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DESCRIPCION
Tela no tejida con patrén de malla estampado
Campo técnico

La invencion se refiere a una tela no tejida con patrén de malla estampado. La invencién se refiere, ademas, a un
procedimiento para la produccion de una tela no tejida de este tipo, asi como a su uso como pafio de limpieza para el
hogar, el sector industrial y/o como material de limpieza en una fregona.

Estado de la técnica

Estructuras planas textiles en forma de telas no tejidas se emplean de manera ampliamente difundida como pafnos de
limpieza y como material de limpieza en fregonas. Para conseguir una elevada durabilidad, en telas no tejidas de este
tipo las fibras son unidas térmicamente por norma general mediante la fusion de fibras termoplasticas existentes o
mediante el pegado o bien la integracion de las fibras mediante sistemas aglutinantes quimicos aplicados o
incorporados.

Para el aumento adicional de la unién y la mejora de las propiedades mecanicas, por ejemplo en el documento JP 60-
194160 se describe un prensado térmico mediante rodillos caldeados. El resultado de este prensado por toda la
superficie son, no obstante, estructuras planas delgadas, poco flexibles, a modo de papel y poco absorbentes.

Tal como se describe en el documento EP 1 322 806 B1, también toallitas para bebé himedas pueden ser provistas
de una estampacion parcial, con el fin de aumentar la resistencia mecanica del material, lo cual, sin embargo, en el
caso de los procedimientos y patrones conocidos conduce a un aumento del momento de flexion y, con ello, a una
rigidez indeseada de las toallitas. Con el fin de obtener a pesar de ello toallitas desechables humedas que cumplan
los requisitos de suavidad, voluminosidad, absorcidn y resistencia mecanica, en el documento mencionado se propone
ajustar entre zonas estampadas discretas (individuales no relacionadas) una distancia de al menos la mitad de la
longitud nominal de la fibra. Ademas, la zona estampada debe oscilar entre el 4% y el 8% de la superficie global.

La flexibilidad y la resistencia mecéanica segun el estado de la técnica descrito son propiedades opuestas de telas no
tejidas prensadas térmicamente (calandradas). Para el empleo como pafnos de limpieza utilizables varias veces o
como material de limpieza en fregonas, no son aceptables los compromisos a base de suavidad y resistencia mecanica
a conseguir mediante estampacion segun el estado de la técnica, de modo que estos no pudieron imponerse hasta
ahora a no ser en el sector de las toallitas desechables humedas.

Ante estos antecedentes, la invencion tiene por mision indicar una tela no tejida que al mismo tiempo cumpla elevados
requisitos en relaciéon con la suavidad, flexibilidad y durabilidad. Ademas, la tela no tejida debe distinguirse por
propiedades de absorcidn suficientes y, en particular, posibilitar la produccion de pafos de limpieza y materiales de
limpieza en fregonas con las propiedades antes mencionadas.

Exposicion de la invencion
La presente invencién resuelve el problema antes mencionado mediante las caracteristicas de la reivindicacién 1.

Se reconoci6 que en el caso de una disposicion y un dimensionamiento determinados de ranuras de estampacion en
relacién con la longitud de la fibra se puede aumentar tanto la durabilidad de una tela no tejida, como su suavidad y
flexibilidad y, en este caso, no se reduce considerablemente la capacidad de absorcion de la tela no tejida mediante
las ranuras de estampacion incorporadas.

Realizacién de la invencion

La presente invencion se refiere a una tela no tejida que comprende fibras estructurales y un material termoplastico al
menos parcialmente fusionado, en particular fibras ligantes termoplasticas, al menos parcialmente fusionadas, en
donde al menos las fibras estructurales son fibras cortas, en donde la tela no tejida presenta un patrén de malla
térmicamente estampado a base de una pluralidad de ranuras de estampacion que se cruzan, entre las cuales esta
dispuesta una pluralidad de prominencias de estampacion, en donde el didmetro equivalente de las prominencias de
estampacion es menor que el 50% de la longitud de fibra de las fibras estructurales, en donde la relacion de la anchura
de las ranuras de estampacion al grosor de la tela no tejida en la zona de las prominencias de estampacion es menor
que o igual a 4/5, y en donde la relacién de la anchura de las ranuras de estampacion al grosor de la tela no tejida en
la zona de las ranuras de estampacion asciende a 0,5 a 2, caracterizada porque la proporcién del material
termoplastico al menos en parte fusionado asciende a 5% en peso hasta 30% en peso.
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Un aspecto esencial de |a tela no tejida de acuerdo con la invencion es la presencia de un patrén de malla térmicamente
estampado a base de una pluralidad de ranuras de estampacion que se cruzan. En este patron de malla esta dispuesta
entre las ranuras de estampacion una pluralidad de prominencias de estampacion. En la zona de las ranuras de
estampacion, la tela no tejida estd compactada en comparacién con las prominencias de estampacion, y el material
termoplastico estd presente de forma fusionada al menos parcialmente, con lo cual se estabiliza la estructura
estampada. El patron de malla actia, ademas, positivamente sobre la estabilidad y durabilidad de la tela no tejida
como un todo. El patrén puede estar configurado en toda la superficie o Unicamente en zonas parciales de la tela no
tejida. En una forma de realizacion preferida de la invencion, el patron de malla esta configurado en al menos el 60%,
preferiblemente el 70% al 100% y, en particular, en el 80% al 100% de la superficie de la tela no tejida.

Otro aspecto esencial de la tela no tejida de acuerdo con la invencidn estriba en que las ranuras de estampacion estan
dispuestas y dimensionadas de modo que el diametro equivalente de las prominencias de estampacion es menor que
el 50% de la longitud de fibra de las fibras estructurales.

Con la expresién “diametro equivalente de las prominencias de estampacion”, tal como se utiliza en esta memoria, se
quiere dar a entender el diametro del circulo mas pequefio que circunscribe a la prominencia de estampacion global
(es decir, en torno al mismo puede dibujarse y/o incluir a ésta). La circunscripcion del simbolo significa que al menos
dos puntos de la prominencia de estampacién tocan tangencialmente al circulo y ningdn tramo de la prominencia de
estampacion corta hacia fuera al circulo. Naturalmente, para una circunscripciéon no ha de dibujarse o marcarse circulo
real alguno sobre la tela no tejida. Para los fines de la presente invencién se determinaron didmetros simbdlicos
equivalentes tal como se muestra mas adelante en el apartado sobre los procedimientos de ensayo.

Otro aspecto esencial de la tela no tejida de acuerdo con la invencién consiste en que la relacion de la anchura de las
ranuras de estampacion al grosor de la tela no tejida en la zona de las prominencias de estampaciéon es menor que o
igual a 4/5 y la relacion de la anchura de las ranuras de estampacién al grosor de la tela no tejida en la zona de las
ranuras de estampacion asciende a 0,5 a 2.

La anchura de las ranuras de estampacién se define en este caso como la distancia entre dos puntos de inflexion W
de las transiciones de una ranura de estampacion en las prominencias de estampacion limitrofes. Para los fines de la
presente invencion, la anchura de las ranuras de estampacion se determiné tal como se muestra mas adelante en el
apartado sobre los procedimientos de ensayo. Ademas, el grosor de la tela no tejida en la zona de las prominencias
de estampacién se midié segun la Norma DIN EN ISO 9073-2: 1997, y el grosor de la tela no tejida en la zona de las
ranuras de estampacion tal como se muestra mas adelante en el apartado sobre los procedimientos de ensayo.

Se encontr6 que en el caso de estas disposiciones especiales y el dimensionamiento de las ranuras de estampacion
en concordancia con la longitud de fibra de las fibras estructurales se puede alcanza un perfil de propiedades muy
bueno a base de una elevada resistencia mecéanica y estabilidad frente al desgaste, asi como una elevada capacidad
de absorcion y flexibilidad de la tela no tejida, lo cual repercute ventajosamente sobre la aplicacién como pafio de
limpieza y/o material de limpieza en una fregona.

En particular, la disposicién especial y el dimensionamiento de las ranuras de estampacion en relacién con la longitud
de fibra posibilita una elevada proporcién de fibras estructurales unidas varias veces, por ejemplo dos veces, es decir,
fibras estructurales que estan unidas en al menos dos puntos diferentes en la zona compactada de las ranuras de
estampacion. Con ello, se puede mejorar la durabilidad y resistencia mecanica de la tela no tejida, y se puede alcanzar
una baja pérdida de la fibra en el caso del uso y lavado de la tela no tejida. Ademas de ello, la tela no tejida de acuerdo
con la invencién se caracteriza, sorprendentemente, por una elevada flexibilidad, o bien un bajo momento de flexiéon,
lo cual confiere a la tela no tejida una elevada suavidad al tacto y, acompafiado de ello, una sensacion agradable al
tacto. Ademas, el patrén de malla especifico confiere a la tela no tejida un buen comportamiento de limpieza, también
para particulas de suciedad mas toscas.

Sin desear estar ligados por la teoria, se asume que en el caso de la disposicion y el dimensionamiento de acuerdo
con la invencién especificos de las ranuras de estampacion y las longitudes de fibra, las distintas fibras estructurales
estan unidas mediante el material termoplastico en las ranuras de estampacion ciertamente fuertemente entre si en
una estructura tridimensional y, con ello, estan limitadas en su posicion y posibilidad de movimiento mutuas, pero las
ranuras de estampacion se encuentran separadas todavia en tal medida que las zonas estampadas pueden servir en
cierto modo como articulaciones y, con ello, se aumenta la flexibilidad de la tela no tejida.

Mediante este efecto, se sobre-compensa la tendencia de que un proceso de estampacién aumente drasticamente
habitualmente el momento de flexién de los materiales. A pesar de ello, en virtud de la intensa unién de las fibras
estructurales se alcanza una elevada estabilidad, resistencia mecanica y estabilidad dimensional durante el uso y
durante el lavado.
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En ensayos practicos se ha manifestado particularmente favorable que el diametro equivalente de las prominencias
de estampacién ascienda al 5% hasta el 50%, todavia méas preferiblemente al 5% hasta el 40%, todavia mas
preferiblemente al 7% hasta el 40% y, en particular, al 8% hasta el 30% de la longitud de fibra de las fibras
estructurales.

Ademas, se ha manifestado particularmente favorable que la relacién de la anchura de las ranuras de estampacion al
grosor de la tela no tejida se encuentre en la zona de las prominencias de estampacion en 4/5 a 1/5, todavia mas
preferiblemente en 4/5 a 1/3 y, en particular, en 2/3 a 1/3.

Asimismo, como particularmente favorable se ha manifestado que la relacion de la anchura de las ranuras de
estampacion al grosor de la tela no tejida en la zona de las ranuras de estampacion ascienda a 0,5 hasta 1,5y, en
particular, a 0,75 hasta 1,25.

La proporcién de la superficie de las prominencias de estampacion en la superficie global de la tela no tejida puede
ajustarse en funcion de las propiedades deseadas de la tela no tejida. Basicamente, con un aumento de la proporcién
de la superficie de las prominencias de estampacion en la superficie global de la tela no tejida se puede aumentar la
esponjosidad y capacidad de absorcion de la tela no tejida. Ante estos antecedentes se ha manifestado ventajoso
ajustar la superficie global de las prominencias de estampacién a mas del 50%, preferiblemente del 55% al 85%,
todavia més preferiblemente del 60% al 80%, referido a la superficie total de la tela no tejida. Para el caso de que el
patron de malla esté presente Unicamente en zonas parciales de la tela no tejida, entonces la determinacién de la
proporcion de la superficie de las prominencias de estampacion se considera Unicamente a la zona parcial provista
del patrén de malla como superficie global de la tela no tejida.

En este caso, la proporcién de la superficie en las prominencias de estampacion en la superficie global de la tela no
tejida puede determinarse mediante coloracion de las prominencias de estampacién y subsiguiente evaluacion optica,
tal como se muestra mas adelante en al apartado sobre los procedimientos de ensayo.

Mediante un aumento de la proporcién de la superficie de las ranuras de estampacién en la superficie global de la tela
no tejida puede aumentarse de nuevo la estabilidad, resistencia mecéanica y estabilidad dimensional de la tela no tejida.
Ante estos antecedentes, la proporcion de la superficie de las ranuras de estampacién en la superficie global de la tela
no tejida asciende preferiblemente a mas del 15%, por ejemplo, del 15% al 45%, todavia mas preferiblemente del 20%
al 40%. Para el caso de que el patron de malla Unicamente esté presente en zonas parciales de la tela no tejida,
entonces para la determinacién de la proporcidon de la superficie de las ranuras de estampacién se ha de considerar
Unicamente la zona parcial provista del patrén de malla como superficie global de la tela no tejida.

La proporcion de la superficie de las ranuras de estampacién en la superficie global de la tela no tejida puede
determinarse asimismo mediante coloracién de las prominencias de estampacién y evaluacién optica, tal como se
muestra mas adelante en el apartado sobre los procedimientos de ensayo.

De acuerdo con la invencion, la tela no tejida contiene un material termoplastico al menos parcialmente fusionado, en
particular fibras ligantes termoplasticas. Con ello, las fibras estructurales pueden consolidarse en la tela no tejida. El
material termoplastico puede comprender particulas ligantes termoplasticas, en particular polvo ligante y/o fibras
ligantes. De acuerdo con la invencion se prefieren fibras ligantes, dado que éstas son elaborables de manera
particularmente sencilla y se pueden distribuir homogéneamente en la tela no tejida.

Con el fin de posibilitar una fusion sencilla del material termopléstico durante la produccion de la tela no tejida, el punto
de fusion del material termopléstico se encuentra ventajosamente en al menos 30 °C, por ejemplo de 30 °C a 150 °C,
todavia mas preferiblemente en al menos 40 °C, por ejemplo de 40 °C a 150 °C y, en particular, en al menos 45 °C,
por ejemplo de 45 °C a 130 °C por debajo del punto de fusién o del punto de descomposicién de las fibras estructurales.

Mediante el material termoplastico al menos parcialmente fusionado puede alcanzarse en conjunto, tal como se ha
explicado arriba, una estabilizacion del patron de malla estampado y de la tela no tejida. La fusion de este material
durante la produccién de la tela no tejida puede tener lugar de manera sencilla, por ejemplo mediante el uso de rodillos
de estampacion caldeados.

Materiales termoplasticos al menos parcialmente fusionados, particularmente preferidos de acuerdo con la invencion,
contienen poliolefina, en particular polipropileno y/o polietileno, asi como poliéster, poliamidas, polilactida y/o mezclas
y co-polimeros de los mismos.

Con el fin de obtener en conjunto una estabilizacién suficiente del patron de malla y de la tela no tejida, se ha
manifestado conveniente ajustar la proporcién del material termoplastico al menos parcialmente fusionado, de acuerdo
con la invencion, a 5% en peso hasta 30% en peso, preferiblemente a 15% en peso hasta 25% en peso, referido al
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peso total de la tela no tejida. Un ajuste a mas del 30% es desventajoso, ya que con ello se limita de manera indeseada
la flexibilidad de la tela no tejida.

Como componente adicional, la tela no tejida contiene fibras estructurales. Estas se presentan de manera
correspondiente a su funcidon como fibras estructurales, preferiblemente de forma no fusionada o al menos claramente
menos fusionada en comparacion con el material termoplastico al menos parcialmente fusionado. En una forma de
realizacién preferida de la invencion, las fibras estructurales se eligen de materiales no termoplasticos, por ejemplo de
fibras naturales, preferiblemente fibras celulésicas, en particular fibras de viscosa o de algodén y/o mezclas de las
mismas.

Asimismo, es sin embargo también imaginable el uso de fibras termoplasticas como fibras estructurales, en la medida
en que su punto de fusion presente una distancia suficiente con respecto al punto de fusién del material termoplastico
al menos parcialmente fusionado. Para ello se adecuan, en particular, fibras de poliéster, poliamida, polilactida y/o
mezclas de las mismas.

Particularmente preferido de acuerdo con la invencién es el uso de mezclas a base de fibras no termoplasticas y
termoplasticas como fibras estructurales, ya que con ello se puede alcanzar un perfil de propiedades particularmente
bueno para el empleo como pafio de limpieza y/o material de limpieza en una fregona.

De acuerdo con la invencion, las fibras estructurales son fibras cortas. Las fibras cortas presentan, a diferencia de los
filamentos que tedricamente tienen al menos una longitud ilimitada, longitudes definidas. La longitud media de las
fibras estructurales asciende preferiblemente a 15 mm hasta 85 mm, todavia mas preferiblemente a 20 mm hasta 60
mm, en particular a 25 mm hasta 55 mm. Se ha demostrado que mediante la combinacion de las longitudes de fibra
antes mencionadas y el patron de malla especifico es posible alcanzar una unién de las fibras doble y, a pesar de ello,
garantizar una superficie de las fibras no unidas suficiente y extremos libres de las fibras con el fin de alcanzar un
elevado rendimiento de limpieza de la tela no tejida.

El titulo medio de las fibras estructurales oscila preferiblemente entre 0,1 dtex y 2,6 dtex, todavia méas preferiblemente
de 0,3 dtex a 2,4 dtex, en particular de 0,6 ditex a 2,2 dtex. Si esta presente una mezcla a base de fibras de diferentes
titulos, entonces para la determinacion del titulo medio no se tienen en cuenta titulos de fibras mayores que 6,7 dtex.
Se ha demostrado que fibras con los titulos de fibras antes mencionados posibilitan un elevado rendimiento de limpieza
y, por otra parte, un buen tacto.

El peso por unidad de superficie de la tela no tejida se encuentra preferiblemente en el intervalo entre 50 g/m? y 300
g/m?, todavia mas preferiblemente de 100 g/m? a 250 g/m2, en particular de 120 g/m? a 220 g/m?. Se ha demostrado
que en el caso de los pesos por unidad de superficie antes mencionados se puede alcanzar, por una parte, en virtud
de un volumen lo suficientemente presente, una elevada capacidad de absorcién y, por otra parte, una flexibilidad
satisfactoria y agradable de la tela no tejida.

El peso en volumen de la zona de la tela no tejida compactada por las ranuras de estampacion puede calcularse a
partir del grosor de la tela no tejida en la zona de las ranuras de estampacion y del peso por unidad de superficie de
la tela no tejida, y preferiblemente asciende a menos de 0,0005 g/mm83, todavia mas preferiblemente a 0,00015 g/mm?
a 0,00045 g/mm3.

En la zona de las prominencias de estampacion, la tela no tejida presenta una densidad menor que en la zona de las
ranuras de estampacion y, por lo tanto, es mas voluminosa y absorbente que en la zona de las ranuras de estampacion.

El peso en volumen de la zona de la tela no tejida no compactada por las ranuras de estampacion puede calcularse a
partir del grosor de la tela no tejida en la zona de las prominencias de estampacion y del peso por unidad de superficie
de la tela no tejida, y preferiblemente asciende a menos de 0,00015 g/mm?3, todavia méas preferiblemente a 0,00008
g/mm?3 a 0,00012 g/mms3.

Como se ha explicado arriba, la tela no tejida de acuerdo con la invencion presenta sorprendentemente un momento
de flexién bajo al menos en una direccién. Este momento de flexién es en este caso preferiblemente menor que el
momento de flexion de una tela no tejida de la misma estructura sin ranuras de estampacion.

El momento de flexion de una tela no tejida de acuerdo con la invencién se encuentra en al menos una direccion,
preferiblemente en menos del 90%, todavia mas preferiblemente entre el 70% y el 90%, en particular entre el 75% y
el 85% de una tela no tejida de la misma estructura sin estampacion.

Como se ha explicado arriba, la tela no tejida puede presentarse térmicamente consolidada a través del material
termoplastico al menos parcialmente fusionado. En este caso, el material termoplastico parcialmente fusionado se
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presenta al menos en las zonas de las ranuras de estampacién. En una forma de realizacion preferida, el material
termoplastico, al menos parcialmente fusionado, se presenta adicionalmente también en las zonas de las prominencias
de estampacion, lo cual posibilita una estabilizacion adicional de la tela no tejida. La configuracion de las zonas al
menos parcialmente fusionadas, como se ha explicado arriba, puede tener lugar mediante el proceso de estampacion.
Sin embargo, también puede ser ventajoso llevar a cabo una consolidacion térmica adicional en la que el material
termoplastico se fusiona al menos por partes.

Adicionalmente a la consolidacion térmica, la tela no tejida puede presentar también un aglutinante para la
consolidacion, en donde ventajosamente al menos una parte de las fibras se presenta ligada con un aglutinante. En
este caso, puede emplearse cualquier aglutinante habitual para una consolidacion quimica de materiales textiles, en
donde el aglutinante se elige preferiblemente del grupo consistente en una dispersion acuosa de copolimeros a base
de acetato de vinilo y etileno.

Asimismo, es imaginable que la tela no tejida se presente consolidada adicionalmente también mediante punzonado.

La forma de las ranuras de estampacién puede estar realizada de forma lineal o no lineal, por ejemplo en forma
ondulada o en forma de zigzag, en la medida en que con ello se forme un patrén de malla.

Asimismo, es imaginable que las ranuras de estampacién presenten interrupciones y formen, por ejemplo, ranuras a
rayas y/o punteadas. Esto puede repercutir ventajosamente sobre la capacidad de absorcion de la tela no tejida.

En una forma de realizacion ventajosa de la invencion, el patron de malla esta configurado como patrén romboidal,
patron de panel de abejas, patrén de escamas de pez, patrén de gofre, patron de forma de cuerda y/o patron de
mariposa.

De acuerdo con la invencion, se prefiere el patrén de escamas de pez mostrado a modo de ejemplo en las Figuras 2
y 4 a 6. Preferiblemente, el patrén de mallas se disefia de modo que las ranuras en estampacioén discurran diagonales
ala direccion de marcha de la maquina. Con ello, puede alcanzarse una homogeneizacion de los valores de resistencia
(medida como fuerza de traccién maxima) en la direccién longitudinal y transversal.

La configuracion especial de la tela no tejida de acuerdo con la invencion posibilita un perfil de propiedades
homogéneo. Asi, la relacion MD/CD de la fuerza de traccién maxima asciende preferiblemente a mas de 0,65, por
ejemplo de 0,65 a 0,95, todavia mas preferiblemente de 0,75 a 0,95. En el caso de estas relaciones, la tela no tejida
de acuerdo con la invencion muestra un perfil de resistencia mecanica homogéneo, lo cual se manifiesta favorable en
el caso de la aplicacién.

La tela no tejida puede estar constituida con una o varias capas. Preferiblemente, esta constituida con una capa. Con
ello, el patron de malla estampado puede ser configurado en una etapa del proceso en ambas caras de la tela no
tejida. Ademas, se dificulta una deslaminacién.

La tela no tejida de acuerdo con la invencion se adecua extraordinariamente como pario de limpieza para el hogar y/o
el sector industrial y/o como material de limpieza en una fregona.

La tela no tejida de acuerdo con la invencién puede producirse, por ejemplo, mediante un procedimiento que
comprende las siguientes etapas de procedimiento:
- provision de un velo de carda de fibras que comprende fibras cortas como fibras estructurales y un material
termoplastico, en particular fibras ligantes termoplasticas;
- consolidacion del velo de carda de fibras mediante punzonado, aglutinante y/o solicitacion térmica;
- estampacion térmica de un patrén de malla bajo fusion al menos parcial del material termoplastico, en
donde el patron de malla
- presenta una pluralidad de ranuras de estampacién que se cruzan, entre las cuales esta dispuesta
una pluralidad de prominencias de estampacion,
- el diametro equivalente de las prominencias de estampacion es menor que el 50% de la longitud de
fibra de las fibras estructurales,
- la relacién de la anchura de las ranuras de estampacion al grosor de la tela no tejida en la zona de
las prominencias de estampacién es menor que o igual a 4/5,
- la relacién de la anchura de las ranuras de estampacién al grosor de la tela no tejida en la zona de
las ranuras de estampacion se encuentre en 0,5 a 2.

La estampacién térmica puede tener lugar de manera sencilla, por ejemplo mediante el uso de rodillos de estampacion
caldeados.
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De acuerdo con la invencién, de manera preferida la consolidacion tiene lugar al menos mediante punzonado y
eventualmente de manera adicional mediante aglutinantes y/o solicitacion térmica, por ejemplo con una calandria o un
horno. Lo ventajoso en el caso del punzonado es que éste puede llevar a cabo una reorientacion de las fibras en la
tela no tejida y, por consiguiente, posibilita un ajuste adicional del perfil de propiedades de la tela no tejida.

En este caso, el patrén de malla especifico puede obtenerse mediante la eleccion adecuada de los nervios de
estampacion sobre los rodillos de estampacion.

Breve descripcion de los dibujos

En los dibujos, muestran:

La Fig. 1, la vista esquematica de un fragmento de la seccion transversal de una tela no tejida de acuerdo con
la invencion,
la Fig. 2, la representacion esquematica de la vista en planta de una tela no tejida de acuerdo con la

invencion, asi como la vista ampliada de un fragmento de la misma,

la Fig. 3, una fotografia CT de un fragmento de la seccion transversal de una tela no tejida de acuerdo con
la invencion,

la Fig. 4, una fotografia CT de un fragmento de la vista en planta de una tela no tejida de acuerdo con la
invencion,

la Fig. 5, una fotografia REM de un fragmento de la vista en planta de una tela no tejida de acuerdo con la
invencién,

la Fig. 6, una fotografia CT adicional de un fragmento de la vista en planta de una tela no tejida de acuerdo

con la invencién.
Descripcion de las Figuras

La Figura 1 muestra la vista esquematica de un fragmento de la seccién transversal de una tela no tejida 1 de acuerdo
con la invencion con una ranura de estampacion 2 que presenta una anchura 3. En la zona de la ranura de estampacién
2, la tela no tejida 1 presenta un grosor 4. A la izquierda y a la derecha limitan en la ranura de estampacion 2 dos
prominencias de estampacion 5y 5°. En la zona de las prominencias de estampacién 5y 5', la tela no tejida 1 presenta
en cada caso un grosor 6.

La Figura 2 muestra la vista esquematica de la vista en planta de una tela no tejida 1 de acuerdo con la invencién que
comprende una pluralidad de prominencias de estampacién 5. A modo de ejemplo, en una prominencia de
estampacion 5 se representa el circulo mas pequefio que circunscribe a todas las prominencias de estampacion 5. El
diametro de este circulo es el diametro 7 equivalente de esta prominencia de estampacion 5.

La Figura 3 muestra una fotografia CT de un fragmento de la seccidn transversal de una tela no tejida 1 de acuerdo
con la invencién.

La Figura 4 muestra una fotografia CT de un fragmento de la vista en planta de una tela no tejida 1 de acuerdo con la
invencion.

La Figura 5 muestra una fotografia REM en un aumento 50 x de un fragmento de la vista en planta de una tela no
tejida 1 de acuerdo con la invencién.

La Figura 6 muestra una fotografia CT adicional de un fragmento de la vista en planta de una tela no tejida 1 de
acuerdo con la invencién. A modo de ejemplo, en la prominencia de estampacién 5 esta representado el circulo mas
pequerio que circunscribe toda la prominencia de estampacion 5. El diametro de este circulo es el diametro 7
equivalente de esta prominencia de estampacion 5.

Procedimientos de examen

Béasicamente, en el caso de la eleccidon de las zonas a las que se recurre para los procedimientos de examen se ha
de tener en cuenta que fragmentos representativos en cada caso son elegidos con el modelo predominante.
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Diametro equivalente de las prominencias de estampacion

El diametro equivalente de las prominencias de estampacion se determina de la siguiente forma: como base se utiliza
una fotografia tomogréfica por ordenador de la vista en planta de la tela no tejida con la unidad repetitiva del patron
global.

En la evaluacién (en el presente caso mediante Volume Graphics VG Studio Max) se utiliza para las prominencias de
estampacion en el patron de malla una plantilla circular con el fin de medir el didmetro del circulo méas pequefio que
pueda circunscribir a las prominencias de estampacion completas (es decir, que se dibujan alrededor y que puede
incluir a éste) (tal como se describe arriba con relacion a la definicion al diametro equivalente de las prominencias de
estampacion). La medicion deberia tener una precision dentro de +/- 0,6 mm. El diametro del circulo de circunscripcién
es el diametro equivalente de las prominencias de estampacion.

Después de la determinacién del diametro equivalente de las prominencias de estampacion en el patron de malla se
toma el valor numérico del diametro como valor medio de al menos cinco mediciones individuales.

En este caso, no se tienen en cuenta prominencias de estampacioén muy pequefnas eventualmente presentes, es decir,
prominencias de estampacion con un didmetro equivalente inferior a 5% de la longitud de la fibra.

Grosor de la tela no tejida en la zona de las ranuras de estampacion y anchura de las ranuras de estampacion

Para la determinacién del grosor de la tela no tejida en la zona de las ranuras de estampacion se recurre a una
fotografia tomografica por ordenador de la tela no tejida en seccion transversal.

Se determinan Opticamente a los puntos mas delgados de al menos cinco ranuras de estampacion (en el presente
caso mediante Volume Graphics VG Studio Max) y se obtiene el valor medio. Con ello, se obtiene el grosor de la tela
no tejida en la zona de las ranuras de estampacion.

Para la determinacion de la anchura de las ranuras de estampacion se determina primeramente el grosor de la tela no
tejida. Este corresponde al grosor de la tela no tejida en la zona de las prominencias de estampacion.

A partir del grosor de la tela no tejida en la zona de las ranuras de estampacion y del grosor de la tela no tejida en la
zona de las prominencias de estampacién se calcula a continuacion la media aritmética. El valor resultante
corresponde al grosor de la tela no tejida en la zona de los puntos de inflexion W que puede dibujarse entonces
Opticamente en la fotografia tomografica por ordenador. Si se mide la distancia mas corta de dos puntos de inflexion
W que delimitan la misma ranura, entonces resulta la anchura de esta ranura de estampacion. Esta medicion se repite
para al menos cinco ranuras de estampacion y se forma el valor medio.

Determinacion de la proporcion de las prominencias de estampacién y las ranuras de estampacion en la superficie
global

Para la determinacién de la proporcion de las prominencias de estampacion en la superficie global de la tela no tejida,
se pega de forma plana la misma sobre una placa metalica de las mismas dimensiones (8 x 4 cm) y con un peso total
de 114 g £10 g, y sin presion adicional se mueve a través de una almohadilla usual en el comercio (diez veces dando
vueltas y diez veces en contra del sentido de las agujas del reloj). Con ello, se colorean las prominencias de
estampacion. Esta muestra puede ser escaneada o fotografiada a continuacién y ser evaluada mediante un software
de tratamiento de imagenes (en el presente caso mediante Adobe Photoshop). A través de la diferencia de color de
las superficies coloreadas a la superficie no coloreada puede determinarse para ello, en base a los pixeles, la
proporcioén de las prominencias de estampacion en la superficie global. Tiene lugar al menos una determinacion triple.

La medicion de la diferencia de la superficie global y la superficie parcial de las prominencias de estampacion
proporciona la proporcion de la superficie de las ranuras de estampacion en la superficie global de la tela no tejida.

Grosor de la tela no tejida
En base a la prescripcion de examen DIN EN ISO 9073-2: 1997 se mide el grosor de la tela no tejida con un aparato

de medicion del grosor de precisién con una superficie de examen de 25 cm? y una presion previa de 0,5 kPa. Se
miden al menos diez puntos de la muestra y a continuacién se forma el valor medio.
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Peso por unidad de superficie

Basandose en la prescripcion de examen DIN EN ISO 9073-1: 1989 se troquelan para la determinacién del peso por
unidad de superficie al menos diez muestras con un tamano de muestra de 100 mm x 100 mm, estas muestras se
pesan y los valores de medicion se multiplican por 100. A partir de estos valores individuales se forma el valor medio.

Longitud de las fibras cortas

La medicién de la longitud de las fibras individuales tiene lugar en funcién del tipo de fibra con el procedimiento de una
o con el procedimiento de dos pincetas, basandose en la Norma DIN 53808-1:03. Apartandose de la norma de examen,
el nimero de mediciones asciende a n = 50.

Se ha de tener en cuenta que las fibras no deben ser acortadas al retirarlas de la tela no tejida. Esto es valido
especialmente para telas no tejidas térmicamente consolidadas y estampadas.

Determinacion del punto de fusién

La determinacion del punto de fusién del material termoplastico se determina segun la prescripcién de examen DIN
EN ISO 11357-3:20183.

Determinacion de la resistencia a la traccién

La determinacion de la fuerza de traccion méaxima tiene lugar segun la prescripcion de examen DIN EN ISO 9073-
3:1992.

Determinacion de la longitud de flexién

La determinacion de la longitud de flexidn tiene lugar basandose en la prescripcién de examen DIN EN ISO 9073-
7:1998. El tamano de la muestra asciende a 250 x 50 mm. Se llevan a cabo tres mediciones individuales y el valor
medio se forma en mm. Cuanto menor resulte la longitud de flexion, tanto menor sera la resistencia a la flexién.

En lo que sigue se explica con mayor detalle la invencién con ayuda de un Ejemplo.
Ejemplo

En el caso de una tela no tejida de acuerdo con la invencién a modo de ejemplo, la produccién tiene lugar en el
procedimiento de tendido en seco. En el caso de esta realizacion se mezcla a fondo una mezcla de fibras a base de
50% de fibras de viscosa (1,7 dtex, 50 mm), 30% de fibras de poliéster (0,9 dtex, 38 mm) y 20% de fibras adhesivas
por fusién de polipropileno (2,2 dtex, 40 mm) homogéneamente y se tienden para formar un velo de carda a través de
una maquina de cardar. Después de doblar las capas del velo de carda tiene lugar una consolidacién mediante
punzonado, antes de que esta tela no tejida sea termofijada adicionalmente en una estufa. Ademas, se intercala un
estiramiento de la tela no tejida. El proceso de estampacion subsiguiente estampa un patron de malla en la dptica de
escamas de pez sobre la tela no tejida. Adicionalmente, antes o después de la unidad de estampacién puede aplicarse
una presion de disefio sobre la tela no tejida.

La tela no tejida de acuerdo con la invencion presenta un peso por unidad de superficie de 145 g/m?, el grosor en la
zona de las prominencias de estampacion asciende a 1,4 mm, el grosor en la zona de las ranuras de estampacion a
0,7 mm. El diametro equivalente de una unidad de patron de malla se encuentra en 6,5 mm. Esto conduce a que las
fibras sean térmicamente ligadas por término medio en al menos dos puntos. Ademas, la relacion a base de la anchura
de las ranuras de estampacion y el grosor de la tela no tejida en la zona de los resaltos de estampacién se encuentra
en 1/2, lo cual repercute positivamente sobre la resistencia a la flexion de la tela no tejida, al igual que también la
relacién de anchura de las ranuras de estampacion y grosor de la tela no tejida en la zona de las ranuras de
estampacion que en el caso de esta realizacién ventajosa, adopta un valor de 1.

Para la medicion y el célculo de las dimensiones de las prominencias de estampacién y de las ranuras de estampacion
se generd un modelo en 3D tomogréfico por ordenador de la tela no tejida. La determinacion del grosor de la tela no
tejida en la zona de las prominencias de estampacion, la medicién del peso por unidad de superficie de la tela no
tejida, asi como su resistencia mecanica y resistencia a la flexion tuvo lugar segun las prescripciones de examen arriba
mencionadas.

La ejecucion particular del patrén de malla que cubre el 30% de la superficie global (medida mediante coloracién de
las zonas prominentes y la evaluacion basada en pixeles, sustentada por software), conduce a una homogeneizacion

9
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de las resistencias a la tracciéon en la direccion longitudinal y transversal y, por otra parte, a una disminucion de la

longitud de flexién en al menos una direccién (medida en base a la prescripcién de examen DIN EN ISO 9073-7:1998)
a menos de 10 mm de la tela no tejida.

Mediante la aplicacion del patrén de malla especifico, la tela no tejida se vuelve al mismo tiempo mas estable y flexible
y, por lo tanto, se adecua de manera extraordinaria como pafio de limpieza y/o material de limpieza en fregonas.

10
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REIVINDICACIONES

1. Tela no tejida (1) que comprende fibras estructurales y un material termopléstico, al menos parcialmente fusionado,

en particular fibras ligantes termoplasticas, al menos parcialmente fusionadas, en donde al menos las fibras

estructurales son fibras cortas, en donde la tela no tejida (1) presenta un patrén de malla térmicamente estampado a

base de una pluralidad de ranuras de estampacion (2) que se cruzan, entre las cuales esta dispuesta una pluralidad

de prominencias de estampacion (5), en donde

- el diametro equivalente (7) de las prominencias de estampacion (5) es menor que el 50% de la longitud de
fibra de las fibras estructurales;

- en donde la relacién de la anchura (3) de las ranuras de estampacién (2) al grosor (6) de la tela no tejida en
la zona de las prominencias de estampacion (5) es menor que o igual a 4/5, y

- en donde la relacién de la anchura (3) de las ranuras de estampacion (2) al grosor (4) de la tela no tejida en
la zona de las ranuras de estampacion (2) asciende a 0,5 a 2,

caracterizada por que la proporcion del material termoplastico al menos en parte fusionado asciende a 5% en peso

hasta 30% en peso.

2. Tela no tejida (1) segun la reivindicacion 1, caracterizada por que la proporcion de la superficie de las ranuras de
estampacion (2) en la superficie global de la tela no tejida (1) abarca mas del 15% de la superficie global de la tela no
tejida (1).

3. Tela no tejida (1) segun una o varias de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que las fibras
estructurales presentan una longitud media de 15 mm a 85 mm.

4. Tela no tejida (1) segun una o varias de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que las fibras
estructurales presentan un titulo entre 0,1 dtex y 2,6 dtex.

5. Tela no tejida (1) segun una o varias de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por un peso por unidad de
superficie entre 50 g/m?y 300 g/m?2.

6. Tela no tejida (1) segun una o varias de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que al menos una parte
de las fibras estructurales se presenta punzonada y/o ligada con un aglutinante.

7. Tela no tejida (1) segun una o varias de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que las ranuras de
estampacion (2) presentan interrupciones.

8. Tela no tejida (1) segun una o varias de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que esta constituida en
una capa.

9. Tela no tejida (1) segln una o varias de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que el patron de malla
esta configurado como patrén romboidal, patrén de panel de abejas, patrén de escamas de pez, patrén de gofre,
patron de forma de cuerda y/o patrén de mariposa.

10. Tela no tejida (1) segln una o varias de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por una relacion MD/CD
de la fuerza de traccién maxima mayor que 0,65.

11. Procedimiento para la produccién de una tela no tejida (1) segun una o varias de las reivindicaciones precedentes,
que comprende las siguientes etapas de procedimiento:
- provision de un velo de carda de fibras que comprende fibras cortas como fibras estructurales y un material
termoplastico, en particular fibras ligantes termoplasticas;
- consolidacion del velo de carda de fibras mediante punzonado, aglutinante y/o solicitacion térmica;
- estampacion térmica de un patrén de malla bajo fusion al menos parcial del material termoplastico, en
donde el patron de malla
- presenta una pluralidad de ranuras de estampacion (3) que se cruzan, entre las cuales esta
dispuesta una pluralidad de prominencias de estampacion (7),
- el diametro equivalente de las prominencias de estampacién (7) es menor que el 50% de la longitud
de fibra de las fibras estructurales,
- la relacion de la anchura de las ranuras de estampacioén (3) al grosor de la tela no tejida (1) en la
zona de las prominencias de estampacion (6) es menor que o igual a 4/5.

12. Procedimiento segun la reivindicacion 11, caracterizado por que la consolidacion tiene lugar al menos mediante
punzonado y eventualmente de manera adicional mediante aglutinantes y/o solicitacion térmica, por ejemplo con una
calandria o un horno.
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13. Uso de una tela no tejida (1) segun una o varias de las reivindicaciones 1 a 10, como parfio de limpieza para el
hogar y/o el sector industrial y/o como material de limpieza en una fregona.

12
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Fig. 1
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Fig. 3
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