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“Estrutura de Tecidos”
Relatério Descritivo
Referéncia Remissiva a pedido Correlato

Este Pedido reinvindica o beneficio da prioridade do Pedido
de Patente Provisdrio US 61/096.149, depositado em 11 de setembro de
2008.

Antecedentes da Invenciao
Campo da Invengdo

A presente inveng¢do refere-se a estruturas sem-fim, em
forma de correia ou luva, para uso na produgéo de produtos nao-tecidos
e, mais particularmente, a presente invengéo é dirigida um membros de
suporte, como correias ou luvas usadas na produgédo de produtos nao-

tecidos padronizados, marcados, estruturados ou texturizados.
Descricdo da Técnica Pertinente

A produgdo de produtos nédo-tecidos é bem conhecida na
técnica. Tais produtos sé@o produzidos diretamente a partir de fibras
sem métodos téxteis convencionais, tais como operag¢des de tecelagem
ou tricotagem. Em lugar dessas, eles podem ser produzidos por métodos
de produgdo de nao-tecido, tais como airlaid, drylaid e cardagem ou
alguma combinagao desses processos nos quais as fibras sido assenta-

das para formar uma segéo continua de nao-tecido integral.

Um produto nao-tecido pode também ser produzido por o-
peragdes de airlaying, ou cardagem onde a se¢dao continua de fibras €
consolidada ou processada, subsequente a deposicdo, em um produto
nao-tecido por agulhagem ou spunlacing (hidroligagéo). No ﬁltimé, jatos

de agua a alta pressao sao dirigidos verticalmente para baixo sobre a
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secdo continua para ligar as fibras umas as outras. Este processo sera
discutido em mais detalhe em partes posteriores desta segiao. Na
agulhagem, a ligagdo € obtida mecanicamente através do uso de um
leito em movimento alternativo de agulhas farpadas que forgcam as
fibras sobre a superficie da se¢dao continua ainda mais para dentro

durante o curso de entrada das agulhas.

Atualmente existe um aparelho para a produgdo de néo-
tecidos, por exemplo, se¢des continuas spunbond, estruturas ou artigos
formados de filamentos ou fibras tipicamente feitas de uma resina
termoplastica. Tal aparelho é exposto na Patente US 5.814.349, cuja
exposigédo é aqui incorporada por referéncia. Tais aparelhos tipicamente
incluem uma fieira para produzir uma cortina de fios € um soprador de
ar de processo para soprar ar de processo sobre a cortina de fios para
refrigerar a mesma para formar filamentos termoplasticos. Os filamen-
tos termoplasticos sdo entdo tipicamente penetrados aerodinamicamen-
te pelo ar de processo para o estiramento aerodinamico dos filamentos
termoplasticos, os quais sédo entdo, depois da passagem através de um
difusor, depositados sobre uma correia ou tela circulando continuamen-
te (tecido permeavel) para coletar os filamentos interligados e formar
uma sec¢ido continua sobre a mesma. A segdo continua, estrutura ou
artigo assim formado é entdo transferido e sujeito a outro processamen-
to. No processo de meltblown para uma produ¢do de materiais nao-
tecidos, polimero termoplastico é colocado em uma extrusora e é entao
passado através de uma fieira linear contendo cerca de oito até dezes-
seis orificios pequenos por centimetro) (de vinte até quarenta orificios
pequenos por polegada) da largura de fieira. Correntes convergentes de
ar quente rapidamente atenuam os vapores de polimero extrudado para
formar filamentos de solidificagdo. Os filamentos de solidificagdao sao
subsequentemente soprados por ar a alta velocidade sobre uma tela de

absorcdo ou outra camada de material tecido ou nao-tecido formando
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assim uma sec¢ao continua meltblown.

Os processos de spunbonding e meltblowing podem ser com-
binados em aplicagées, como spunbound-meltblown-spunbound
(“SMS”). No SMS, uma primeira camada de material spunbonded é
formada sobre uma correia ou transportador. A correia tipicamente tem
um uniforme padrao de superficie e permeabilidade a ar para atingir a
correta formacéo de secdo continua durante o processo de spunbond. O
material spunbonded é depositado sobre a correia na area de formacéo
de deposigao para formar a seg¢do continua em um primeiro feixe de

spunbond.

Um estreitamento de pressao, ou sistemas tais como aque-
les que utilizam uma faca de ar quente podem ajudar a melhorar a
pressio de pré-ligacdo e/ou temperatura atuando sobre a secgdo
continua. A fim de assistir no repuxamento das fibras termoplasticas
sobre a correia de formagao, uma caixa de vacuo € posicionada embaixo
da correia e que aplica sucgao a correia. O fluxo de ar necessario para o
processo de spunbond é fornecido para o sistema por uma caixa de

vacuo conectada a bomba de vacuo apropriadamente dimensionada.

Um processo de airlaid pode também ser usado para formar
uma se¢do continua de nao-tecido. O processo de airlaid inicia-se com
um sistema de desfibrilagdo para abrir polpa com fiapos. Um desfibra-
dor convencional ou outro dispositivo de desfibrilagdo pode também ser
usado para formar fibras discretas. Particulas de materiais absorventes
(por exemplo, pé super absorvente), abrasivos, ou outros materiais
podem entédo ser misturados com as fibras. A mistura € entdo suspensa
em uma corrente de ar dentro de um sistema de formacgao e depositada
em uma correia de formagédo moével ou cilindro perfurado rotativo, sobre
cuja circunferéncia pode estar uma luva metalica ou de polimero. A

fibra formada a ar, aleatoriamente orientada, pode entéo ser ligada por
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aplicagcdo de um ligante de latex e secagem ou ligagdo térmica. Em
geral, processos para produzir produtos nao-tecidos tém sido conheci-
dos por muitos anos. Em um processo, subsequente a deposi¢dao, uma
manta ou se¢ao continua de fibras é tratada com correntes ou jatos de
agua para fazer com que as fibras se liguem umas as outras e melho-
rem as propriedades fisicas, como a resisténcia, da se¢ao continua. Tais
técnicas para o tratamento por meio de jatos de agua tém sido conheci-
das ha décadas, como podem ser obtidas das exposi¢des das Patentes

US 3.214.819, 3.508.308 ¢ 3.485.706.

Em termos gerais, este método envolve entrelacamento das
fibras elementares umas com as outras por meio da agdo de jatos de
agua sob pressao, que atuam sobre a estrutura fibrosa no tipo de
agulhas e torna possivel reorientar parte das fibras que formam a segéo

continua na direg¢do de espessura.

Essa tecnologia tem sido amplamente desenvolvida no mo-
mento atual e é usada ndo somente para produzir o que é conhecido
como estruturas “spunlaced” ou “hidroligadas” para uso téxtil, como,
em particular para aplicac;ées em campos médicos e hospitais, para
limpeza, filtragao e invélucros para sachés de cha, mas também para
produzir perfuragées minusculas em meios continuos, como papel,
papelao, filmes, folhas uniformes de plastico ou similares e os artigos
obtidos podem ser regulares e homogéneos, como pode ser obtido da
exposigdo da Patente US 3.508.308 e, se necessario, compreendem
desenhos que resultam a partir da reorientagao das fibras, isto sendo
essencial para uma finalidade estética, como pode ser obtido da

exposi¢ado da Patente US 3.485.706.

Quanto aos produtos do tipo de “spunlace” ou “hidroligado”,
tem sido conhecido por um tempo muito longo que as propriedades

finais do produto podem ser adaptadas pela produgido de misturas de
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material, por exemplo, por combinagdo de uma pluralidade de seg¢des
continuas consistindo em fibras de diferentes tipos, por exemplo, de
fibras naturais, artificiais ou sintéticas, ou até mesmo seg¢des continuas
nas quais as fibras sdo previamente misturadas (se¢des continuas do
tipo “spunbond” etc.) com reforgos que podem ser incorporados na

estrutura nao-tecida.

As patentes francesas FR-A-2 730246 e 2 734285, corres-
pondentes, respectivamente, a Patente US 5.718.022 e a Patente US
5.768.756, descrevem solugdes que tornam possivel tratar com sucesso
fibras hidrofébicas ou misturas dessas fibras com outras fibras hidrofi-
licas ou até mesmo seg¢des continuas consistindo inteiramente em fibras

naturais por meio de jatos de agua.

Em termos gerais, de acordo com os ensinamentos desses
documentos, o tratamento envolve tratar uma seg¢do continua basica
composta de fibras elementares do mesmo tipo ou de tipos diferentes,
comprimir e umidificar esta se¢ado continua basica e entao interligar as
fibras por meio de pelo menos uma armagéao de jatos de agua contiguos

sob alta pressédo atuando sobre a se¢do continua basica.

Para esta finalidade, a secdo continua basica é avancada
positivamente sobre um suporte poroso sem-fim em movimento e é
colocada sobre a superficie de um tambor cilindrico rotativo perfurado,
ao interior do qual um vacuo parcial é aplicado. A se¢édo continua
basica é comprimida mecanicamente entre o suporte poroso € o tambor
rotativo, os quais, ambos, avangam substancialmente & mesma veloci-
dade. Imediatamente a jusante da zona de compressao, uma cortina de
agua € dirigida para sobre a segdo continua € passa sucessivamente
através do suporte poroso, da segdo continua basica comprimida e do

tambor perfurado de suporte que suga a agua em excesso.
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As fibras elementares sdo interligadas continuamente, ain-
da sobre o tambor cilindrico rotativo, por a se¢do continua comprimida
e umedecida ser sujeita a acdo de pelo menos uma armacgéo de jatos de
agua sob alta pressdo. Em geral, a ligagao é realizada por meio de uma
pluralidade de armagdes sucessivas de jatos de agua, as quais atuam
ou sobre a mesma face ou alternadamente contra as duas faces da
secdo continua, a pressado dentro das armagdes € a velocidade dos jatos
descarregados variando de uma armagio para a préxima e usualmente

progressivamente.

E importante notar, como pode ser obtido a partir da FR 2
734285, que o rolo perfurado pode compreender micro-perfuragées
aleatoriamente distribuidas. Se exigido, depois do tratamento de ligagéo
inicial, a estrutura néo-tecida fibrosa pode ser sujeita a um segundo

tratamento aplicado na face reversa.

No processo de produgdo de produtos ndo-tecidos spunla-
ced ou hidroligados, é desejado proporcionar um padrdo ou marca
sobre o produto acabado, criando assim um desenho desejado sobre o
produto. Este padriao ou marca é tipicamente desenvolvido usando um
processo secundario, separado da formagdo de folha nao-tecida e
processo de rolamento, onde um rolo de calandra é usado. Esses rolos
sdo tipicamente caros e operam com base no principio de compressao
de certas areas da segdo continua fibrosa pra criar os padrées ou
marcas requeridas. Todavia, existem varios inconvenientes de usar um
processo separado para criar este padrdo ou marca sobre o produto
nédo-tecido. Para os iniciantes, um alto investimento inicial para rolos de
calandra seria exigido, o que pode limitar o tamanho de runs que pode
ser economicamente justificado por um produtor. Em segundo lugar,
custos de processamento mais altos seriam incorridos devidos a um

estagio separado de formagédo de padrdao ou marcas. Em terceiro lugar,
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o produto final teria um teor de material mais alto que o requerido para
manter o calibre do produto depois da compressdo na etapa de calan-
dra. Por ultimo, o processo de dois estagios conduziria a um baixo
volume no produto acabado devido a alta compressdo por pressido
durante a calandragem. Produtos nao-tecidos da técnica anterior, feitos
com estes processos de padronizagdo conhecidos, ndo tém partes
elevadas claras, bem definidas, e, por conseguinte, os padrdes deseja-
dos sdo dificeis de serem vistos. Além disso, as partes elevadas dos
produtos néo-tecidos com relevo da técnica anterior ndao sdo dimensio-
nalmente estaveis e suas partes elevadas perdem sua estrutura tridi-
mensional quando estressados, como, por exemplo, quando elas sdo
manipuladas ou lavadas. As Patentes USs 5.098.764 € 5.244.711
revelam ao uso de um membro de suporte em um método de producgio
mais recente de se¢des continuas ou produtos nio-tecidos. Os membros
de suporte tém uma configuragdo de caracteristica topografica bem
como um arranjo de aberturas. Neste processo, uma secédo continua de
partida de fibras € posicionada sobre o membro de suporte topografico.
O membro de suporte com a secédo continua fibrosa sobre o mesmo é
passado sob jatos de fluido a alta pressido, tipicamente agua. Os jatos
de agua fazem com que as fibras entrelacem e interliguem umas com as
outras em um padrao particular, com base na configuracgio topografica

do membro de suporte.

O padrao de caracteristicas topograficas e aberturas no
membro de suporte é critico para a estrutura do produto nio-tecido
resultante. Além disso, o membro de suporte deve ter suficiente
integridade estrutural e resisténcia para suportar uma se¢do continua
fibrosa, enquanto os jatos de fluido rearranjam as fibras e emaranham
as mesmas €m Se€u novo arranjo para prover um tecido estavel. O
membro de suporte ndo deve ser submetido a qualquer distorcdo

substancial sob a for¢ga dos jatos de fluido. Também, o membro de
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suporte deve ter dispositivos para remover os volumes relativamente
grandes de fluido de emaranhamento de forma a impedir a “inunda¢ao”
da se¢do continua fibrosa, que interferiria com o emaranhamento
efetivo. Tipicamente, o membro de suporte inclui aberturas de drena-
gem que deve ser de um tamanho suficientemente pequeno para manter
a integridade da se¢do continua fibrosa e impedir a perda de fibra
através da superficie de formagédo. Além disso, o membro de suporte
deve ser substancialmente isento de rebarbas, ganchos ou irregularida-
des similares que poderiam interferir com a remocgédo delas do tecido
emaranhado. Ao mesmo tempo, o membro de suporte deve ser de modo
que fibras da segdo continua fibrosa sendo processada nao sejam

removidas por lavagem sob a influéncia dos jatos de fluido.

Um dos problemas principais que podem aparecer durante
a produgao de produtos nao-tecidos é aquele de atingir a coesdo da
estrutura a fim de proporcionar aos produtos caracteristicas mecanicas
de acordo com a aplicagdo em questdo, enquanto sdo mantidas ou
proporcionadas caracteristicas fisicas particulares, como volume,

manuseio, aparéncia etc.

As propriedades de volume, absorvéncia, resisténcia, maci-
ez, € aparéncia estética sdo, na verdade, importantes para muitos
produtos, quando usados para sua finalidade pretendida. Para produ-
zir um produto nio-tecido que tenha essas caracteristicas, um tecido
sera frequentemente construido de modo que a superficie de contato de

folha exibe variagoes topograficas.

Deve ser observado que esses tecidos podem assumir a for-
ma de enlaces sem-fim e funcionam a maneira de transportadores ou
como uma luva montada sobre um cilindro. Deve ser também apreciado
que a produgédo de nao-tecido € um processo continuo que prossegue a

velocidades consideraveis. Isto é, as fibras elementares sdo continua-
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mente depositadas sobre o tecido de formagido na se¢do de formagcéo,
enquanto uma nova se¢do continua de nao-tecido tecida é continua-

mente enrolada em rolos depois de ela ser secada.
- Sumario da Invencéo

A presente inveng¢ao prové uma correia ou luva aperfeicoada
que funciona no lugar de uma correia ou luva tradicional, e proporciona
as desejadas caracteristicas fisicas, como volume, aparéncia, textura,
absorvéncia, resisténcia e manuseio para os produtos nao-tecidos

produzidos sobre a mesma.

E revelada uma correia ou luva usada para produzir produ-
tos nao-tecidos texturizados, a estrutura sendo permeavel tanto a ar

e/ou quanto a agua.

Ainda, a esfmtura tem um padrao de superficie de contato
de segédo continua de uma série de areas de vale elevadas e correspon-
dentes depressdes que proporcionam uma textura ao produto néo-
tecido produzido sobre a mesma. Outro aspecto da revelagdo é que a
estrutura tem cavidades, tais como furos transpassantes para permitir

a passagem de agua ou de ar, ou tanto de agua quanto de ar.

Outro aspecto da revelagao é que as cavidades estdo na es-

trutura em certo padrao desejado.

Por conseguinte, € um objetivo principal da invengéao pro-
porcionar um membro de suporte de spunlacing ou de hidro-emara-
nhamento, tal como uma correia ou luva que tem uma topografia de

cavidades transpassantes em um padrio desejado.

Em uma modalidade, uma estrutura de tecido é exposta,
que € usada para produzir produtos nao-tecidos texturizados, a

estrutura sendo permeavel a ar e 4gua, compreendendo a superficie de
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contato de folha que tem um padrio incluindo uma série de areas de
vale elevadas e correspondentes depressdes adaptadas para proporcio-
nar uma textura ao produto nao-tecido produzido sobre a mesma, €
uma série de cavidades transpassantes adaptadas para permitir a
passagem tanto de agua quanto de ar a partir da superficie de tecido
para dentro da superficie, as cavidades sendo maiores que 50 microns
em diametro efetivo. As estruturas de tecido reveladas provém, dentre
outras propriedades, desidratagao melhorada em comparagao com uma
correia ou luva impermeavel. Ainda, os furos atualmente podem ajudar
na texturizagdo do produto final (nédo-tecido) em comparagdo com uma

correia ou luva impermeavel lisa plana.

Para uma melhor compreensdo desta invengdo, de suas
vantagens de operagédo e de objetivos especificos atingidos por seus
usos, referéncia é feita a matéria descritiva anexa, nas quais modalida-
des preferidas da invengao sao ilustradas nos desenhos anexos em que
componentes correspondentes sao identificados pelos mesmos numeros

de referéncia.
Breve Descricdao dos Desenhos

A seguinte descrigiao detalhada, dada a titulo de exemplo e
que ndo pretende limitar a presente inveng¢do somente 4 mesma, sera
mais bem apreciada em conjungido com os desenhos anexos, em que 0s
mesmos numeros de referéncia denotam os mesmos elementos e partes,

nos quais:

As Figuras 1, 2 e 3 sdo vistas esquematicas de trés tipos de
aparelho para produzir seg¢des continuas de nao-tecido usando o

membro de suporte, correia ou luva, da presente invengéo.

A Figura 4 é um diagrama de um substrato tecido mos-

trando este padrdo de vales e depressdées que sdao causados pelos fios
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quando eles sao tecidos sobre e sob uns em relagéo aos outros.

A Figura 5 é um diagrama que tem uma superficie da es-
trutura de tecido em que depressbes foram gravadas em um filme ou

revestimento do tecido, luva ou correia.

A Figura 6 é um diagrama observando para baixo sobre a
superficie da estrutura, cuja superficie € ou um filme ou um revesti-
mento. As areas escuras sdo depressdes gravadas; areas claras séo
areas de vale elevadas, e os circulos representam cavidades transpas-

santes ou furos.

A Figura 7 é uma se¢do transversal de uma modalidade
mostrando um substrato tecido multicamada com um revestimento ou
uma superficie de filme laminada com uma superficie texturizada. O
revestimento/filme penetra ligeiramente na estrutura tecida que tem
uma camada de barreira. Cavidades transpassantes, como furos
transpassantes, sdo mostradas passando através do filme/revestimento
impermeavel para dentro da estrutura de onda aberta, permitindo a

passagem de ar e/ou agua.

As Figuras 8A-8E sido padrdes de areas de vale e corres-

pondentes depressées formadas por gravagédo ou corte.

A Figura 8D mostra uma cavidade (furo transpassante) nas

areas de vale.

A Figura 9 é um diagrama de uma correia com um revesti-
mento que foi gravado em um padriao cruzado. Pares de cavidades sdo
posicionados nos rebaixos/ depressdes onde elas cruzado em certos
locais predeterminados. Desta maneira, as cavidades sédo orientadas ao
longo de linhas geralmente na dire¢do da maquina (MD). A colocagéo

das cavidades também contribui um pouco para a textura do produto
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ndo-tecido resultante por causar a reorientagdo de fibra localizada
quando fluido (ar ou agua ou ambos) passa através das cavidades a

partir da superficie texturizada através do resto da estrutura.

As Figuras 10A-C mostram diferentes padrées de vales e
depressdes com furos transpassantes em um padriao desejado através

de some dos vales.

As Figuras 11A-9G mostram estruturas de tecido configu-
radas como um transportador que pode ser usado em um processo de

produgao de nao-tecidos.

As Figuras 12A-12C mostram uma estrutura de tecido com

uma estrutura de cavidade ramificada.

A Figura 13 mostra uma vista lateral superior ou papel de
estrutura de tecido compreendendo um filme polimérico permeavel que
inclui um definido padrdao de bolsa de uma profundidade e formato

predeterminados.
Descricdo Detalhada da Invencao

A invencgédo sera, agora, descrita mais completamente a se-
guir com referéncia aos desenhos anexos, nos quais modalidades de
exemplo da inveng¢do sdo mostradas. Esta inveng¢do pode, todavia, ser
incorporada em muitas formas diferentes e ndo deve ser entendida
como limitada as modalidades ilustradas expostas aqui. Ao contrario,
essas modalidades ilustradas sao providas de forma que esta exposigao
sera inteira e completa, e ira transportar o escopo da inven¢do para

aqueles especializados na técnica.

Embora os termos tecido e estrutura de tecido sejam usa-
dos, tecido, correia, transportador, luva, membro de suporte, e estrutu-

ra de tecido sdo usados intercambiavelmente para descrever as estrutu-
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ras da presente invengao.

A presente invengdo prové um membro de suporte conti-
nuo, como uma correia, para uso no aparelho mostrado na Figura 1,
por exemplo. O membro de suporte nao-tecido funciona em lugar de um
membro de suporte tecido tradicional, e proporciona a desejada textura,
manuseio, € volume aos produtos néao-tecidos produzidos sobre a

mesma.

A Figura 1 é uma representagio esquematica de um tipo de
aparelho para produzir produtos nao-tecidos usando membros de
suporte da presente inveng¢do. Neste aparelho, uma correia transporta-
dora foraminosa 70 move-se continuamente em torno de dois rolos
rotativos espagcados 71 e 72. A correia é acionada de forma que ela pode
ser movida em vaivém ou movida ou em uma direcido horaria ou dire¢éao
anti-horaria. Um tubo coletor de ejecdo de agua 74 é colocado acima do
alcance superior 73 da correia 70. Este tubo coletor tem uma pluralida-
de de furos ou orificios de diametro muito fino. O didmetro dos orificios
é cerca de 0,178 milimetros (0,007 polegada) e existem em torno de 12
desses furos por centimetro (30 desses furos por polegada linear).. Agua
é fornecida ao tubo coletor 74 sob pressdo e € ejetada a partir dos
orificios na forma de jatos ou correntes nao divergentes, substancial-
mente colunares. Um membro de suporte topografico 75 € colocado no
topo da correia 70 e uma segéo continua 76 de fibras é colocada no topo
do membro de suporte topografico. Um tubo coletor de sucgao 77 é
colocado diretamente embaixo do tubo coletor de agua 74, mas sob o
alcance superior 73 da correia 70. Este tubo coletor de sucg¢do ajuda na
remogao da agua ejetada a partir do tubo coletor 74 de forma a impedir
a inundacgdo da se¢do continua fibrosa 76. Agua fornecida para o tubo
coletor a uma pressdo predeterminada é ejetada a partir dos orificios do

tubo coletor na forma de correntes ou jatos substancialmente colunares
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e incide sobre a superficie superior da se¢ao continua fibrosa 76. A
distancia desde a superficie inferior 74a do tubo coletor 74 até a
superficie superior da segdo continua 76 a ser processada é suficiente-
mente pequena de forma a assegurar que os jatos de agua que saem
dos orificios do tubo coletor 74 contatem a superficie superior da segao
continua fibrosa 76 na forma néo divergente, substancialmente colunar,
acima mencionada. Esta distdncia pode variar, mas tipicamente é em
torno de 19,05 milimetros (0,75 polegada). Os jatos de agua passam
através da secdo continua fibrosa, entdo através de furos de dreno
providos no membro de suporte topografico. Agua de processamento

usada é removida através do tubo coletor de sucgao.

A Figura 2 representa um aparelho para produzir continu-
amente produtos néo-tecidos usando um membro de suporte de acordo
com a presente inveng¢do. O aparelho da Figura 2 inclui uma correia
transportadora 80 que atualmente serve como o membro de suporte
topografico de acordo com a presente invengdo. A correia é continua-
mente movida em uma dire¢ao anti-horaria em torno de um par de rolos
espagados, como é bem conhecido na técnica. Disposto acima da correia
80 esta um tubo coletor de ejecédo de fluido 79 conectando uma plurali-
dade de linhas ou grupés 81 de orificios. Cada grupo tem uma ou mais
fileiras de orificios de diametro muito fino, cada um em torno de 0,178
milimetros (0,007 polegada) em diametro com 12 desses orificios por
centimetro (30 desses orificios por polegada). A agua é fornecida aos
grupos 81 de orificios sob uma predeterminada pressdo e € ejetada a
partir dos orificios na forma de correntes ou jatos de agua nao divergen-
tes, muito finos, substancialmente colunares. O tubo coletor é equipado
com medidores de pressdo 88 e valvulas de controle 87 para regular a
pressdo de fluido em cada linha ou grupo de orificios. Disposta embaixo
de cada linha ou grupo de orificios estd uma caixa de sucg¢ao 82 para

remover agua em excesso, € para manter a area sem inundagio
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indevida. A sec¢do continua de fibra 83 a ser formada no tecido da
presente invengao € alimentada & correia transportadora do membro de
suporte topografico. Agua é pulverizada através de um apropriado bocal
84 sobre a secédo continua fibrosa para pré-umedecer a se¢ao continua
de chegada 83 e ajudar em controlar as fibras a medida que elas
passam sob os tubos tubo coletores de ejegdo de fluido. Uma fenda de
succdo 85 é colocada embaixo deste bocal de agua para remover agua
em excesso. A secdo continua fibrosa passa sob o tubo coletor de ejegao
de fluido em uma diregdo anti-horaria. A pressédo na qual qualquer dado
grupo 81 de orificios é operado pode ser ajustada independentemente
da pressdao na qual qualquer dos outros grupos 81 de orificios €
operado. Tipicamente, todavia, o grupo 81 de orificios mais préximos ao
bocal de pulverizagdo 84 é operado a uma pressao relativamente baixa,
por exemplo, 7,03 kgf/milimetros2 (100 psi). Isto assiste no assenta-
mento da secdo continua de chegada sobre a superficie do membro de
suporte. Quando a se¢do continua passa na diregdo anti-horaria na
Figura 2, a pressdo nas quais os grupos 81 de orificios séo operados €
usualmente aumentadas. Nao é necessario que cada grupo sucessivo 81
de orificios seja operado a uma pressdo mais alta que seu vizinho na
direcdo horaria. Por exemplo, dois ou mais grupos adjacentes 81 de
orificios poderiam ser operados na mesma pressdo, depois do que o
proximo grupo sucessivo 81 de orificios (na direcdo anti-horaria)
poderia ser operado a uma pressao diferente. Muito tipicamente, as
pressoes de operagdo na extremidade da correia transportadora onde a
sec¢do continua é removida sdo mais altas que as pressdes de operagéao
onde a se¢do continua € inicialmente alimentada na correia transporta-
dora. Embora seis grupos 81 de orificios sejam mostrados na Figura 2,
este numero nao é critico, mas dependera do peso da segédo continua,
da velocidade, das pressdes usadas, do numero de fileiras de furos em

cada grupo etc. Depois de passar entre o tubo coletor de ejegdo de fluido
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e os tubos coletores de sucgdo, o produto nao-tecido, agora, formado é
passado sobre uma fenda de sucgéo adicional 86 para remover agua em
excesso. A distancia a partir das superficies inferiores dos grupos 81 de
orificios até a superficie superior da se¢do continua fibrosa 83 tipica-
mente varia de em torno de 12,7 milimetros (0,5 polegada) até em torno
de 50,8 milimetros (2,0 polegadas); uma faixa de em torno de 19,05
milimetros (0,75 polegada) até em torno de 25,4 milimetros (1,0 polega-
da é preferida. Sera aparente que a segdo continua ndo pode ser
espacada tdo estreitamente ao tubo coletor que a secdo continua
contate o tubo coletor. Por outro lado, se a distancia entre as superficies
inferiores dos orificios e a superficie superior da se¢do continua for
demasiadamente grande, as correntes de fluido perderdo energia e o
processo sera menos eficiente. Outro aparelho para produzir produtos
nao-tecidos usando membros de suporte da presente invencdo é
esquematicamente representado na Figura 3. Neste aparelho, o membro
de suporte topografico € uma luva de tambor rotativo 90. O tambor sob
a luva de tambor 90 gira em uma diregdo anti-horaria. A superficie
externa da luva de tambor 90 compreende a configuragdo de suporte
topografica desejada. Disposta em torno da porgao da periferia do
tambor esta um tubo coletor 89 conectando uma pluralidade de tiras de
orificios 92 para aplicar agua ou outro fluido a se¢dao continua fibrosa
93 colocada sobre a superficie externa das placas curvadas. Cada tira
de orificios pode compreender uma ou mais fileiras de furos ou abertu-
ras de didmetro muito fino do tipo mencionado aqui anteriormente.
Tipicamente, as aberturas sdo aproximadamente 0,127 milimetros
(5/1.000 de uma polegada) a 1,27 milimetros (10/1.000 de uma
polegada) de diametro. Podem existir tantos quanto 20 ou 24 furos por
centimetro (50 ou 60 furos por polegada) ou mais, se desejado. A agua
ou outro fluido € dirigido através das fileiras de orificios. Em geral e

como explicado acima, a pressdo em cada grupo de orificios é tipica-
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mente aumentada a partir do primeiro grupo sob o qual a sec¢do
continua fibrosa passa para o tultimo grupo. A pressdo é controlada por
valvulas de controle apropriadas 97 e é monitorada por medidores de
pressado 98. O tambor é conectado a um despejo 94 no qual um vacuo
pode ser puxado para ajudar na remogéao de agua e para manter a area
sem inundac¢do. Na operagdo, a segdo continua fibrosa 93 é colocada
sobre a superficie superior do membro de suporte topografico antes de a
agua ejetar do tubo coletor 89, como visto na Figura 3. A se¢do conti-
nua fibrosa passa embaixo das tiras de orificios e é formada em um
produto néo-tecido de acordo com a presente invengdo. O produto néo-
tecido formado é entdo passado sobre a secgdo 95 do aparelho 95 onde
nao existem tiras de orificios, mas vacuo continua a ser aplicado. O
produto néao-tecido depois de ser desidratado é removido do tambor e
passado em torno de unia série de cilindros de secagem 96 para secar o

produto néao-tecido.

Retornando, agora, para a estrutura dos membros de su-
porte, os membros de suporte podem ter uma topografia de cavidades
transpassantes. As cavidades transpassantes podem include, dentre
outros fatores, caracteristicas geométricas que provéem melhor topogra-
fia de seg¢do continua e volume para os produtos nao-tecidos ou
folhas/se¢do continua quando produzidos, por exemplo, sobre o
membro de suporte. Outra vantagem dos presentes membros de
suporte € uma liberagdo mais facil da seg¢do continua a pértir do
membro de suporte para o cilindro secador. Ainda, outra vantagem é
que evita as restrigées e necessidade de um tear de tecelagem conven-
cional, uma vez que as cavidades transpassantes podem ser colocadas
em qualquer padrao de local desejado e assim a aparéncia estética da

folha/segao continua pode ser melhorada.

Além disso, os membros de suporte construidos de acordo
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com a presente invengdo resultardo em bolsées mais profundos que
resultam em uma secao continua de nao-tecido com maior volume,
absorvéncia e menor densidade. Sera apreciado que o termo “cavidade
transpassante” é sindénimo do termo “furo transpassante” e representa
qualquer abertura que ‘passa inteiramente através de um membro de
suporte, tal como uma correia ou luva. Um membro de suporte, como
referido aqui, inclui, mas néao é limitado a, tecidos industriais, tais como
correias ou transportadores, e luvas ou correias cilindricas especifica-

mente usadas na produg¢ao de néo-tecidos.

Uma estrutura de tecido pode ser usada como o presente
membro de suporte, correia ou luva, para produzir um desejado
produto néo-tecido, a estrutura sendo permeavel a ar e agua. A estrutu-
ra compreende uma superficie de contato de seg¢do continua tendo um
padrao incluindo uma série de areas de vale elevadas e depressées
adaptadas para proporcionar uma textura ao produto nao-tecido. A
estrutura de tecido pode incluir um substrato de suporte, que pode ser
construida a partir de qualquer um ou mais materiais téxteis - que
inclui qualquer substrato de suporte tecido ou né&o-tecido (ou seja,
tecido de base) - como fios tecidos, nao-tecidos, arranjos de fios,
ligacées em espiral, malhas, trangas; tiras enroladas em espiral de
qualquer das formas acima listadas, anéis independentes, e outras
formas de elemento extrudadas. Por exemplo, o material téxtil pode ser
feito a partir de polimeros, como tereftalato de polietileno (“PET”),
poliamida (“PA”), polietileno (“PE”), polipropileno (“PP”), sulfeto de
polifenileno (“PPS”), poliéter éter cetona (“PEEK”), metal de naftalato de

polietileno (“PEN”), ou uma combinagao de polimeros e metal.

Em outro exemplo, a Figura 4 é um diagrama de uma mo-
dalidade de um substrato tecido mostrando um padrido de vales 22

formados por fios de MD com depressdes 23 formadas entre eles, com
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os vales resultando a partir dos fios quando eles sao tecidos sobre e sob
uns em relagdao aos outros. Um tal substrato pode assumir qualquer
numero de formas de tecido, por exemplo um longo tecido de aresta viva
para cima de tramaou um longo tecido de aresta viva de trama para
baixo. Exemplos de tais tecidos podem ser encontrados na Patente US
6.769.535, cuja totalidade é aqui incorporada para referéncia. a
estrutura de tecido inteira ou somente o substrato de suporte pode
também ser adaptado para incluir propriedades anti-estaticas. , pois
propriedades anti—estéticas ou estaticas dissipadoras sao fatores na
produgdo de produtos nao-tecidos via o processo a “seco”, tal como o

melt blowing.

A Figura 5 ilustra outra modalidade de uma superficie da
estrutura de tecido com cavidades a serem incorporadas na mesma.
Como ilustrado, as depressées sao sulcos 35 que foram gravados no
material de superficie, tal como um filme ou revestimento de um tecido,
uma luva ou uma correia. O material de superficie pode ser um
revestimento formado a partir de um liquido ou um pé fundido, um
filme laminado ou uma fibra fundida, e pode ser formado por meio do
uso, por exemplo, de um liquido (aquoso ou de alto teor em sélidos), um
material coagulado, um polimero particulado fundido, ou uma espuma.
Por exemplo, um revestimento pode ser poliuretano, acrilico, silicone ou
um revestimento contendo um fluorcarbono reforcado com fibras
poliméricas ou celulésicas, ou cheio com particulas inorgénicas de
qualquer tamanho (por exemplo, particulas nanométricas). As particu-
las podem, por exemplo, ser adaptadas para prover a estrutura de
tecido com melhor liberagdo de segdo continua, resisténcia a abrasao ou

resisténcia a contaminagao.

A estrutura de tecido é permeavel a ar e agua e inclui uma

série de cavidades, tais como furos, que sido adaptadas para permitir a
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passagem de agua e/ou ar a partir da superficie de tecido para dentro e
através da estrutura, as cavidades sendo maiores que 50 microns em
diametro efetivo. Preferivelmente, os furos sido maiores que 0,2 milime-
tros em diametro efetivo. Embora cavidades sejam discutidas como
furos, as cavidades incluem qualquer nuimero de configuragdes, como
discutido aqui. Os furos podem ser projetados para permitir que agua
e/ou ar passem através da superficie e para dentro e através da
estrutura. Os furos podem ser do mesmo tamanho ou de tamanhos
diferentes. Também, os furos podem ser configurados de modo que eles
estejam somente nas depressdes (ver, por exemplo, a Figura 6). Todavia,
a estrutura de tecido pode ser também projetada de modo que furos
estejam somente nas areas de vale ou de modo que os furos estejam em
ambas as areas, nas areas de vale e nas depressdes. No caso onde os
furos estdo tanto nas areas de vale quanto nas depressées, os furos
podem ser projetados de modo que as dimensdes dos furos nas areas de
vale sdo de dimensodes diferentes que as dos furos nas depressoes. por
exemplo, os furos nas areas de vale podem ser maiores que os furos nas
depressdes, ou, os furos nas areas de vale podem ser menores que os
furos nas depressées. Em outro exemplo, as dimensdes de furo podem
ser de modo que os furos sdo menores na superficie do furo que o
interior ou a base do furo. Por outro lado, as dimensées de furo podem
ser maiores na superficie do furo que no interior ou base do furo. Os
furos podem também ser cilindricos em formato. A estrutura de tecido
pode ser projetada de modo que furos estejam, todos, nas areas de vale.
A estrutura de tecido pode também ser projetadas de modo que os furos
estejam em todas as areas de depressdo. Os furos podem ser produzi-
dos em qualquer numero de maneiras, incluindo puncionamento
mecanico ou perfuragéo a laser. A estrutura de tecido pode também ser
projetada de modo que o revestimento/superficie de filme seja flexivel e

compressivel na diregdo Z (ou seja, através da diregdo da espessura,
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mas seja também resiliente.

Em uma modalidade, a estrutura de tecido pode incluir um
padrao de superficie que compreende uma textura composta. A textura
composta pode incluir uma primeira textura formada por areas de vale
e correspondentes depressdes formadas em um material de superficie.
As depressbdes podem ser formadas por, por exemplo, corte, gravagéo
em relevo, gravagao, ou gravacido a laser de um material de superficie,
tal como revestimento de resina, um filme, ou uma espuma. Uma
segunda textura pode ser formada pelo material téxtil do substrato e
intersticios do material téxtil do substrato. A construgdo de material
téxtil pode ser: fios tecidos, um nao-tecido, um arranjo de fios MD, um
arranjo de fios CD, ligagbes em espiral, anéis independentes, um
elemento extrudado, uma malha, ou uma tranga. Por exemplo, onde o
material téxtil € tecido a partir de fios ou € formado a partir de ligagoes
interconectadas em espiral, a segunda textura é formada pelos fios ou
ligacdes em espiral e os intersticios entre os fios ou liga¢gées em espiral
do substrato. O material de superficie, como descrito aqui, inclui um
revestimento, um filme, fibra fundida, particulas fundidas, ou espuma.
O material de superficie pode ter suficiente flexibilidade, de forma que,
por exemplo, se aplicado a um substrato tecido, ele se conforma ao
formato do mesmo, incluindo as arestas, para criar uma superficie
texturizada. No caso de um filme como um material de superficie
quando aplicado a um substrato, ele pode ser suficientemente flexivel
(por exemplo, filme de poliuretano) que, quando aquecido, conforma-se
aquele do substrato. Por exemplo, se o substrato é tecido, que o filme se
conformaria ao padrao de tecido, bordas e em tudo. Se, todavia, o filme
fosse rigido (por exemplo, MYLAR®), a elevagdo ndo se conformaria a
superficie do substrato, mas, ao contrato, ficaria plano sobre quaisquer
pontos altos (por exemplo, arestas vivas no caso de um substrato tecido)

para criar uma superficie planar que é subsequentemente texturizada.
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Na estrutura de tecido, os furos podem ser nas areas de vale somente
de uma das texturas, ou os furos podem ser nas areas de vale de ambas
das texturas. Também, os furos podem ser nas depressdées de somente
uma textura ou nas depressoes de ambas as texturas. Em ainda outra
variacdo, os furos podem estar nos vales de uma das texturas € as

depressdes da outra textura.

A Figura 6 é um diagrama observando para baixo sobre a
superficie da estrutura de tecido, cuja superficie pode ser ou um filme
ou um revestimento. As areas escuras sido depressdes gravadas 44 e as
areas claras sdo vales elevados 42, e os circulos representam cavidades
ou furos 46. No diagrama, os furos 46 sao configurados de modo que
eles estdo somente nas depressdées 44. Como mostrado na Figura 6, um
padrao de superficie pode ser uniforme e repetitivel. As areas de vale 42
do padrao de superficie sdo continuas, embora este padrdao possa ser
projetado de modo que as areas de vale sejam ilhas discretas. As
depressbes 44 sdo mostradas como depressdes discretas 44, todavia, as
depressdes podem também ser projetadas para serem continuas. As
depressdes podem ser formadas por qualquer numero de maneiras,
incluindo gravacgao em relevo, corte, gravagao ou gravagao a laser. Note-
se que, ao passo que as areas de vale e depressoes sao indicadas sobre
as mesmas, obviamente elas podem ser reversas as mesmas, com as
areas de vale assumindo o formato das depressdes e vice-versa nesta e
nas outras modalidades descritas aqui. Uma luva pode também ser
uma estrutura parcialmente ou totalmente impregnada, onde o “im-
pregnado” € ndo apenas um revestimento, mas parcial ou totalmente
impregna através da espessura do substrato de base. O formato de
padrao de superficie de‘ uma ilha, observando para baixo, ser ele uma
depressdo ou uma area de vale, pode ser qualquer numero de formatos,
incluindo redondo, oblongo, quadrado, retangular, trapezoidal, penta-

gonal, hexagonal, diamante, troncénico, triangular ou outros poligonos.
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As areas continuas de vale ou depressdoes podem ser retilineas com
relagdo a diregao de maquina (“MD”), retas com relagdo a direcao de
secao transversal de maquina (“CD”); a um angulo para com a MD ou
CD, ou em dois conjuntos distintos a um angulo para com a MD ou CD
(para cada conjunto). As areas de vale continuas ou depressées conti-
nuas podem ser curvilineas ou retilineas. Além disto, as areas de vale
continuas ou depressdes continuas podem ser tanto curvilineas quanto
retilineas na mesma estrutura de tecido e as areas continuas podem ter
secgbes que sdo curvilineas e retilineas. Os formatos de segido transver-
sal das areas de vale das ilhas e areas de vale continuas podem assumir
uma multiplicidade de formatos incluindo poligonais ou outros formatos
apropriados para a finalidade. A se¢ao transversal é entendida para
significar olhando axialmente ao longo do tecido. Como mostrado na
Figura 6, as depressbes discretas 44 e¢ as areas de vale continuas 42
sdo retilineas com relagdo a MD. Embora as depressées e areas de vale
sejam mostradas retangulares em formato, elas podem assumir muitos
formatos incluindo aquéles que formariam um logo no produto nao-

tecido.

A superficie da estrutura pode assim ser feita em qualquer
numero de maneiras, incluindo por diretamente molda-la no ponto de
fabricagdo para criar a estrutura, ou em outro ponto por, por exemplo,
gravar posteriormente uma superficie de contato de se¢do continua ou
lateral da estrutura de tecido (por exemplo, por laser); ou por deposigcéao
de resina de precisio, como exposto nas Patentes US 7.005.044,
7.008.513, 7.014.735, 7.022.208, 7.144.479, 7.166,196 e 7.169.265;
ou por extrudado, como exposto na Patente US 6.358.594; cujas
exposi¢des sao todas incorporadas aqui para referéncia. Onde a
estrutura de tecido é usada, por exemplo, para fabricar tecido, toalha
ou um produto néao-tecido, esses padrées contemplados sdo de forma a

otimizar o volume e textura da se¢ao continua em relagdo a capacidade
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de funcionamento da maquina.

A Figura 7 é uma segdo transversal de uma modalidade
mostrando um substrato tecido multicamada 53 com um material de
superficie 52 como um revestimento ou uma superficie de filme lamina-
da. O revestimento ou filme pode ser adaptado para ter suficiente
rigidez para ficar sobre a superficie das arestas vivas incluidas na
estrutura de tecido. A Figura 7 mostra um substrato tecido 53 que
inclui fios MD 54 e fios CD 55, e ndo inclui fibra de manta agulhada
dentro do tecido de base. Como mostrado na Figura 7, o revestimento
/filme 52 penetra ligeiramente na estrutura tecida 53 que tem uma
camada de barreira 58. Uma luva pode também ser uma estrutura
parcialmente ou totalmente impregnada onde o “impregnado” nao €
apenas um revestimento, mas se impregna parcialmente ou totalmente
através da espessura do substrato de base. Um material de superficie
52, tal como um revestimento, pode também ser poroso ou espuma
porosa, € a estrutura de tecido 50 pode ser projetada para néo ser
permeavel a ar ou agua, exceto pelos furos 56. Furos ou cavidades 56
sdo mostrados passando através do filme/revestimento impermeavel 52
para dentro da estrutura tecida aberta 53, permitindo a passagem de
um ou de ambos de ar e agua. O material de superficie poderia incluir
um material duravel com um alto teor de sélidos, tal como, por exem-
plo, poliuretano, acrilico, silicone, ou um revestimento contendo um
fluorcarbono, cada um dos quais pode ser reforgado com fibras polimé-
ricas ou celulésicas, ou cheio com particulas inorganicas de qualquer
tamanho (por exemplo, particulas nanométricas). As particulas podem,
por exemplo, ser adaptadas para prover a estrutura de tecido com
melhor liberagdo de se¢do continua, resisténcia a abraséao, ou resistén-
cia 4 contaminacdo. O tecido revestido assim resultante inclui um
revestimento solido sobre a superficie. Embora o revestimento néo

penetre um substrato de suporte, a estrutura compésita € tornada
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impermeavel. O tecido revestido pode entdo ser jateado com areia ou a
superficie melhorada para obter uma superficie lisa. Furos podem
entdo ser formados na estrutura de tecido, por, por exemplo, puncio-
namento a laser para criar os furos. O puncionamento a laser pode ser
configurado de modo que os furos somente penetram o revestimento,
mas nédo penetram os elementos (por exemplo, fios) de um substrato de
suporte. A superficie pode entdo ser gravada para fornecer a desejada
textura e a estrutura de tecido resultante é um tecido revestido texturi-
zado com furos transpassantes no revestimento. A superficie de tecido

resultante é assim duravel e permeavel tanto a ar e/ou quanto a agua.

Nao obstante, material de superficie pode cobrir um subs-
trato de suporte de qualquer material téxtil, que inclui tanto tecidos de
base tecidos quanto nao-tecidos com uma manta de fibra agulhada a
estrutura de base. por exemplo, a estrutura de tecido pode incluir uma
camada de fibra de manta sob a superficie da estrutura de tecido
revestida. A camada de manta pode ser adaptada para permitir ao
material de superficie penetrar na camada de manta e/ou penetrar pelo

menos parcialmente no substrato.

As Figuras 8A-8E sao padrdes de areas de vale e correspon-
dentes depressdes formadas por meio de, por exemplo, gravagdo ou
corte, onde as areas sombreadas representam areas de vale. 62. A
Figura 8D mostra uma cavidade ou furo 66 nas areas de vale. Padroes
de superficie podem ser adaptados para ser uniformes e repetitiveis,
nao uniformes e repetitiveis, bem como nao uniformes e aleatérios.
Como explicado acima (ou seja, com respeito a Figura 6), as areas de
vale 62 do padrdo de superficie incluem ilhas discretas 62 ou areas
continuas (ndo mostradas), e as depressdes 64 podem incluir ilhas
discretas (ndo mostradas) ou areas continuas 64. O formato da ilha

pode ser redondo, oblongo, quadrado, retangular, trapezoidal, pentago-
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nal, hexagonal, de diamante, troncénico, triangular, ou outro formato
poligonal. Na Figura 8A, este padriao tem em torno de 3 areas de vale
62 por cm?2. Nas Figuras 8B e 8D, este padrao inclui areas de vale
discretas retangulares 62 em torno de 2,0 milimetros por 1,0 milime-
tros, € depressdes continuas 64 que separam colunas direcionais 63a,
63b das areas de vale discretas 62 por em torno de 1,0 milimetros.
Colunas alternadas 63a das areas de vale 62 sao separadas por

depressées 64a de em torno de 1,0 milimetros.

Na Figura 8C, este padrao inclui areas de vale discretas re-
tangulares 62 em torno de 0,5 milimetros por 1,0 milimetros, e depres-
sées continuas 64a que separam colunas direcionais 63a, 63b das
areas de vale discretas sdao em torno de 0,5 milimetros. Colunas
alternadas 63a das areas de vale 62 sdo separadas por depressoes 64a
de em torno de 0,5 milimetros. a Figura 8E mostra um padrao que
inclui um padrdao hachurado cruzadamente diagonalmente de areas de
vale continuas 62 e discretas, depressées em forma de quadrado ou de
diamante 64, onde as depressdes e as areas de vale sdo cada uma em
torno de 1 milimetros em largura, e as depressdes discretas 64 sdao em

torno de 1,0 milimetros2.

A Figura 9 é um diagrama de uma correia 170 com um re-
vestimento que foi gravado em um padrdo cruzado. Como ilustrado
aqui, pares de cavidades 176 sdo posicionados nos rebaixos 171 onde
eles cruzam em certos locais predeterminados. Desta maneira, as
cavidades 176 sdo orientadas ao longo de geralmente linhas MD. A
colocagdo das cavidades 176 também contribui para a textura do
produto ndo-tecido resultante por causar a reorientagdo de fibra
localizada quando um fluido (ar ou agua ou ambos) passa através da
cavidade 176 a partir da superficie texturizada através do resto da

estrutura.
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As Figuras 10A-C mostram diferentes padrdes de vales 182
e depressoes 184 com furos transpassantes 186 em um padrao deseja-
do através de some dos vales. Os vales continuos 182 ou as depressoes
184 podem ser retilineos com relagdo a MD, retilineos com relagédo a
CD; em um angulo a MD ou CD, ou em dois conjuntos distintos em um
angulo em relagdo a MD ou CD. Os angulos dos dois conjuntos podem
ser os mesmos angulos ou em angulos diferentes. Os vales continuos
182 ou as depressdes 184 podem ser curvilineos ou retilineos. Tam-
bém, os vales continuos 182 ou as depressées 184 podem ser tanto
curvilineos quanto retilineos; ou os vales continuos 182 ou as depres-
sbes 184 podem ter secgbes que sao curvilineas ou retilineas. As
depressdes podem ser formadas por qualquer um dentre gravagdo em
relevo, corte, gravagao, ou gravagéo a laser. Como mostrado na Figura
10A, este padrao tem em torno de 4 furos 186 por cm? em cada terceiro
padrdo na CD e na MD, enquanto na Figura 10B este padrédo tem em
torno de 7 furos 186 por cm? em cada segundo padrdo na CD e a cada
segundo padriao na MD, e a Figura 10C mostra em torno de 12 furos
186 por cm?. Em cada uma das Figuras 10A- C, as cavidades 186 sédo
mostradas como nas areas de vale 182, que sado ilhas discretas e

retangulares.

Ainda noutra modalidade, a estrutura de tecido pode incluir
um substrato de tecido revestido com uma resina ou uma espuma
porosa; e o substrato de tecido é formado a partir de uma construgao de
material téxtil que pode<ser qualquer um de um pano tecido de fios, um
arranjo de fios MD; um arranjo de fios CD; ambos os arranjos de fios
MD e CD, uma base de ligacdo em espiral; uma pluralidade de anéis
independentes; outro elemento formado estruturado; uma base ema-
lhada; ou uma base trangada. As areas de vale e depressées podem ser
formadas a partir do material téxtil constituindo o substrato e os

intersticios do material téxtil. Por exemplo, as areas de vale e depres-



10

15

20

25

30

28/33

soes podem ser formadas a partir dos fios ou ligagdes em espiral
interconectadas constituindo o substrato e os intersticios entre os fios
ou ligagoes em espiral. As areas de vale podem compartilhar uma
caracteristica geométrica. Por exemplo, as areas de vale podem ser
configuradas substancialmente idénticas ou diferentes. As areas de
vale podem também ser em torno da mesma altura ou diferente. As
areas de vale podem tafnbém diferir em uma caracteristica geomeétrica.
Isto se aplica igualmente as outras modalidades expostas aqui. Tam-
bém, os furos podem ser configurados de modo que eles estio somente
nas areas de vale e se estendem através do material téxtil subjacente
formando as areas de vale. Os furos podem também ser projetados de
modo que eles estdo somente nas depressdes (ou seja, os intersticios)
entre as areas de vale formadas pelo material téxtil. Os furos podem
também estar tanto nas areas de vale quanto nas depressées entre os

fios ou elementos do material téxtil.

Como mostrado nas Figuras 11A-G, em ainda outra. moda-
lidade, a estrutura de tecido pode ser usada em um processo de
fabricacdo de nao-tecido. Todavia, esta modalidade foi encontrada ser
especialmente benéfica quando usada no processo de néo-tecido por
spunlacing. Em tal modalidade, a estrutura de tecido pode ser adaptada
para formar um transportador permeavel a ar e permeavel a agua para
uso na aplicagdo acima mencionada. O transportador pode ser feito de
um filme extrudado ou laminado 191 no qual os furos definidos 196 sdo
feitos a fim de obter a desejada permeabilidade a ar. Uma estrutura de
suporte (ndo mostrada) pode ser afixada a um ou ambos os lados de um
ou ambos os filmes 191a, 191b. Esses furos 196 podem ter diferentes
diametros desde cerca de 0,2 milimetros até cerca de 5,0 milimetros, e
os furos 196 podem ser construidos para estarem a diferentes angulos
em elagao ao plano da superficie de transportador. O formato dos furos

196 pode ser redondo, quadrado, oval ou qualquer dado formato, como
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um formato de estrela. Como mostrado na Figura 11A, a posig¢édo dos
furos 196 sobre a superficie do transportador pode ser uniformemente
ou aleatoriamente distribuida. Os furos 196 podem também ser
distribuidos de modo que tenham uma densidade especifica em uma
dada area do transportador ou sejam distribuidos uniformement¢ sobre
a superficie inteira, dependendo, por exemplo, das exigéncias do
produto nao-tecido sendo produzido. As cavidades 196 pode também
assumir a forma de linhas, que sédo cortadas ou gravadas no transpor-
tador para, por exemplo, criar logos. O transportador pode ser produzi-
do com uma camada ou uma pluralidade de camadas de filmes de
polimero 191a, 191b, com ou sem refor¢o de fibra (tecido ou nio). A
estrutura de tecido pode também ser feita como um componente de
sanduiche com camadas tecidas ou néo-tecidas laminadas entre uma
pluralidade de filmes de polimero, como pode ser o caso com qualquer
um dos substratos ja descritos aqui. Este refor¢o pode aumentar a

estabilidade mecanica da estrutura de tecido.

A superficie do transportador pode ser gravada a fim de cri-
ar topografia como um favo de mel ou outro padréo, ou pode ser ainda
tratada para uma aplicagdo especifica, tal como dissipagdo estatica ou
anticontaminagdo. A superficie do transportador pode também ser
ranhurada para criar topografia para diferentes aplicagdes de formagao
padronizagdao. A estrutura de tecido pode também ser feita como uma
luva a ser instalada sobre um tambor (uma luva contraivel) ou como

uma estrutura de tecido sem-fim ou que pode ser costurada.

Como mostrado na Figura 1, se o uso deste tipo de trans-
portador permitir uma melhor reflexdo de energia quando usado em um
processo de jato de agua (hidro-emaranhamento) em comparacdo com
uma correia tecida padrdo. A estrutura resulta, por exemplo, em

melhor emaranhamento de fibras bem como impede a penetracdo de
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fibras que sdo captadas nos intersticios ou cruzamentos de fios da
estrutura tecida. O resultado desta melhor ligagao de fibras e reduzida
captagdo de fibras é, por exemplo, uma melhor liberagdo do produto
ndo-tecido ou transferéncia desde esta correia transportadora para a

proxima posi¢ao no processo.

Como mostrado na Figura 11G, o lado de maquina da es-
trutura de tecido pode também ser feito com uma topografia de superfi-
cie, sulcos, ou monofilamento adicionado 93, a fim de criar drenagem
mais alta no caso de um processo a Umido; ou para criar um efeito

aerodinamico no caso de um processo a seco.

O substrato propriamente dito, se presente, pode também

ter propriedades anti-estaticas ou também estaticas dissipativas.

Em outra modalidade, é revelada uma estrutura de tecido
que pode ou pode nao ter um substrato de suporte de base € compreen-
de uma superficie de contato de se¢do continua tendo uma série de
areas de vale e depressdes € uma estrutura de cavidade ramificada
adaptada para proporcionar textura ao produto néo-tecido. As areas de
vale e depressdes podem ser formadas de acordo com os métodos e
estruturas expostos através de toda a descri¢do. As Figuras 12A- 12C
mostram a superficie e se¢do transversal da superficie de uma estrutu-
ra de tecido 10 com uma cavidade ramificada ou abertura que compre-
ende uma pluralidade de pequenos furos 10a, 10b, 10c, 10d no lado de
contato de secéo continua 12 inclinado de modo que eles se fundem em
uma cavidade maior 10e em um lado oposto 14 da superficie. As
cavidades podem ser retilineas (cilindricas) ou cénicas. Por exemplo,
furos conicos de diferentes padroes poderiam ser projetados de modo
que eles seriam maiores e bem distribuidos sobre um lado, tal como
uma superficie de contato de se¢do continua, enquanto as cavidades na

superficie lateral oposta de maquina poderiam ser substancialmente
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alinhadas ao longo da MD, provendo assim, por exemplo, drenagem

elevada.

Esta cavidade ramificada pode ser formada na estrutura,
como mostrada ou em um substrato laminado. As cavidades podem ser
criadas por qualquer numero de métodos de perfuragdo ou combinagao
dos mesmos, incluindo perfuragao a laser, puncionamento mecéanico, e
gravacgdo em relevo (por exemplo, térmica ou ultra-sdénica). Por exemplo,
as cavidades poderiam ser criadas pela combina¢do de perfuracdo a
laser com gravagao em relevo. Como mostrado na Figura 12C, quatro
primeiras cavidades laterais 10a, 10b, 10c, 10d se fundem em uma
segunda cavidade lateral 10e, todavia, qualquer nimero e combinagédo
de cavidades ramificadas sdo contemplados para qualquer lado da

estrutura de tecido.

Em outra modalidade, é revelada uma estrutura de tecido
compreendendo uma superficie de contato de seg¢do continua tendo um
padrao incluindo areas de vale e depressoes adaptadas para proporcio-
nar a textura ao produto nao-tecido. A Figura 13 mostra uma vista
superior ou de lado de contato de segdo continua de superficie da
estrutura 110 compreendendo um filme polimérico permeavel ou
revestimento que inclui um definido padrao de bolsa de uma profundi-
dade e formato predeterminados. O padriao de bolsa pode ser gravado a
laser, marcado, gravado, ou gravado em alto relevo dentro da superficie.
A estrutura de tecido tem areas de vale continuas 112 e depressodes
discretas 114, pelo que a profundidade crescente é mostrada por
sombreamento mais escuro. As areas de vale 112 formam uma matriz
ou trelica hexagonal em um plano mais alto que as depressées sombre-
adas mais escuras 114. Depressdes 114 podem ser formadas na
superficie da estrutura de tecido de modo que assume uma predetermi-

nada forma, mostrada como hexagono 114. A profundidade das bolsas
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114 aumenta a medida que o sombreamento escurece. Cavidades 106
sdo distribuidas sobre a superficie, tornando a estrutura de tecido
permeavel. A estrutura pode também incluir um substrato tecido que
pode atuar como uma estrutura de suporte para a estrutura de tecido,

como discutido nas modalidades acima.

A texturizacgdo da superficie juntamente de com os furos de
perfuragao a laser cria uma superficie que tem um volume de bolsa de
varios formatos. As bolsas poderiam assim, por exemplo, quando
usadas na segao de captacgao de segdo continua da maquina de spunla-
ce, prover uma superficie de modo que, quando da formagdo ou
transferéncia de uma segdo continua sobre a superficie, a segao
continua assumiria a forma de uma imagem de espelho desta estrutura
de tecido padronizada, gerando assim volume no produto nao-tecido
resultante, formado a partir da segao continua fibrosa. As bolsas 114
podem formar qualquer padrao predeterminado. As bolsas 114 podem
também assumir qualquer formato, como, por exemplo, formatos de
diamante, formatos aleatérios, borboletas, patas de gato, outros
animais, logos etc. Depressées 114 podem ser também de qualquer
profundidade predeterminada. As bolsas 114 podem prover uma area
para a esteira fibrosa se conformar, gerando assim uma espessura
direcional de Z adicional (volume) no produto nao-tecido produzido
sobre a estrutura de tecido 110, bem como um padrao distintivo.
“Estrutura” pertence a variagdes no peso de base e/ou a densidade do
produto néo-tecido, que sdo maiores que ocorreriam na produgio
comum de nédo-tecido e devido as variagées comuns, como aquelas
induzidas por fluéncia. “Estrutura” pode também se referir, todavia, a
uma textura ou um padrdo no produto nao-tecido. Tais produtos nao-
tecidos “estruturados” sdo usualmente macios e volumosos com alta
absorvéncia. Correias ou luvas da presente inven¢ao compreendem uma

estrutura de padronizagdo de superficie e podem ter uma estrutura
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reforgada. Produto néo-tecido reforgado, produzido sobre a mesma pode

ser mais suave, mais absorvente, e ser de um baixo peso de base.

Note que em todas as modalidades acima mencionadas,
embora seja contemplado que a texturizagdo seria através de toda a
superficie de tecido, dependendo da aplicagdo, a texturizagdo pode

ocorrer sobre somente uma porgao ou partes da superficie do tecido.

Modificagdes ao acima exposto serdo 6bvias para aqueles de
conhecimento comum na técnica, mas nao levarido a invengao assim

modificada além do escopo das Reivindicagdes anexas.
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REIVINDICACOES

1. Estrutura de tecido para uso como uma correia ou manga usada para fazer
produtos néo tecidos com texturas, sendo a estrutura permeavel ao ar e a agua,

CARACTERIZADA pelo fato de que compreende:

5 uma superficie de contato de trama tendo um padrao que inclui uma série de
areas de terra elevadas e depressdes adaptadas para conferir uma estrutura ao

produto nao tecido; e

uma série de vazios adaptados para permitir a passagem de agua e/ou ar a
partir da superficie do tecido para dentro e/ou através da estrutura, sendo 0s vazios

10  maiores do que 50 microns de diametro,

em que a superficie é flexivel e compressivel na dire¢ao Z e € adaptada para

ser resiliente.

2. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagédo 1, CARACTERIZADA

pelo fato de que os vazios estdo nas areas de terra e/ou nas depressdes; e/ou em

15 que osvazios nas areas de terra sdo das mesmas dimensdes ou diferentes dos vazios
nas depressoes; e/ou em que as dimensdes dos vazios sao menores ou maiores
numa superficie do vazio do que num interior ou numa parte inferior do vazio; e/ou em

que os vazios sao de forma cilindrica e/ou s&o produzidos por perfuragdo mecanica

ou perfuracéo a laser.

20 3. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagéo 1, CARACTERIZADA
pelo fato de que a superficie compreende um material de superficie, sendo o material
selecionado a partir do grupo de: um revestimento, um filme laminado, uma fibra ou
espuma fundida e € adaptada para ter maleabilidade suficiente para se conformar ao

substrato da estrutura do tecido.

25 4. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagédo 1, CARACTERIZADA
pelo fato de que a estrutura tem um substrato de suporte e o substrato pode ser
construido a partir de um material téxtil selecionado a partir do grupo que consiste

essencialmente em: filamentos tecidos; um nao tecido, um conjunto ordenado de
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filamentos, um link em espiral, um tricd, uma tranga; uma tira enrolada em espiral,
uma série de anéis independentes, e formas de elemento extrudidos ou qualquer

combinag¢ao de uma ou mais das formas listadas.

5. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagédo 4, CARACTERIZADA
5 pelo fato de que a composicao do material téxtil é selecionada a partir do grupo de um
polimero e um metal; e em que o polimero € selecionado a partir do grupo que consiste

em PET, PA, PE, PP, PPS, PEEK e PEN.

6. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagéo 3, CARACTERIZADA

pelo fato de que o revestimento € selecionado a partir do grupo que consiste em:

10  acrilico, silicone, um revestimento contendo fluorcarbono, poliuretano, cada um dos
quais pode ser reforgcado com fibras poliméricas ou celuldésicas ou cheias com
particulas inorganicas, em que as particulas sao adaptadas para proporcionar a
estrutura com liberagao de trama aperfeigoada, resisténcia a abrasao ou resisténcia

a contaminagéo.

15 7. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagédo 6, CARACTERIZADA
pelo fato de que o revestimento € adaptado para ser poroso ou é uma espuma porosa

e a estrutura de tecido ndo é permeavel ao ar nem a agua exceto pelos vazios.

8. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagéo 3, CARACTERIZADA

pelo fato de que a estrutura do tecido compreende, além disso:

20 uma camada de fibra de batt sob a superficie da estrutura do tecido, em que
a camada de balt é adaptada para permitir que 0 material de superficie penetre na

camada de batt e/ou penetre pelo menos parcialmente no substrato; e/ou

uma camada de barreira adaptada para controlar uma profundidade de

penetragdo do material da superficie; e/ou

25 em que o material de superficie € um revestimento e inclui um material de
formagao selecionado a partir do grupo que consiste essencialmente em: um liquido,

um material coagulado, um polimero de particulado fundido ou uma espuma; e/ou

em que o padrao de superficie compreende uma textura de composto que
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inclui:
uma primeira textura tendo areas de terra e depressoes, e

uma segunda textura diferente da primeira textura formada por um material

téxtil do substrato; e/ou

5 em que as areas de terra sdo de formatos substancialmente os mesmos ou

diferentes e tém as mesmas alturas ou diferentes.

9. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagédo 1, CARACTERIZADA
pelo fato de que os padrdes de superficie sdo adaptados para serem uniformes ou

nao uniformes repetiveis ou aleatorios.

10 10. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagéo 1, CARACTERIZADA
pelo fato de que as areas de terra do padrao de superficie incluem ilhas discretas,

depressbes discretas ou areas continuas.

11. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagéo 10, CARACTERIZADA

pelo fato de que uma forma da ilha ou depressdes discretas € selecionada a partir do

15 grupo que consiste em: redondo, oblongo, quadrado, retangular, trapezoidal,

pentagonal hexagonal, diamante, tronco-cénico, triangular e poligonal; e/ou em que

uma forma secional transversal das ilhas ou areas continuas é uma forma poligonal;

e/ou em que as terras continuas ou as depressdes podem ser retas com respeito a

direcdo de maquina ("MD", retas com respeito a diregdo transversal de maquina

20 (“CD”); em angulo com o MD ou CD ou em dois conjuntos distintos em angulo com a
MD ou CD.

12. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagéo 11, CARACTERIZADA

pelo fato de que os angulos dos dois conjuntos sdo 0s mesmos ou diferentes.

13. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagéo 10, CARACTERIZADA
25 pelo fato de que as terras continuas ou as depressdes sao curvilineas e/ou retas; ou

as terras continuas ou as depressdes tém se¢des que sao curvilineas e retas.

14. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagéo 1, CARACTERIZADA
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pelo fato de que as depressdes sao formadas por um método selecionado a partir do
grupo de métodos que consiste essencialmente em modelar, cortar, gravar e gravar a
laser; e/ou em que um substrato de suporte € coberto com uma resina ou uma espuma
porosa ou tem um filme preso a ele; e o substrato de tecido € formado a partir de uma

5 construgédo de material téxtil selecionado a partir do grupo que consiste em:

um tecido entre tecido,
um conjunto ordenado de filamentos de MD;
um conjunto ordenado de filamentos de CD;
uma base de link em espiral;

10 uma pluralidade de anéis independentes;
um elemento extrudido;
uma base tricotada; e
uma base trangada,

em que as areas de terra e as depressdes sao formadas a partir do material

15  téxtil que compbe o substrato; e/ou

em que 0s vazios estdo nas areas de terra e/ou nas depressdes entre as areas

de terra e se estendem através do material téxtil subjacente.

15. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagdao 1, CARACTERIZADA

pelo fato de que a estrutura de tecido tem propriedades antiestaticas.

20 16. Estrutura de tecido, de acordo com a reivindicagéo 1, CARACTERIZADA
pelo fato de que uma pluralidade de vazios sobre uma superficie de dita estrutura de
tecido funde-se num vazio sobre uma superficie oposta de dita estrutura de tecido;

e/ou em que um diametro dos vazios é menor do que a espessura do substrato.
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Figura 4
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