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DESCRIPCION
Tela no tejida que comprende una capa de elasticidad alta

La presente invencién se relaciona con una tela no tejida que comprende al menos una capa de elasticidad alta que
tiene fibras de multiples componentes onduladas. La invencion se relaciona ademas con un producto de higiene que
comprende dicha tela no tejida.

Las capas de elasticidad alta pueden contribuir a la provision de telas no tejidas que tienen una alta suavidad como
se desea en productos de higiene tales como pafales, toallas sanitarias y similares. Las telas no tejidas que
comprenden capas de elasticidad alta sobre la base de fibras onduladas son conocidas en la técnica.

Se describe una de estas telas en el documento US 6,454,989 B1. Se logra asi la ondulacion de las fibras con el uso
de fibras de multiples componentes donde los dos componentes tienen diferentes ratas de flujo de fusion.

Se describe otra tela de este tipo en el documento EP 2 343 406 B1. Se logra asi la ondulacion de las fibras con el
uso de fibras de multiples componentes donde los dos componentes tienen ratas de flujo de fusion y puntos de fusién
similares, pero una cierta diferencia en la relacién de distribuciones de peso molecular promedio de Z a peso promedio.

El propésito de la invencién es proporcionar fibras que tengan una ondulacién mejorada y una tela no tejida que tenga
una elasticidad mas alta en comparacién con estos productos conocidos, mientras se mantienen otras propiedades
deseables tales como estabilidad y barrera contra liquidos.

En este contexto, la invencion se relaciona con una tela que comprende al menos una capa no tejida unida por hilado
de elasticidad alta que tiene fibras de multiples componentes onduladas de acuerdo con el objeto de la reivindicacién
1.

Se ha descubierto sorprendentemente que se puede mejorar la elasticidad de las capas si el segundo componente no
solo comprende un polimero B que tiene una rata de flujo de fusidn diferente de la rata de flujo de fusién del polimero
A del primer componente, tal como en el documento US 6,454,989 B1, sino comprende una mezcla de dicho polimero
B con el mismo polimero A que se usa en el primer componente. En términos de produccién de un material no tejido
unido por hilado, esto significa que cuando se hace una mezcla de los dos polimeros A y B de diferentes ratas de flujo
de fusién en una corriente de polimero, por ejemplo, en una disposicion de lado a lado y manteniendo el polimero A
en la otra corriente de polimero, se ve un aumento en la ondulacién de la fibra. Este efecto se ha observado cuando
el segundo componente comprendia una cantidad significativa de polimero B, es decir, una cantidad de al menos 15%
en peso.

Mientras que las fibras de multiples componentes donde un primer componente comprende un primer polimero Ay un
segundo componente comprende una mezcla del primer polimero A y se ha probado una pequefia cantidad de un
segundo polimero B en el documento EP 2 343 406 B1, esta referencia apunta a mantener una rata de flujo de fusién
similar para ambos componentes y no ensefia que usar el polimero A también para el segundo componente podria
traer ventajas especificamente cuando se usan polimeros de diferentes ratas de flujo de fusion.

El término capa de "elasticidad alta" se usa aqui simplemente para nombrar la capa respectiva, que tendra un cierto
grado de elasticidad debido a las fibras onduladas. El término, sin embargo, es meramente cualitativo y no implica un
cierto grado minimo de elasticidad.

La capa de elasticidad alta puede comprender o consistir en fibras de multiples componentes onduladas. Las fibras
onduladas pueden, por ejemplo, estar onduladas helicoidalmente.

La rata de flujo de fusion del polimero A es al menos un 35% mayor que la rata de flujo de fusién del polimero B.

En una realizacion, la rata de flujo de fusion del polimero A es menor o igual a 26 g/10 min y la rata de flujo de fusidn
del polimero B es de 34 g/10 min o mayor.

La elasticidad alta de la tela puede contribuir a una sensacion mejorada, lo cual es deseable, por ejemplo, en
aplicaciones de higiene. Una elasticidad alta también puede contribuir a evitar o minimizar el sangrado del pegamento
durante la fabricacion de articulos tal como productos de higiene de telas no tejidas.

La tela puede consistir en la capa no tejida de elasticidad alta o, alternativamente, ser un laminado que comprende
mas de una capa de elasticidad alta y/o diferentes capas no tejidas, peliculas poliméricas o similares.

La al menos una capa no tejida de elasticidad alta es una capa (Sn) unida por hilado de elasticidad alta.

En una realizacion, la tela comprende ademas al menos una capa (M) fundida por soplado y/o al menos una capa (Ss)
unida por hilado estandar, donde estas capas adicionales forman un laminado no tejido con la al menos una capa (Sh)
unida por hilado de elasticidad alta, preferiblemente un laminado no tejido de tipo SMS.
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Se usa aqui el término “elasticidad estandar” simplemente para nombrar la otra capa no tejida unida por hilado
respectiva, que tendra un menor grado de elasticidad debido a las fibras tradicionales no onduladas y usualmente de
un componente. También este término, sin embargo, es meramente cualitativo y no implica un cierto grado maximo
de elasticidad. La invencion proporciona, sin embargo, que la densidad de la capa unida por hilado de elasticidad alta
es menor que la densidad de la capa no tejida de elasticidad alta.

En una realizacién, se pueden formar capas adicionales de soplado en estado fundido sobre una o ambas superficies
de la capa Sn. Como las fibras onduladas de las capas Sh pueden enredarse con un sustrato, por ejemplo, la correa
de giro de la produccion de telas, la aplicacion de una cubierta fundida soplado puede mejorar las propiedades de
liberacion.

[0019] En una realizacion, el tejido comprende al menos una capa (M) fundida por soplado intercalada entre al menos
una capa (Ss) unida por hilado estandar y la al menos una capa (Sn) unida por hilado de elasticidad alta. Posibles tales
laminados de tipo SMS comprenden laminados SsMShH, SsMMSH, SsSsMSH, SsMSHSH, SsSsMMSH, SsMMSHSH,
SsSsMMSHSH, etc.

Las capas (SS) unidas por hilado de elasticidad estandar pueden contribuir a una estabilidad mecanica mejorada del
laminado, por ejemplo, a una estabilidad mejorada contra la rotura y la perforacién. Las capas (M) fundidas por soplado
pueden contribuir a una propiedad de barrera mejorada que es deseable, por ejemplo, para las esposas de barrera de
productos de higiene.

En esta realizacidn, la invencion prevé combinar buenas propiedades de barrera con un caracter textil blando y
voluminoso de los materiales no tejidos mediante la combinacion de materiales no tejidos unidos por hilado
"tradicionales" con materiales no tejidos unidos por hilado que comprenden fibras onduladas de acuerdo con la
invencion.

Por supuesto, en una realizacién alternativa, en cada uno de los laminados SMS anteriores, se puede usar otro Sh en
lugar de la (o cada) capa Ss (SHMSH y asi sucesivamente). Esto es particularmente interesante para productos donde
se desea un alto nivel de enmascaramiento.

En una realizacion, donde el método de la invencién forma parte de un proceso global para formar una tela no tejida
en capas, la tela en capas puede comprender al menos una capa unida por hilado de elasticidad estandar y al menos
una capa unida por hilado de elasticidad alta formada de acuerdo con la invencion. Las telas resultantes pueden ser
del tipo general SuSsSH (incluyendo variantes como SnSsSsSH, SHSsSHSH, SHSsSsSHSH, y asi sucesivamente). En
esta realizacion, se obtiene una estructura intercalada que comprende una primera capa (Sx) unida por hilado de
elasticidad alta y una capa central con base en una unién (Ss) por hilado estdndar seguida de otra capa de capa (Sw)
unida por hilado de elasticidad alta. Esto conduciria a una estructura donde, en comparaciéon con una estructura
SHMSH de fundicién en rotacion, se reemplaza la capa central (M) de fundido por soplado por una capa Ss. La adicién
de una capa de Ss no tejido unido por hilado estandar esencialmente no ondulado intercalado entre dos o mas capas
de tela (Sw) unida por hilado de elasticidad alta conduce a un aumento de la resistencia y la estabilidad del material.
Al mismo tiempo, ambas capas externas de las realizaciones exhiben una suavidad deseablemente alta a partir de la
tela (Sn) unida por hilado de elasticidad alta.

En aln otra realizacion, las telas resultantes pueden ser del tipo general SHSs (incluyendo variantes tales como SsSh,
SsSHSH, SsSsSHSH, etc.). En esta realizacidn, se obtiene una estructura de capa que comprende una primera capa
(Ss) base unida por hilado de elasticidad estandar y una capa de capa (SH) superior unida por hilado de elasticidad
alta. Una vez mas, la adicion de capas de Ss no tejido unido por hilado estandar esencialmente no ondulado a las
capas de tela (Sn) unida por hilado de elasticidad alta conduce a un aumento de la resistencia y la estabilidad del
material, mientras que la capa superior exhibe una suavidad deseablemente alta.

En una realizacién, las fibras de multiples componentes son fibras de dos componentes que consisten en los
componentes primero y segundo.

En una realizacion, se disponen los componentes primero y segundo en una disposicion de vaina/nucleo lado a lado
o excéntrica. El término disposiciones "de lado a lado" incluye variantes tales como, por ejemplo, disposiciones huecas
de lado a lado, disposiciones excéntricas huecas de lado a lado y disposiciones multilobulares de lado a lado. También
son adecuadas otras numerosas formas de fibra y configuraciones de seccién transversal para usar con la presente
invencion.

En una realizacion, el primer componente constituye el componente central en la disposicion vaina-nicleo. En otra
realizacion, el primer componente constituye el componente de vaina en la disposicién de vaina-nucleo.

El primer polimero A es un polimero termoplastico.
El segundo polimero B es un polimero termoplastico.

Para Ay B, se usan homopolimeros PP.
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En una realizacién, la capa (M) fundida por soplado esta hecha de un polimero termoplastico.
En una realizacion, la capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estandar esta hecha de un polimero termoplastico.

También a este respecto, los polimeros termoplasticos adecuados comprenden polimeros de poliolefina y los
polimeros de poliolefina adecuados comprenden polimeros y copolimeros de polipropileno (PP) y polietileno (PE) y
mezclas de los mismos. Son particularmente preferidos los homopolimeros de PP.

Los polimeros utilizados para la capa Ss y M pueden ser iguales o diferentes entre si y pueden ser iguales o diferentes
del polimero A o el polimero B. En una realizacion, el polimero utilizado para la capa (Ss) unida por hilado de elasticidad
estandar es idéntico al polimero A. Adicionalmente o alternativamente, el polimero utilizado para la capa (M) fundida
por soplado puede ser diferente del polimero A y también puede ser diferente del polimero B. Todos los polimeros
usados en la tela pueden ser polimeros de poliolefina como se describié anteriormente, prefiriéndose particularmente
los homopolimeros de PP en cada caso.

En una realizacién, el segundo polimero B puede tener una distribucién de peso molecular diferente de la distribucién
de peso molecular del primer polimero A. Tal diferencia en la distribucién de peso molecular puede contribuir al grado
de ondulacion en las fibras mientras que al mismo tiempo las propiedades de traccion y alargamiento permanecen en
un nivel igual.

Se puede expresar la diferencia en la distribucion de peso molecular (MWD) entre el polimero Ay el polimero B en
términos de, por ejemplo, una diferencia en los indices de polidispersidad (Mw/Mn) o una diferencia en las relaciones
de Mz/Mw.

Por ejemplo, el segundo polimero B puede tener una distribucién de peso molecular mas amplia que el primer polimero
A. Alternativamente, el segundo polimero B puede tener una distribuciéon de peso molecular mas estrecha que el primer
polimero A.

En una realizacion, el segundo polimero By el primer polimero A tienen un nivel diferente de cristalinidad. Esto también
puede contribuir a una elasticidad mas alta.

En una realizacion, la diferencia en los indices de polidispersidad entre los polimeros Ay B es mayor que 0,5. En una
realizacion diferente, se emplean diferencias mayores tales como mayor que 1,0 o mayor que 1,5.

En una realizacién, el indice de polidispersidad del polimero A esta entre 4,0 y 6,0 y preferiblemente entre 4,3y 5,3
y/o en el que el indice de polidispersidad del polimero B esta entre 5,5y 7,5 y preferiblemente entre 6,3y 7,0.

En una realizacion, la relacién en peso de los polimeros A a B en el segundo componente es 80/20 a 20/80, mas
preferiblemente 70/30 a 30/70 y aun mas preferiblemente 60/40 a 40/60.

El contenido del primer polimero A en el segundo componente puede ser de 20% en peso a 80% en peso,
preferiblemente de 30% en peso a 70% en peso y aun mas preferiblemente de 40% en peso a 60% en peso. El
contenido del segundo polimero B también puede ser del 20% en peso al 80% en peso, preferiblemente del 30% en
peso al 70% en peso y aun mas preferiblemente del 40% en peso al 60% en peso.

En una realizacién, el segundo componente consiste en los polimeros A y B y, opcionalmente, los componentes
opcionales descritos aqui.

En una realizacion, la relacion en peso del primer componente al segundo en las fibras de multiples componentes es
40/60 a 90/10, preferiblemente 60/40 a 80/20 y mas preferiblemente 65/35 a 75/25. El contenido del primer componente
en las fibras de multiples componentes puede ser 40% en peso o mas, preferiblemente 50% en peso o mas, mas
preferiblemente 60% en peso o mas y aun mas preferiblemente 65% en peso o mas. El primer componente puede
constituir el componente principal de las fibras de multiples componentes. Los valores anteriores se aplican
alternativamente al % en volumen, que a veces son mas faciles de determinar en este caso. Esto significa que, en
promedio, el primer componente puede estar presente en una realizacién en mas del 40%, etc. o mas del area de la
seccion transversal de las fibras de multiples componentes.

En una realizacion, las fibras de multiples componentes onduladas son fibras de dos componentes y consisten en el
componente primero y segundo.

En una realizacién, el polimero del primer componente y/o la mezcla de polimeros del segundo componente y/o el
polimero de la capa Ss y/o el polimero de la capa M comprenden un aditivo que es capaz de mejorar la suavidad de
la fibra. Este agente es preferiblemente un agente deslizante que puede seleccionarse del grupo de &cidos grasos
insaturados. Los agentes deslizantes adecuados comprenden, por ejemplo, derivados de acidos grasos de oleamida
y erucamida.

Alternativamente o adicionalmente, los polimeros respectivos pueden comprender un aditivo colorante tal como, por
ejemplo, TiO2 u otros aditivos funcionales como agentes humectantes o antiestaticos.
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En una realizacion, cada aditivo puede estar presente en una cantidad de, por ejemplo, hasta 5% en peso, hasta 2%
en peso o hasta 1% en peso. El primer componente puede consistir en el primer polimero y, opcionalmente, un aditivo.
El segundo componente puede consistir en el polimero primero y segundo Yy, opcionalmente, un aditivo.

En una realizacion, la densidad de masa lineal de las fibras de multiples componentes onduladas es de 1,4 a 2,6 y
preferiblemente de 1,4 a 2,2 denier. Si estd presente, también las fibras de las capas (Ss) unidas por hilado de
elasticidad estandar pueden comprender una densidad de masa lineal y/o un didmetro de fibra en ese intervalo. Las
fibras de las capas (M) fundidas por soplado, si estan presentes, pueden comprender una densidad de masa lineal de
0,2 a 0,5 denier y/o un diametro promedio de fibra de 3 a 5 um. Esto puede contribuir a un buen efecto de filtrado y
una buena propiedad de barrera hacia la penetracion de liquidos, pero al mismo tiempo buena permeabilidad al aire.

En una realizacion, el diametro promedio de ondulacién de las fibras de multiples componentes es de 50 a 500 um,
preferiblemente de 60 a 150 ym y mas preferiblemente de 80 a 125 ym.

El didmetro de la fibra de las fibras de multiples componentes onduladas puede ser de 15 a 35 pm.

En una realizacion, la densidad de la capa (Sh) unida por hilado de elasticidad alta es de 0.02 a 0.08 g/cm®y
preferiblemente de 0.04 a 0.06 g/cm?3. Si estan presente, las capas (Ss) unidas por hilado de elasticidad estandar
pueden tener una densidad mayor que 0,08 g/cm3 y preferiblemente mayor que 1,0 g/cm?.

Las capas (SH) unidas por hilado de elasticidad alta puede tener un peso base de 3 a 10 g/m?. Si estan presente, las
capas (Ss) unidas por hilado de elasticidad estandar también puede tener un peso base de 3 a 10 g/m?. Las capas (M)
fundidas por soplado, si estan presentes, pueden tener un peso base combinado de 1 a 3 g/m?.

Si estan presente, las capas (SS) unidas por hilado de elasticidad estandar pueden tener un calibre menor de 0,12
mm y preferiblemente menor de 0,1 mm.

Las capas (M) fundidas por soplado se pueden intercalar asi entre una capa (Ss) unida por hilado de elasticidad
estandar que tiene una densidad regular y la capa (Sw) unida por hilado de elasticidad alta que tiene una densidad
menor que la regular.

Contra el problema identificado anteriormente, la presente invencién se refiere ademas a un producto de higiene que
comprende un tejido de acuerdo con la invencion.

Los productos de higiene adecuados comprenden productos para la incontinencia de adultos, pafales para bebés,
toallas sanitarias y similares.

Los productos de higiene pueden comprender ademas material absorbente granular. El material no tejido de acuerdo
con la invencién puede servir como una lamina posterior textil no tejida de un producto de higiene que se encuentra
adyacente a la lamina posterior de pelicula impermeable al agua. El material absorbente granular adecuado
comprende granulado/polimeros super absorbentes (SAP). El material del nucleo puede comprender un alto grado
(por ejemplo, mas del 50, 60 o 70% en peso) o consistir exclusivamente en material absorbente granular. Un alto grado
de material absorbente granular y un menor grado de componentes laterales, por ejemplo, pulpalfibras de celulosa
dan como resultado un producto mas delgado y mas cémodo que también puede requerir menos espacio en el estante
y menor coste de transporte. Sin embargo, como el material absorbente granular queda mas expuesto a la [amina
posterior, el consumidor puede percibirlo como una sensacion negativa. Las capas Sh de elasticidad alta del no tejido
de acuerdo con la invencién cuando se usan como una lamina posterior pueden contribuir a un tacto y sensacién
mejorados. La alta concentracion de material granular en el niucleo también conduce a un mayor riesgo de que la
lamina posterior de la pelicula sea perforada por el material absorbente granular. Las capas Sh unidas por hilado de
elasticidad alta pueden contribuir a una capacidad mejorada para resistir dicha perforacion.

Cuando se fabrica un laminado, por ejemplo, un laminado de tipo SMS, puede ser deseable que la superficie sobre la
que se deposita la capa fundida por soplado (tipicamente delgada), tipicamente la superficie de una de las capas de
unién por hilado, sea uniforme y homogénea. De lo contrario, la uniformidad de colocacion y la calidad de las capas
(M) fundidas por soplado pueden verse negativamente afectadas y el rendimiento de la barrera puede verse
comprometido. La superficie de la capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estandar es tipicamente mas uniforme y
homogénea que la superficie de la capa (SH) unida por hilado.

Ademas, contra el problema identificado anteriormente, la presente invencion se refiere ademas a un método de
fabricacién de un laminado no tejido de tipo SMS de acuerdo con la invencién, que comprende los pasos de
proporcionar al menos una capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estandar o capa (Su) unida por hilado de
elasticidad alta; formar la al menos una capa (M) fundida por soplado al depositar fibras fundidas por soplado sobre la
superficie de la capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estandar o la capa (Sk) unida por hilado de elasticidad alta
formada en el primer paso; y formar la al menos una capa (Swx) unida por hilado de elasticidad alta o capa (Ss) unida
por hilado de elasticidad estandar al depositar fibras unidas por hilado sobre la superficie de la capa (M) fundida por
soplado formada en el segundo paso.
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Se pueden usar dos capas Su en lugar de una sola capa S, por ejemplo, cuando se desea un alto nivel de
enmascaramiento.

La presente invencion se refiere ademas a un método de fabricaciéon de un material no tejido de tipo SHSsSH de
acuerdo con la invencion, que comprende los pasos de proporcionar la al menos una capa (Su) unida por hilado de
elasticidad alta; formar la al menos una capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estadndar al depositar fibras unidas
por hilado sobre la capa (Sw) unida por hilado de elasticidad alta formada en el primer paso; y formar la al menos una
capa (Sw) unida por hilado de elasticidad alta al depositar fibras unidas por hilado sobre la superficie de la capa (Ss)
unida por hilado de elasticidad estandar formada en el segundo paso.

La presente invencidn se refiere ademas a un método para fabricar un no tejido de tipo SHSs de acuerdo con la
invencién, que comprende los pasos de proporcionar al menos una capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estandar;
y formar al menos una capa (SH) unida por hilado de elasticidad alta al depositar fibras unidas por hilado sobre la
superficie de la capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estdndar formada en el primer paso.

La presente invencion también se refiere a un método para fabricar un producto de higiene que comprende fabricar
un laminado no tejido de tipo SMS, de tipo SnSsSH o de tipo SsSH de acuerdo con el método de la invencion. El
producto de higiene puede caracterizarse como anteriormente.

Se describiran mas detalles y ventajas de la presente invencidn con referencia a los ejemplos de trabajo y las figuras
que se describen a continuacion. Las figuras muestran:

Figura 1: una ilustracién esquematica de la estructura de un laminado no tejido de tipo SMS de acuerdo con una
realizacién de la presente invencion;

Figura 2: una ilustracion esquematica de un aparato para producir dicho laminado;

Figura 3: una ilustracién esquematica de una seccién de una fibra de multiples componentes ondulada que esta
comprendida en una capa Sh unida por hilado de elasticidad alta de dicho laminado;

Figure 4: una micrografia de una capa S unida por hilado de elasticidad alta de dicho laminado;
Figure 5: una micrografia de una capa Ss unida por hilado de elasticidad alta de dicho laminado;
Figure 6: resultados de la prueba TSA para el lado superior de dicho laminado; y

Figure 7: resultados de la prueba TSA para el lado inferior de dicho laminado.

Los valores para promedios de peso molecular (Mz, Mw y Mn), distribucion de peso molecular (MWD) y su amplitud,
descritos por el indice de polidispersidad, PDI= Mw/Mn (en el que Mn es el peso molecular promedio nominal y Mw es
el peso molecular promedio ponderado) tal como se usa aqui debe entenderse como determinados por GPC
(Cromatografia de Permeacion en Gel) de acuerdo con ISO 16014-1: 2003, ISO 16014-2: 2003, ISO 16014-4: 2003 y
ASTM D 6474- 12 usando las siguientes formulas:

N A
mZN (aym) .

M = iz (Asx M;) 2)

T
T, A

0 2z
i— {AJ{Z‘MJ .
M, === ﬂ} (3)

= —& :
Eizl{ﬂ ixMj )

Para un intervalo de volumen de elucidn constante AVj, donde Ai y Mi son el area de corte del pico cromatografico y el
peso molecular de la poliolefina (MW), respectivamente asociados con el volumen de elucién, Vi, donde N es igual al
numero de puntos de datos obtenidos del cromatograma entre los limites de integracion.

Se uso un instrumento GPC de alta temperatura, equipado con un detector infrarrojo (IR) (IR4 o IR5 de PolymerChar
(Valencia, Espafa) o con un refractometro diferencial (RI) de Agilent Technologies, equipado con columnas 3 x Agilent-
PLgel Olexis y 1x Agilent-PLgel Olexis Guard. Como solvente y fase movil se usé 1,2,4-triclorobenceno (TCB)
estabilizado con 250 mg/L de 2,6-Di-tert-butil-4-metil-fenol). Se operé el sistema cromatografico a 160 °C y a una rata
de flujo constante de 1 mL/min. Se inyectaron 200 pL de solucién de muestra por analisis. La recoleccion de datos se
realiz6 utilizando el software Agilent Cirrus version 3.3 o el software de control PolymerChar GPC-IR.
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Se calibré el conjunto de columnas usando calibraciéon universal (de acuerdo con ISO 16014-2: 2003) con 19
estandares de poliestireno (PS) MWD estrecho en el intervalo de 0.5 kg/mol a 11 500 kg/mol. Los estandares de PS
se disolvieron a temperatura ambiente durante varias horas. Se logré la conversién del peso molecular pico de
poliestireno en pesos moleculares de poliolefina utilizando la ecuacién de Mark Houwink y las siguientes constantes
de Mark Houwink:

Kps =19 x 10° mL/g,

ars = 0.655

Kpe = 39 x 10° mL/g,
are = 0.725

Kep =19 x 10° mL/g,
arp =0.725

Se us6 un ajuste polinomial de tercer orden para ajustar los datos de calibracion.

Todas las muestras se prepararon en el intervalo de concentracién de 0,5 -1 mg/ml y se disolvieron a 160 °C durante
2.5 horas.

Las ratas de flujo de fusién indicados en todos los ejemplos corresponden a los obtenidos de acuerdo con ISO 1133-
1 a 230 °C bajo una carga de 2160 g.

Ejemplos 1 a 4:

Los siguientes ejemplos 1 a 4 demuestran el sorprendente efecto de que cuando se produce una tela no tejida unida
por hilado al mezclar dos polimeros A y B en una corriente de polimero, y manteniendo el polimero A en la otra
corriente de polimero de una fibra de dos componentes lado a lado es posible crear mas ondulaciones y, por lo tanto,
mas volumen en la banda resultante. Los ejemplos también demuestran que este sorprendente efecto se enfatiza
particularmente cuando las ratas de flujo de fusién de los dos polimeros A y B son diferentes.

En cada uno de estos ejemplos, se ha producido un laminado que comprende una capa unida por hilado de elasticidad
estandar y una capa unida por hilado de elasticidad alta.

En los ejemplos 1y 2, la capa (Ss) de fondo unida por hilado de elasticidad estandar producida por primera vez se
formé completamente a partir de un solo homopolimero PP con un MFR de 25, un PD de 4,68 y un cociente Mz/Mw de
2,08 (Nombre comercial Moplen HP561 R). En los ejemplos 3 y 4, la capa (Ss) de fondo unida por hilado de elasticidad
estandar producida por primera vez se formoé completamente a partir de un solo homopolimero PP con un MFR de 35,
un PD de 4,93 y un cociente Mz/Mw de 2,07 (nombre comercial Exxon 3155). En cualquier caso, se afiadié 0,3% en
peso de un colorante (TiO2) como Unico aditivo y el titulo de las fibras estaba en el intervalo de 1,6 a 1,8 denier.

En cualquiera de los ejemplos 1 a 4, se colocd una capa (SH) superior unida por hilado de elasticidad alta formada
enteramente de fibras de dos componentes circulares una al lado de la otra que comprende 70% en peso de un primer
componente y 30% en peso de un segundo componente sobre la capa (Ss) de fondo unida por hilado de elasticidad
estandar obtenida de este modo. En cualquier caso, el primer componente comprendia 69,7% en peso de polimero y
0,3% en peso de un colorante (TiO2) como unico aditivo. En cualquier caso, el titulo de las fibras estaba en el intervalo
de 1,6 a 1,8 denier.

En los ejemplos 1y 2, el primer componente se formdé completamente a partir del mismo polimero utilizado para la
capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estandar, donde el homopolimero PP tiene el nombre comercial Moplen
HP561 R. También en los ejemplos 3 y 4, el primer componente se formé completamente a partir del mismo polimero
utilizado para la capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estandar, en este caso donde el homopolimero PP tiene el
nombre comercial Exxon 3155.

En los ejemplos 1 y 3 (ambos comparativos), el segundo componente se formé a partir de un uUnico polimero, un
homopolimero PP con un MFR de 25, un PD de 6,81 y un cociente Mz/Mw de 2,91 (nhombre comercial Moplen HP552R).

En los ejemplos 2 (comparativo) y 4 (inventivo), el segundo componente se formé a partir de una mezcla 50/50 (en
peso) del mismo polimero que se uso para el primer componente (Moplen HP561 R en el ejemplo 2 y Exxon 3155 en
el ejemplo 4) y del polimero Moplen HP552R. La rata de flujo de fusién del polimero Moplen HP561 R es similar a la
rata de flujo de fusion del polimero Moplen HP552R. La rata de flujo de fusion del polimero Exxon 3155 es un 40%
diferente a la rata de flujo de fusién del polimero Moplen HP552R.

Se llevaron a cabo los cuatro ejemplos 1 a 4 bajo las mismas condiciones de proceso usando la misma magquinaria.
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Las propiedades fisicas de las bandas obtenidas de acuerdo con estos ejemplos se resumen en la Tabla 1.

Tabla 1
Ejemplo 1 (Comparativo) 2 (Comparativo)
Capa unida por hilado inferior (Ss) 8,4 g/m? |99,7 % en peso de HP561R | 99,7 % en peso de HP561R
(fibra de multiples componentes) 0,30 % en peso de TiO2 0,30 % en peso de TiO2
8,4 g/m? |69,7 % en peso de HP561R | 69,7 % en peso de HP561R

Capa unida por hilado superior (SH)
(fibra de dos componentes)

0,30 % en peso de TiO2

0,30 % en peso de TiO2

30 % en peso de HP552R

15 % en peso de HP552R
15 % en peso de HP561R

Calibre general [mm] 0,23 0,28
Densidad general [g/cm?] 0,073 0,06
Densidad capa superior [g/cm?] 0,056 0,042
TSMD [N/50mm] 24,51 22,47
TEMD [%] 69,67 67,44
TSCD [N/50mm] 14,16 12,02
TECD [%] 75,61 70,09

5 Tabla 1 (continuacion)

Capa unida por hilado superior
(Sn)
(fibra de dos componentes)

0,30 % en peso de TiO2

Ejemplo 3 (Comparativo) 4 (Inventiva)
Capa unida por hilado inferior (Ss) | 8,4 g/m? | 99,7 % en peso de Exxon 3155 | 99,7 % en peso de Exxon 3155
(fibra de multiples componentes) 0,30 % en peso de TiO2 0,30 % en peso de TiO2

8,4 g/m? | 69,7 % en peso de Exxon 3155 | 69,7 % en peso de Exxon 3155

0,30 % en peso de TiO2

30 % en peso de HP552R

15 % en peso de HP552R
15 % en peso de Exxon 3155

Calibre general [mm] 0,23 0,36
Densidad general [g/cm3] 0,072 0,046
Densidad capa superior [g/cm?®] 0,055 0,029
TSMD [N/50mm] 18,68 23,56
TEMD [%] 56,93 67,58
TSCD [N/50mm] 10,57 12,54
TECD [%] 65,95 74,95

TS significa resistencia a la traccion. TE significa alargamiento por traccion. MD significa direccion de la maquina. CD
significa direccion transversal de la maquina.

El espesor de un material se midié de acuerdo con WSP.120.6 (R4), Opcién A.
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Se calculd la densidad global a partir del peso base y el calibre.

Se calculé la densidad de la capa superior sobre la misma base, al asumir previamente que la capa inferior comprende
un calibre (espesor) con un peso base dado de acuerdo con los materiales unidos por hilado estandar (es decir, un
espesor de aproximadamente 0.08 mm) y restando este calibre del valor determinado para la banda en general.

Después de comparar los valores para la densidad de la capa superior en los pares de ejemplos 1/2 y 3/4 comparativos
e inventivos, se hace evidente que mezclar polimeros de acuerdo con la invencién en el segundo componente conduce
a un aumento en la elasticidad. Sorprendentemente, este aumento se enfatiza particularmente en el caso de los
ejemplos 3 y 4, donde los componentes A y B tienen diferentes ratas de flujo de fusién.

Con referencia a los ejemplos 3 y 4, donde los componentes A y B tienen diferentes ratas de flujo de fusion, se puede
observar ademas que las propiedades de traccién mejoran sorprendentemente en el ejemplo 4 sobre el ejemplo 3
independientemente de la elasticidad mas alta.

Ejemplos 5a 7:

En todos estos ejemplos, los laminados no tejidos SMMS se producen mediante procesos de fundicién en rotacion
idénticos.

En cualquier ejemplo, la primera capa es una capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estdndar que comprende fibras
de un componente que tienen un titulo de 1,7 denier. El polimero utilizado para estas fibras es el polimero Exxon 3155
ya descrito en relacion con los ejemplos 1 a 4.

Las dos capas centrales M1 y M2 consisten en fibras fundidas por soplado con un tamario de 3 a 5 ym. El polimero
utilizado es un homopolimero de PP (HL508FB).

Se forman las capas superiores por una capa (SH) superior unida por hilado de elasticidad alta que esta formada
enteramente de fibras de dos componentes circulares una al lado de la otra que comprende 70% en peso de un primer
componente y 30% en peso de un segundo componente como se describe en la tabla 2. El titulo de las fibras era 1,7
denier.

La ercuamida es un agente deslizante que se ha agregado a ambos componentes en el ejemplo 7.

Con el fin de evaluar la propiedad de barrera de los materiales compuestos, se han medido en los materiales
Hydrohead, la Permeabilidad al Aire y el Tamafio de Poro junto con el peso base y el calibre de los materiales.

Como se desprende de la tabla 2, la Permeabilidad al Aire de Hydrohead y el Tamafo de Poro no se han visto
afectados esencialmente por los ejemplos 6 y 7 inventivos en comparacion con el material de referencia del ejemplo
5 comparativo.

Sin embargo, al mismo tiempo, se ha incrementado el volumen/calibre en mas del 100% para los ejemplos 6 y 7
inventivos en comparacién con el material de referencia del ejemplo 5 comparativo.

Tabla 2

Ejemplo 5 (Comparativo) 6 (Comparativo)

Capa unida por hilado inferior (Ss) | 6,5 g/m? | 99,7 % en peso de Exxon 3155 | 99,7 % en peso de Exxon 3155

(fibra de multiples componentes) 0,30 % en peso de TiO2 0,30 % en peso de TiO2

Primera capa fundida por soplado | 1 g/m?

(M1) 100 % en peso de HL508FB 100 % en peso de HL508FB

Segunda capa fundida por soplado | 1 g/m?

(M2) 100 % en peso de HL508FB 100 % en peso de HL508FB
6,5 g/m? | 69,7 % en peso de Exxon 3155 | 69,7 % en peso de Exxon 3155

Capa unida por hilado superior 0,30 % en peso de TiO2 0,30 % en peso de TiO2

S

Efigr)a de dos componentes) 30 % en peso de Exxon 3155 15 % en peso de HP552R

15 % en peso de HP561R

Calibre general [mm] 0,16 0,34
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Densidad general [g/cm?] 0,095 0,045
Permeabilidad del aire [I/m?/s] 2018 1997
Hydrohead [mm H20] 171 161,4
Tamario de poro [%] 98,8 98,3
Tabla 2 (continuacion)
Ejemplo 7 (Inventiva)
6,5 g/m? 98,9 % en peso de Exxon 3155
Capa unida por hilado inferior (Ss) 0,30 % en peso de TiO2
(fibra de multiples componentes) 0,80 % en peso de Erucamida
Primera capa fundida por soplado (M1) 1 g/m? 100 % en peso de HL508FB
Segunda capa fundida por soplado (M2) 1 g/m? 100 % en peso de HL508FB
Capa unida por hilado superior (Sn) 6,5 g/m? 68,9 % en peso de Exxon 3155
(fibra de dos componentes) 0,30 % en peso de TiO2
0,80 % en peso de Erucamida
14,6 % en peso de HP552R
14,6 % en peso de Exxon 3155
0,80 % en peso de Erucamida

Calibre general [mm] 0,33
Densidad general [g/cm?] 0,046
Permeabilidad del aire [I/m?/s] 2034
Hydrohead [mm H20] 164,2
Tamario de poro [%] 98,7

Una ilustracion esquematica de los materiales no tejidos de los ejemplos 6 y 7 se da en la Figura 1. Una ilustracion
esquematica de un aparato que puede usarse para obtener tales laminados se da en la figura 2. Las diferentes capas

estan etiquetadas Sw, Ss, M1y M2 como arriba.

La Figura 3 es una ilustracion esquematica de una seccion de una fibra sin fin ondulada tal como est4 presente en la
capa Sh. La Figura 4 es una micrografia de la capa SH del ejemplo 7 donde se han resaltado secciones onduladas
helicoidalmente de algunas fibras. Como es evidente, las secciones de fibra ondulada forman circulos con un area de
aproximadamente 20.000 pym? a 50.000 pm?, lo que da como resultado un radio de ondulacién de entre
aproximadamente 80 ym a 125 ym. Los datos a manera de ejemplo medidos realmente se dan en la tabla 3 a

continuacion:

Tabla 3
Area [um?] Radio [um]
34.000 103
21.000 81
25.000 89
27.000 92
35.000 106
48.000 124

10
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Area [um?] Radio [um]

29.000 97

42.000 115

La Figura 5 es una micrografia de la capa SH como en los ejemplos 5 a 7. Muestra las fibras unidas por hilado
tradicionales. Se ve que estas fibras tienen un caracter directo sin tendencia a ondularse. En el fondo, se pueden ver
las fibras finas fundidas por soplado de 3 a 5 um de las capas M1y M2.

Para los ejemplos 5 a 7, se probaron la estructura superficial y la suavidad de acuerdo con la medida descrita en la
TSA Leaflet Collection No. 11 de 13 de noviembre de 2014 emitida por emtec Electronic GmbH, Leipzig, DE. Los
resultados para la superficie superior (Sn en los ejemplos inventivos) del laminado para cada ejemplo se ilustran en la
figura 6. Los resultados para la superficie inferior (Ss en los ejemplos inventivos) del laminado para cada ejemplo se
ilustran en la figura 7.

Como se deduce de la figura 6, el valor del primer pico para el material de referencia del ejemplo 5 esta en el intervalo
de 13 dB y los valores para los ejemplos 6 y 7 inventivos estan en el intervalo de 22 a 24 dB vy, por lo tanto,
significativamente mas altos. Esto muestra que la superficie de este lado de los no tejidos con fibras rizadas/onduladas
helicoidalmente tiene una topografia de superficie mas abierta con una mayor variaciéon y mas colinas y valles, lo que
indica la baja densidad de este lado del material.

El valor del segundo pico es indicativo de la suavidad de las fibras individuales. Aqui se ve que las fibras individuales
del ejemplo 5 comparativo y el ejemplo 6 inventivo estan en el mismo nivel de suavidad, pero las fibras del ejemplo 7
inventivo que contienen Erucamida muestran una reduccion en el valor pico, lo que es una indicacion de que las fibras
individuales son mas suaves. El segundo valor pico de los ejemplos 5y 6 es de aproximadamente 8,3 dB y el valor
del ejemplo 7 que contiene Erucamida es de aproximadamente 7,0 db. Por lo tanto, tras la adicion de este agente, se
observa una reduccion de casi el 16% en la rigidez de la fibra individual o un aumento de casi el 16% en la suavidad
de la fibra individual.

Como se desprende de la figura 7, los primeros valores pico para todos los ejemplos estan dentro de aproximadamente
1 dB y estan en linea con el primer valor pico del lado superior del ejemplo 5 de referencia, lo que significa que en el
ejemplo 5 los dos lados tienen una superficie idéntica topografia.

En el segundo valor pico, los valores estan dentro de un intervalo estrecho, lo que indica una suavidad de fibra similar.
Sin embargo, también en este grafico se hace evidente que el ejemplo 7, donde la capa SS inferior contiene Erucamida,
muestra el valor mas bajo, lo que indica que esta opcidn tiene la fibra individual mas suave.

11



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2819241 T3

REIVINDICACIONES

1. Una tela que comprende al menos una capa (Sw) no tejida unida por hilado de elasticidad alta que tiene fibras de
multiples componentes rizadas,

caracterizada porque

un primer componente de las fibras de multiples componentes comprende un primer polimero A termoplastico y un
segundo componente de las fibras de multiples componentes comprende una mezcla del primer polimero A
termoplastico y un segundo polimero B termoplastico, en el que la rata de flujo de fusion del polimero A es al menos
35% mayor que la rata de flujo de fusion del polimero B cuando se mide de acuerdo con ISO 1133-1 a 230 °C bajo
una carga de 2160 g, en el que el segundo componente comprende al menos 15% en peso de polimero B y en el que
tanto el polimero A como el polimero B son homopolimeros de polipropileno (PP).

2. La tela de la reivindicacion 1, en la que la rata de flujo de fusion del polimero B es menor o igual a 26 g/10 min y la
rata de flujo de fusion del polimero A es de 34 g/10 min o mayor cuando se mide de acuerdo con ISO 1133-1 a 230
°C bajo 2160 g de carga.

3. La tela de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que la tela comprende ademas al menos
una capa (M) fundida por soplado y/o al menos una capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estandar, donde estas
capas adicionales forman un laminado no tejido con la al menos una capa (Sx) unida por hilado de elasticidad alta,
preferiblemente un laminado no tejido de tipo SHMSs, un laminado no tejido de tipo SHSsSH 0 un laminado no tejido de
tipo SkSs.

4. La tela de la reivindicacion 3, en el que la capa (M) fundida por soplado y/o la capa (SS) unida por hilado de
elasticidad estandar estan hechas de un polimero termoplastico, preferiblemente un polimero de poliolefina.

5. La tela de cualquier reivindicacion anterior, en la que el segundo polimero B tiene una distribucion de peso molecular
diferente y preferiblemente méas amplia que el primer polimero A.

6. La tela de cualquier reivindicacién anterior, en la que la diferencia en los indices de polidispersidad entre los
polimeros A y B es mayor que 0,5, preferiblemente mayor que 1,0 o mayor que 1,5 cuando se mide de acuerdo con
ISO 16014.

7. La tela de cualquier reivindicacion anterior, en la que el indice de polidispersidad del polimero A esta entre 4,0 y 6,0
y preferiblemente entre 4,3 y 5,3 cuando se mide de acuerdo con ISO 16014 y/o en la que el indice de polidispersidad
del polimero B est4 entre 5,5y 7,5 y preferiblemente entre 6,3 y 7,0 cuando se mide de acuerdo con ISO 16014.

8. La tela de cualquier reivindicacién anterior, en la que la relacion de peso del primer al segundo componente en las
fibras de multiplex componentes es 40/60 a 90/10, preferiblemente 60/40 a 80/20 y mas preferiblemente 65/35 a 75/25.

9. La tela de cualquier reivindicacion anterior, en la que el polimero del primer componente y/o la mezcla de polimeros
del segundo componente y/o el polimero de la capa Ss y/o el polimero de la capa M comprende un aditivo que es
capaz de mejorar la suavidad de la fibra, preferiblemente un agente deslizante que puede seleccionarse del grupo de
acidos grasos insaturados.

10. La tela de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que la densidad de masa lineal de las fibras de
multiples componentes onduladas es de 1,4 a 2,6 y preferiblemente de 1,4 a 2,2 denier y/o en la que el didmetro
promedio de ondulacion de las fibras de multiples componentes onduladas es de 50 a 500 um, preferiblemente de 60
a 150 ym y mas preferiblemente de 80 a 125 pym.

11. La tela de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que la densidad de la capa (Su) unida por hilado de
elasticidad alta es 0,02 a 0,08 g/cm? y preferiblemente 0,04 a 0,06 g/cm?®.

12. Un producto de higiene que comprende una tela de cualquiera de las reivindicaciones anteriores y que
opcionalmente comprende ademas material absorbente granular.

13. Un método para fabricar un laminado no tejido de tipo SMS de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
3 a 11, que comprende los pasos de:

(a) proporcionar al menos una capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estandar o capa (Sn) unida por hilado de
elasticidad alta;

(b) formar al menos una capa (M) fundida por soplado al depositar fibras fundidas por soplado sobre la superficie de
la capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estandar o capa (Swu) unida por hilado de elasticidad alta proporcionada
bajo (a); y

(c) formar al menos una capa (Sw) unida por hilado de elasticidad alta o capa (Ss) unida por hilado de elasticidad
estandar al depositar fibras unidas por hilado sobre la superficie de la capa (M) fundida por soplado formada bajo (b).

12
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14. Un método para fabricar un laminado no tejido de tipo SHSSSH de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones
3 a 11, que comprende los pasos de:

(a) proporcionar al menos una capa (SH) unida por hilado de elasticidad alta;

(b) formar al menos una capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estandar al depositar fibras unidas por hilado sobre
la superficie de la capa (SH) unida por hilado de elasticidad alta proporcionada bajo (a); y

(c) formar al menos una capa (Sw) unida por hilado de elasticidad alta al depositar fibras unidas por hilado sobre la
superficie de la capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estandar formada bajo (b).

15. Un método para fabricar un laminado no tejido de tipo SHSS de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
3 a 12, que comprende los pasos de:

(a) proporcionar al menos una capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estandar;

(b) formar al menos una capa (Sw) unida por hilado de elasticidad alta al depositar fibras unidas por hilado sobre la
superficie de la capa (Ss) unida por hilado de elasticidad estdndar formada bajo (a).

13
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Figura 1
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Figura 2
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Figura 3
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Figura 4
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Figura 5
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Figura 6
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Figura 7
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