufrié

ningun cambio.

Ejemplo Comparativo 2

La tela tejida que se utilizd en este ejemplocomparativo fue similar a la del EjemploComparativo 1.

Después, la tela tejida se precalenté y se prensé en caliente tal y como se ha descrito en el Ejemplo 1. De
forma distinta, la temperatura de precalentamiento para la tela tejida fue de 190°C y la temperatura de
prensado en caliente para la tela tejida fue de 230°C.

Tras haber prensado en caliente la tela tejida, los dos hilos TPE-AD se fusionaron y formaron una pieza
de pelicula de polimero de TPU. La pieza de polimero de TPU ya no tenia la textura de la tela tejida.

Ejemplo de la prueba

Con el fin de facilitar la comprensién de las diferencias que existen entre los Ejemplos que van del 1 al 8,
en la Tabla 1 se listan las propiedades de los polimeros TPE-AD y las propiedades de los polimeros TPE-
BD.

Para medir las propiedades mecanicas del tejido compuesto reforzado, la resistencia a la traccion del
tejido y la resistencia a la traccion del tejido compuesto reforzado se midieron conforme a la ASTM-D142
establecida por la American SocietyforTesting and Materials (ASTM) (Sociedad estadounidense de
pruebas y materiales, por su traduccién en espanol). Ademas, la resistencia al impacto del tejido y la
resistencia al impacto del tejido compuesto reforzado se midieron conforme a la ASTM-D256 establecida
por la ASTM.

Para facilitar la comprension de las diferencias entre los Ejemplos y los Ejemplos Comparativos, en la
Tabla 2 se listan las condiciones de funcionamiento y las propiedades de los tejidos compuestos
reforzados de los Ejemplos que van del 1 al 8 y del EjemploComparativo 1.

Tabla 1: el tipo de los polimeros TPE-AD, las proporciones del segmento blando en relacién con el
segmento duro (abreviado como SB:SD) de los polimeros TPE-AD, la dureza shore de los polimeros TPE-
AD vy los puntos de fusion de los polimeros TPE-AD de los Ejemplos que van del 1 al 8 (abreviados aqui
como E1 hasta E8), y el tipo de los polimeros TPE-BD, las proporciones de SB:SD de los polimeros TPE-
BD, la dureza shore de los polimeros TPE-BD y los puntos de fusién (°C) de los polimeros TPE-BD de los
Ejemplos que van del 1 al 8 (abreviados aqui como E1 hasta E8).

10



ES 2762073 T3

Polimero TPE-AD Polimero TPE-BD
Tipo SB:SD Dureza Punto de Tipo SB:SD Dureza Punt'o de
fusion fusién
E1 TPU 44 :56 95A 190 TPU 65:35 80A 100
E2 TPU 44 :56 95A 190 TPU 65:35 80A 100
E3 TPEE 37:63 72D 220 TPEE | 62:38 30D 150
E4 TPO 35:65 75D 160 TPO 68 : 32 56A 70
E5 TPU 44 : 56 95A 190 TPU 65:35 80A 100
E6 TPU 44 : 56 95A 190 TPU 65:35 80A 100
E7 TPU 44 :56 95A 190 TPU 65:35 80A 100
ES8 TPU 44 : 56 95A 190 TPO 68 : 32 56A 70

5
Tabla 2: las proporciones del hilo TPE-AD y del hilo TPE-BD (abreviadas aqui como hilo-AD:hilo-BD) de
los tejidos, las temperaturas de precalentamiento (°C) para los tejidos, las temperaturas de prensado en
caliente (°C) para los tejidos, las resistencias a la traccion (MPa) de los tejidos, las resistencias a la
traccion (MPa) de los tejidos compuestos reforzados, las resistencias al impacto (J/m) de los tejidos y las
10 resistencias al impacto (J/m) de los tejidos compuestos reforzados de los Ejemplos que van del 1 al 8y
del EjemploComparativo 1 (abreviados aqui como E1 hasta E8 y C1).
Resistencia a la ) ) )
» Resistencia al impacto
Temperatura traccién
Hilo-AD: Temperatura de _ _
) ) de prensado en Tejido Tejido
Hilo-BD precalentamiento ) .
caliente Tejido compuesto Tejido compuesto
reforzado reforzado
E1 1:1 100 110 24,8 63,8 43 871
E2 2:1 100 110 34,3 44,4 69 556
E3 1:1 150 170 16,6 42,7 32 583
E4 1:1 70 100 10,4 23,8 83 638
E5 1:1 100 110 37,6 52 33 287
E6 1:1 100 110 12,8 36,7 24 418
E7 1:1 100 110 19,4 25,6 30 148
E8 1:1 70 100 17,9 34 63 323
C1 1:1 100 110 28,0 27,5 62 61
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Con referencia a la Tabla 1, los hilos TPE-AD/BD se pueden fabricar con los polimeros TPE-AD/BD con
diferentes durezas o con diferentes puntos de fusién controlando las proporciones de SB:SD de los
polimerosTPE-AD/BD.

Con referencia a la Tabla 2, las resistencias a la traccion y las resistencias al impacto de los tejidos
compuestos reforzados de los Ejemplos que van del 1 al 8 eran superiores a las de los tejidos de los
Ejemplos que van del 1 al 8. Por lo tanto, la presente invencién podria fabricar los tejidos compuestos

reforzados con una mayor resistencia a la traccion y una mayor resistencia al impacto.

Con el fin de mejorar las afinidades entre el hilo TPE-AD y el hilo TPE-BD, el polimero TPE-AD y el
polimero TPE-BD se clasificaron como polimeros elastoméricos termoplasticos idénticos en los Ejemplos
que vandel 1 al 7.

Con referencia a la Tabla 1, el polimero TPE-BD y el polimero TPE-AD de los Ejemplos 1, 2, 5y 8 eran
TPU. Cuando las proporciones de SB:SD del polimero TPE-BD oscilaban entre 56:44 y 70:30, la dureza
shore del hilo TPE-BD oscilaba entre 10A y 90A, y los puntos de fusion del hilo TPE-BD oscilaban entre
50°C y 150°C. Cuando las proporciones de SB:SD del polimero TPE-AD oscilaban entre 30:70 y 50:50, la
dureza shore del hilo TPE-AD oscilaba entre 95A y 90D, y los puntos de fusién del hilo TPE-AD oscilaban
entre 170°C y 300°C.

Con referencia a la Tabla 1, el polimero TPE-BD y el polimero TPE-AD del Ejemplo 3 eran TPEE. Cuando
la proporcion de SB:SD del polimero TPE-BD oscilaba entre 52:48 y 75:25, la dureza shore del hilo TPE-
BD oscilaba entre 30D y 60D, y el punto de fusion del hilo TPE-BD oscilaba entre 100°C y 180°C. Cuando
la proporciéon de SB:SD del polimero TPE-AD oscilaba entre 30:70 y 40:60, la dureza shore del hilo TPE-
AD oscilaba entre 65D y 80D, y los puntos de fusion del hilo TPE-AD oscilaban entre 185°C y 280°C.

Con referencia a la Tabla 1, el polimero TPE-BD y el polimero TPE-AD de los Ejemplos 4 y 8 eran TPO.
Cuando las proporciones de SB:SD del polimero TPE-BD oscilaban entre 55:45 y 75:25, la dureza shore
del hilo TPE-BD oscilaba entre 30A y 60A, y el punto de fusién del hilo TPE-BD oscilaba entre 50°C y
80°C. Cuando las proporciones de SB:SD del polimero TPE-AD oscilaban entre 30:70 y 40:60, la dureza
shore del hilo TPE-AD oscilaba entre 65A y 90A, y el punto de fusién del hilo TPE-AD oscilaba entre
100°C y 180°C.

Con referencia a la Tabla 2, utilizando un tipo idéntico del polimero TPE-BD y del polimero TPE-AD,
mejoraron las resistencias a la traccion y las resistencias al impacto de los tejidos compuestos reforzados
de los Ejemplos que van del 1 al 7 después del prensado en caliente.

Comparando el Ejemplo 1 con el Ejemplo 8, los polimeros TPE-AD en los Ejemplos 1 y 8 eran ambos
TPU. De forma distinta, el polimero TPE-BD del Ejemplo 1 era TPU, pero el polimero TPE-BD del Ejemplo
8 era TPO. Con referencia a la Tabla 2, la resistencia a la traccion y la resistencia al impacto del tejido
compuesto reforzado del Ejemplo 1 eran superiores a las del Ejemplo 8 debido a que existia una mayor
afinidad entre el hilo TPE-AD y el hilo TPE-BD.
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Comparando el Ejemplo 4 con el Ejemplo 8, los polimeros TPE-BD de los Ejemplos 4 y 8 eran ambos
TPO. De forma distinta, el polimero TPE-AD del Ejemplo 4 era TPO, pero el polimero TPE-AD del
Ejemplo 8 era TPU. Con referencia a la Tabla 2, debido al refuerzo de tensién del TPU, la resistencia a la
traccion del tejido compuesto reforzado del Ejemplo 8 era superior a la del Ejemplo 4. Ademas, debido a
que existia una mayor afinidad entre el hilo TPE-AD vy el hilo TPE-BD, la resistencia al impacto del tejido
compuesto reforzado del Ejemplo 4era superior a la del Ejemplo 8. Por lo tanto, el tejido compuesto
reforzado que se prepara con diversos tipos de polimeros TPE-AD o con diversos tipos de polimeros
TPE-BD tendria diferentes caracteristicas en cuanto a las resistencias mecanicas.

Ademas, se podrian incluir otros tipos de fibra en el hilo TPE-AD o en el hilo TPE-BD y, en consecuencia,
se podria formar un tejido compuesto reforzado que presentara diferentes caracteristicas. Con referencia
ala Tabla 2, la fibra PET vy la fibra TPU se retorcieron para formar el hilo TPE-AD de los Ejemplos 5y 7.
Las resistencias a la traccion y las resistencias al impacto de los tejidos compuestos reforzados de los
Ejemplos 5 y 7 aumentaron. La resistencia a la traccion del tejido compuesto reforzado del Ejemplo 5 fue
de 52MPa; la resistencia al impacto del tejido compuesto reforzado del Ejemplo 5 fue de 287 J/m. La
resistencia a la traccion del tejido compuesto reforzado del Ejemplo 7 fue de 26,2MPa; la resistencia al
impacto del tejido compuesto reforzado del Ejemplo 7 fue de 148 J/m.

Comparando los Ejemplos que van del 1 al 5 con los Ejemplos 6 y 7, los tejidos de los Ejemplos que van
del 1 al 5 eran telas tejidas y los tejidos de los Ejemplos 6 y 7 eran tejidos de punto. Con referencia a la
Tabla 2, independientemente de los tejidos que se crearon, las resistencias a la traccion y las resistencias
al impacto de los tejidos compuestos reforzados aumentaron tras el prensado en caliente. Por lo tanto,
diversos tipos de tejidos eran apropiados para que se utilizaran en el proceso de fabricaciéon del tejido
compuesto reforzado.

Para comparar las telas tejidas con los tejidos de punto, un primer grupo (Ejemplos 1y 6) y un segundo
grupo (Ejemplos 5y 7) se fabricaron respectivamente de manera similar. Es decir, la diferencia entre el
primer grupo y el segundo grupo consistia solamente en los tipos de tejidos. Con referencia a la Tabla 2,
la resistencia a la traccion y la resistencia al impacto del tejido compuesto reforzado que se hizo con telas
tejidas (Ejemplos 1 y 5) fueron superiores a las del tejido compuesto reforzado que se hizo con tejidos de
punto (Ejemplos 6y 7).

Comparando el Ejemplo 1 con el Ejemplo Comparativo 1, la tela tejida del Ejemplo Comparativo 1 se tejié
con dos hilos TPE-AD idénticos. Tras haber precalentado y prensado en caliente la tela tejida, la tela
tejida no cred el tejido compuesto reforzado. Con referencia a la Tabla 2, el aumento de la resistencia a la
traccion y de la resistencia al impacto del tejido compuesto reforzado del Ejemplo Comparativo 1 no fue

evidente.

Comparando el Ejemplo 1 con el Ejemplo Comparativo 2, la tela tejida del Ejemplo Comparativo 2 se tejié
con dos hilos TPE-AD idénticos, y la temperatura de prensado en caliente no fue ni superior ni equivalente
al punto de fusion del hilo TPE-AD. Como resultado, la tela tejida del Ejemplo Comparativo 2 no sélo no
podia crear el tejido compuesto reforzado, sino que también perdia la textura del tejido. Por lo tanto,
utilizar el hilo TPE-AD vy el hilo TPE-BD y controlar la temperatura de prensado en caliente de los tejidos
en un rango especifico son caracteristicas importantes a la hora de fabricar los tejidos compuestos
reforzados.
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REIVINDICACIONES

Un proceso de fabricacion de un tejido compuesto reforzado, donde el procesoincluye los pasos que
se componen de:

la formacion deun hilo elastomérico termoplastico de alta dureza (2) y de unhilo elastomérico
termoplastico de baja dureza (3) en un tejido, los cuales se forman tejiendo; un punto de fusion
del hilo elastomérico termopléstico de baja dureza (3) que oscila entre los 50°C y los 150°C; una
dureza shore del hilo elastomérico termoplastico de baja dureza (3) que oscila entre los 10A y los
90A y una dureza shore delhilo elastomérico termopléstico de alta dureza (2) que oscila entre los
95A y los 90D;

el prensado en caliente del tejido a una temperatura de presién en caliente y a una presiéon de
presion en caliente con el fin de formar el tejido compuesto reforzado; la temperatura del
prensado en caliente es superior o equivalente al punto de fusién del hilo elastomérico
termoplastico de baja dureza (3), e inferior al punto de fusién del hilo elastomérico termoplastico
de alta dureza (2).

El proceso de fabricacién del tejido compuesto reforzado segin la reivindicacién numero 1,
donde la temperatura de prensado en caliente es superioral punto de fusién del hilo elastomérico
termopléastico de baja dureza (3) de 10°C a 50°C.

El proceso de fabricaciéon del tejido compuesto reforzado segun la reivindicacién numero 1,
donde el punto de fusion del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza (2) esta entre los
150°C y los 300°C.

El proceso de fabricaciéon del tejido compuesto reforzado segun la reivindicacién numero 1,
donde el proceso consta de la torsién de una fibra elastomérica termoplastica de alta dureza y de
una fibra de refuerzodentro del hilo elastomérico termopléastico de alta dureza (2).

El proceso de fabricacién del tejido compuesto reforzado segin la reivindicacién numero 4,
donde la fibra de refuerzo incluye una fibra de carbono, una fibra de vidrio, una fibra de Kevlar o
una fibra Dyneema; el porcentaje de la fibra de refuerzo oscila entre el 10% en peso y el 90% en
peso, el cual se basa en el peso total del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza (2).

El proceso de fabricacion del tejido compuesto reforzado segun la reivindicacién numero 1,
donde el proceso incluye:

el torneado en estado de fusidn de un polimero elastomérico termoplastico de alta
dureza dentro del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza (2); y

el torneado en estado de fusién de un polimero elastomérico termoplastico de baja
dureza dentro del hilo elastomérico termoplastico de baja dureza (3); donde

el polimero elastomérico termoplastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza son independientemente: elastémero de caucho
termoplastico, elastdbmero de poliuretano termoplastico, elastémero termoplastico a
basede estireno, elastomero olefinico termoplastico, elastdmero vulcanizado
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termoplastico, elastomero de éster termoplastico o elastbmero de poliamida
termoplastico.

El proceso de fabricaciéon del tejido compuesto reforzado segun la reivindicacién numero 2,
donde el proceso se compone de:

el torneado en estado de fusidn de un polimero elastomérico termoplastico de alta
dureza dentro del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza (2); y

el torneado en estado de fusién de un polimero elastomérico termoplastico de baja
dureza dentro del hilo elastomérico termopléstico de baja dureza (3); donde

el polimero elastomérico termoplastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza son independientemente: elastémero de caucho
termoplastico, elastdémero de poliuretano termopléastico, elastémero termoplastico a base
de estireno, elastdbmero olefinico termoplastico, elastémero vulcanizado termoplastico,
elastdomero de éster termoplastico o elastbmero de poliamida termoplastico.

El proceso de fabricaciéon del tejido compuesto reforzado segun la reivindicacién numero 3,
donde el proceso se compone de:

el torneado en estado de fusion de un polimero elastomérico termoplastico de alta
dureza dentro del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza (2); y

el torneado en estado de fusién de un polimero elastomérico termoplastico de baja
dureza dentro del hilo elastomérico termopléstico de baja dureza (3); donde

el polimero elastomérico termoplastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza son independientemente: elastémero de caucho
termoplastico, elastdémero de poliuretano termopléastico, elastémero termoplastico a base
de estireno, elastdmero olefinico termoplastico, elastémero vulcanizado termoplastico,

elastdomero de éster termoplastico o elastbmero de poliamida termoplastico.

El proceso de fabricacién del tejido compuesto reforzado segin la reivindicacién numero 6,
donde el polimero elastomérico termoplastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza se clasifican como polimeros elastoméricos termoplasticos
idénticos.

El proceso de fabricacion del tejido compuesto reforzado segun la reivindicacién numero 6,
donde el polimero elastomérico termopléastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza cada uno tiene respectivamente un segmento blando y un
segmento duro; la proporcion del segmento blando en relacién con el segmento duro del
polimero elastomérico termoplastico de alta dureza oscila entre 25:75 y 50:50; la proporcion del
segmento blando en relaciéon con el segmento duro del polimero elastomérico termoplastico de
baja dureza oscila entre 51:49 y 80:20.

El proceso de fabricacién del tejido compuesto reforzado segin la reivindicacién numero 6,
donde el polimero elastomérico termopléastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termopléastico de baja dureza ambos se clasifican como elastdmeros de poliuretano
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termoplasticos; el polimero elastomérico termopléastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza cada uno tiene respectivamente un segmento blando y un
segmento duro; la proporcion del segmento blando en relacién con el segmento duro del
polimero elastomérico termoplastico de alta dureza oscila entre 30:70 y 50:50; la proporcion del
segmento blando en relaciéon con el segmento duro del polimero elastomérico termoplastico de
baja dureza oscila entre 56:44 y 70:30.

El proceso de fabricacién del tejido compuesto reforzado segin la reivindicacién numero 6,
donde el polimero elastomérico termoplastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza ambos se clasifican como elastomeros de poliéter éster
termoplastico; el polimero elastomérico termoplastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termoplastico de baja dureza tiene cada uno respectivamente un segmento blando y un
segmento duro; la proporcion del segmento blando en relacién con el segmento duro del
polimero elastomérico termoplastico de alta dureza oscila entre 30:70 y 40:60; la proporcion del
segmento blando en relaciéon con el segmento duro del polimero elastomérico termoplastico de
baja dureza oscila entre 52:48 y 75:25.

El proceso de fabricacién del tejido compuesto reforzado segin la reivindicacién numero 6,
donde el polimero elastomérico termopléastico de alta dureza y el polimero elastomérico
termopléastico de baja dureza ambos se clasifican como elastoémeros olefinicos termopléasticos; el
polimero elastomérico termoplastico de alta dureza y el polimero elastomérico termoplastico de
baja dureza tiene cada uno respectivamente un segmento blando y un segmento duro; la
proporcion del segmento blando en relacion con el segmento duro del polimero elastomérico
termoplastico de alta dureza oscila entre 30:70 y 40:60; la proporcion del segmento blando en
relacién con el segmento duro del polimero elastomérico termoplastico de baja dureza oscila
entre 55:45y 75:25.

El proceso de fabricacién del tejido compuesto reforzado segin la reivindicacién numero 1,
donde el paso de la formacion de un hilo elastomérico termoplastico de alta dureza (2) y de
unhilo elastomérico termoplastico de baja dureza (3) en un tejido, los cuales se forman tejiendo,
incluye también retorcer el hilo elastomérico termoplastico de alta dureza (2) y el hilo
elastomérico termoplastico de baja dureza (3) en una multitud de hilos complejos y tejer la
multitud de hilos complejos en el tejido; cada uno de los hilos complejos se compone del hilo
elastomérico termoplastico de alta dureza (2) y del hilo elastomérico termoplastico de baja
dureza (3) que se han mencionado anteriormente y que estan entrelazados entre si.

Un tejido compuesto reforzado y tejido, donde el tejido compuesto reforzado se compone de:

un hilo elastomérico termoplastico de alta dureza (2) y un hilo elastomérico
termoplastico de baja dureza (3); una parte de una superficie del hilo elastomérico
termopléstico de baja dureza (3) que esta fundida y adherida sobre una superficie del
hilo elastomérico termoplastico de alta dureza (2); una dureza shore del hilo
elastomérico termoplastico de baja dureza (3) que oscila entre 10A y 90A, y una dureza
shore del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza (2) que oscila entre 95A y 90D.
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El tejido compuesto reforzado segun la reivindicacion numero 15, donde el hilo elastomérico
termoplastico de alta dureza (2) se retuerce con una fibra elastomérica termoplastica de alta

dureza y con una fibra de refuerzo.

El tejido compuesto reforzado segun la reivindicacion nimero 15, donde el tejido compuesto
reforzado se teje mediante una multitud de hilos complejos, cada uno de los hilos complejos se
compone del hilo elastomérico termoplastico de alta dureza (2) y del hilo elastomérico
termoplastico de baja dureza (3) que se han mencionado anteriormente y que estan entrelazados

entre si.
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