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O MATERIAL DE COURO EM FOLHA E FEITO POR HIDROENTRELACAMENTO DE UMA MANTA (4)

DE FIBRAS DE COURO RECUPERADAS E DE FIBRAS SINTETICAS MISTURADAS. AS FIBRAS
SINTETICAS SAO FIBRAS DE DOIS COMPONENTES FUSIVEIS, QUE SAO AQUECIDAS ANTES DO
ENTRELAGAMENTO PARA FUNDIREM E FORMAREM UMA MANTA DE SUPORTE PARA AS
FIBRAS DO COURO. UMA FOLHA DE PAPEL FINO (1A) E ASSENTE SOBRE A SUPERFICIE DA
MANTA DE FIBRAS DE COURO (4) E SAO ENCAMINHADOS JACTOS DE
HIDROENTRELAGAMENTO (HYDROENTANGLEMENT) (16) ATRAVES DO PAPEL FINO PARA A
MANTA.
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RESUMO

“Formagdo de material de <couro em folha wutilizando
hidroentrelacamento”

@) material de couro em folha é feito por
hidroentrelagamento de wuma manta (4) de fibras de couro
recuperadas e de fibras sintéticas misturadas. As fibras
sintéticas sdo fibras de dois componentes fusiveis, que sao
aquecidas antes do entrelagamento para fundirem e formarem uma
manta de suporte para as fibras do couro. Uma folha de papel
fino (la) ¢ assente sobre a superficie da manta de fibras de
couro (4) e sao encaminhados jactos de hidroentrelacamento
(hydroentanglement) (16) através do papel fino para a manta.
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DESCRICAO

“Formagdo de material de <couro em folha wutilizando
hidroentrelacamento”

Este invento refere-se a formagdo de material em folha a
partir de fibras de couro gue utiliza, em particular, um
processo conhecido como hidroentrelacamento
(hydroentanglement or spunlacing).

0 pedido de patente WO 01/94673 (PCT/GB 01/02451)
anterior descreve a utilizacdo do hidroentrelagamento para
produzir um material reconstituido de couro em folha de alta
qualidade a partir de fibras de residuos de couro. 0s jactos
de hidroentrelacamento sao direccionados a alta pressao
através de telas especials para uma manta de fibras de couro.
As telas facilitam a penetracao profunda dos jactos que de
outra forma ndo ocorreria na mesma medida devido a tendéncia
das fibras de couro para se entrelagarem facilmente na
superficie da manta e, assim, impedir o entrelagamento
adicional.

As fibras de couro obtidas a partir da desintegracg¢do de
residuos de couro saoc substancialmente mais curtas e mais
finas do que as fibras normalmente utilizadas em processos
hidroentrelagcamento e até mesmo com a acgdo restritiva das
telas existe o problema de impedir que as fibras de serem
arrastadas pelos jactos.

Para este efeito, 0 pedido WO 03/048437
(PCT/GB 02/05381) anterior propde a wutilizacdo de fibras
artificiais de dois componentes, que tém camadas externas com
um ponto de fusdo mais baixo do que os nlUcleocs internos.
Estas fibras de dois componentes sac misturados com fibras de
base de couro para formarem uma manta e esta é entdo aquecida
para fazer com que as fibras de dois componentes se fundam em
conjunto nas 1intersec¢des para formarem uma rede dentro da
manta.

Esta rede retém as fibras de couro finas e curtas
impedindc que as mesmas sejam deslocadas durante ©
hidroentrelacamento de modo que o0s Jjactos de alta pressao
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podem penetrar profundamente no corpo das fibras e, desse
modo, entrelacarem as camadas relativamente espessas
requeridas para 0s produtos de couro.

Pela utilizacao de uma rede de fibras de dois
componentes podem ser utilizados jactos de alta pressédo para
conseguir o entrelagamento profundo. Isto contrasta com o0s
procedimentos de hidroentrelacamento convencionais, nos quais
sao utilizadas inicialmente pressdes de jacto baixas para
evitar a disrupgao das fibras. Tais procedimentos
convenciconais nao seriam apropriados para utilizagao com
fibras de couro, devido ao facto das fibras de couro serem
hidroentrelagadas de modo extraordinariamente rapido e os
procedimentos convencionais formariam uma camada
completamente entrelagada na superficie que impediria o
entrelacamento das fibras interiores.

No entanto, um problema com a utilizacdo de uma rede
interna de fibras ligadas € que 1isto pode comprometer de
outro modo o manuseamento tipo couro do produto acabado.

Se a rede for suficientemente frdgil para nao ter
qualquer efeito perceptivel no manuseamento, o0s Jjactos de
alta pressac tendem a erodir as fibras de couro, em
particular, se as mesmas forem de comprimento curto. Embora
possam ser produzidas fibras de couro relativamente longas,
pela utilizagdo dos métodos descritos em WO 01/94673 (PCT/GB
01/02451), se o assentamento regular de tais fibras
necessario antes do hidroentrelacamento possa ser lento de
produzir wutilizando o© equipamento de assentamento a ar
convencional. A erosdo das fibras durante a aplicag¢do inicial
dos jactos de alta pressdao pode ser evitada pela utilizacgao
de uma tela sobre a superficie das fibras, como descrito em
WO 01/94673 (PCT/GB 01/02451), mas isto pode desperdicar a
energia de hidroentrelagamento devido a proporg¢aoc
significativa da agua que embate nas partes sdélidas da tela.

Um outro problema guando se minimiza a influéncia da
rede de fibras de dois componentes no produto acabado é que
tais redes podem ser estruturalmente fracas e a manta
resultante de fibras de couro e de dois componentes pode ser
dificil para desenrolar de maneira segura a partir das
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bobinas nas condig¢bes de produg¢dc para alimentar o processo
de hidroentrelacamento.

Um objecto do presente invento é proporcionar um método
de formacao de material de couro em folha por entrelacamento
de fibras de couro, com as quais pode ser conseguido, de modo
satisfatdério o entrelagamento profundo, sem perda indevida da
energia de entrelacamento ou a utilizacdo redes internas, gue
comprometem indevidamente o desempenho do produtc final.

Um objecto adicional é permitir que sejam formadas, em
particular, mantas de fibras de couro reforgadas, de modo que
as mesmas possam ser manuseadas e desenroladas a partir das
bobinas de modo seguro para alimentar 0 processo
hidroentrelacamento mesmo no caso das mantas finas.

De acordo com 0 invento é, por conseguinte,
proporcionado um método de formagdo de material em folha a
partir de uma mistura de fibras que compreende,
principalmente, fibras de base de couro e fibras sintéticas
adicionais, tendc as referidas fibras sintéticas camadas
exteriores fusiveis, que compreende o0s passos de:

conformagao das fibras dentro de uma manta com material de
papel fino aplicado a uma face da manta;

aquecimento para fundir as camadas externas das fibras
sintéticas adicionais, de modo a fazer com que tais fibras se
fundam em conjunto nas intersec¢des para formar uma rede no
interior da manta, e

sujeic¢do da manta com © material de papel fino a
hidroentrelagamento a partir da referida face através do
material de papel fino para entrelagar as fibras de base,
enquanto restringidas pela rede e de tal modo que o material
de papel fino se desintegra substancialmente na totalidade.

Com esta disposigdo, o papel fino pode actuar como uma
tela externa para restringir as fibras de couroc contra a
erosdo durante o entrelacamento.
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Por conseguinte, pode ser conseguido 0 bom
entrelacamento apenas com uma rede minima no interior da
manta, mesmo onde as fibras de couro sejam fibras
relativamente curtas e finas, que podem ser sujeitas a erosao
durante entrelagamento. Para além disso, o papel fino pode
ser relativamente frdgil, de modo que o mesmo ndo proporcicna
uma acgac significativa de protecgao, de tal modo que origine
a perda significativa de energia durante o entrelacamento
como €& o caso das telas, como mencionado acima. As telas
externas, para além do papel fino, podem, por conseguinte,
ser totalmente omitidas, embora, se desejado as mesmas possam
ser utilizadas adicionalmente numa medida limitada ou
reduzida ou para finalidades diferentes, tais como linhas de
superficie de mascara, provocadas pelos Jactos de
hidroentrelacamento.

Por material de papel fino pretende-se significar, em
particular, um material em folha estreito, fino e poroso tem
resisténcia suficiente para poder ser manuseado a maquina sem
facil desintegracao, utilizando, por exemplo, rolos de
alimentacdo ou semelhantes e poder manter a sua integridade
estrutural quando assente sobre a manta de fibras para
proporcicnar um efeito de restricgdo ou de retengdo sobre tal
manta, mesmo em condig¢bes de humidade, mas tem peso
relativamente baixo, de modo que, por exemplo, O mesmo pode
ser assente por ar utilizando as técnicas de assentamento a
ar convencionais e o qual tem uma composicdo estrutural fraca
e porosa relativamente aberta ou que pode ser aberta, de modo
a nado apresentar qualquer resisténcia significativa a
penetragdo através de si localmente dos jactos de 4dgua de
hidroentrelacamento convencionais com energia suficiente para
hidroentrelacarem as fibras de couro por debaixo do mesmo e,
de preferéncia, de tal modo que para desintegrar
substancialmente na totalidade, quando sujeitas ao
procedimento de entrelacamento, em particular, sob o impacto
dos jactos de agua de hidroentrelagamento convencionais.

Mais particularmente, o material de papel fino pode ser
de papel fino, em especial, feito a partir de fibras polpa de
madeira, embora sejam também possiveis outras fibras naturais
e/ou sintéticas (em alternativa ou adicionalmente a fibras de
polpa de madeira), e o qual é tipicamente ndo tecido e tem um
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peso inferior a 40g/m?, em especial, menos do que 30g/m’.
Mais particularmente, o papel fino do tipo gue tem um peso
inferior a 25 ou 21 g/m’, em especial, na gama de 15 a 25 ou
17 a 21 g/m”. De preferéncia, o papel fino é também do tipo
que tem “resisténcia a humidade”. Em relagdo a isto, no caso
de papel fino feito na totalidade de fibras de polpa de
madeira ndo-tecidas, as fibras sao retidas em conjunto por
ligagbes de hidrogénio, pelo que em condicgdes de humidade as
ligacgdes sdo sujeitas a disrupcdo e o papel desintegra-se. No
caso de papel fino, que tem “resisténcia a humidade”, ¢&
incorporada uma pequena proporgac de um aditivo para
proporcionar a ligagdo entre as fibras, a qual ndo &
facilmente desintegrada pela 4&dgua. A titulo de exemplo, um
material polimérico, tal como uma poliaminoamida (uma resina
de poliamida e epicloridrina PAE), ¢é comummente incorporada
com um nivel baixo. Verificou-se que tal material polimérico
se aglomera nas interseccgbes das fibras e produz ligagbes co-
valentes de fibra a fibra. Tails liga¢bes contribuem para a
resisténcia do papel fino em vez de proporcionar toda ou a
maior parte da resisténcia.

As fibras podem ser distribuidas no material de papel
fino de modo a formarem a referida manta.

0O material de papel fino ¢, de preferéncia, aplicado a
face da manta antes do passo de aguecimento, de modo que as
fibras fusiveis ou de dois componentes adicionais se liguem
ao papel fino e, devido a isso, evitem gue este Ultimo seja
deslocado durante o hidroentrelacamento. Para além disso, tal
ligagac pode auxiliar ao reforgo da manta antes do
hidroentrelacamento, de modo que as Dbobinas podem ser
manuseadas com seguranc¢a durante a armazenagem e a producdo.

Podem ser aplicados jactos finos de agua a alta pressaoc
na face da manta compdsita, coberta com o papel fino, tendo
0s Jjactos energia suficiente para penetrar o papel fino e
hidroentrelacar as fibras de couro por debaixo.

Apds o hidroentrelagamento, o papel fino no percurso
directo dos jactos pode ser quebrado, mas permanecerd intacto
noutros locais até ser sujeito a hidroentrelagamento
adicional, onde o0s Jjactos colidem ao longo de linhas
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diferentes. Durante estes procedimentos, o papel fino torna-
se saturado e, em particular, com papéis finos feitos de
polpa de madeira, podem ser consideravelmente enfraquecidos.
No entanto, com este tempo de hidroentrelacamento as fibras
de couro terao avangado para a fase em que a funcgao
protectora do papel fino j& ndo é necessdria, e as fibras que
compfem © material de papel fino sdo dispersas na matriz das
fibras de base e tornam-se uma parte integrante do produto
acabado. Devido ao papel fino ser fino e as fibras gue
compbem © mesmo sSerem uma pequena proporc¢do da manta
compdsita, as fibras do papel fino nao sao perceptiveis no
produtc final. Apesar das telas de metal descritas em WO
01/94673 (PCT/GB 01/02451), a *“tela” de papel fino ndao
protege de modo significativo dos jactos as fibras de couro e
na prdtica toda a energia de Thidroentrelagamento fica
disponivel para consolidag¢doc da manta.

O entrelacamento do método do invento ¢é executado, de
preferéncia, utilizando jactos de alta pressao de liguido (em
particular, &gua), de preferéncia, em multiplas passagens. E
feita referéncia a WO 01/94673 (PCT/GB 01/02451) para
pormenores adicionais de tais aspectos.

As fibras sintéticas adiciocnais podem ser fibras de dois
componentes artificiais, e a manta pode ser avancada através
de meios de aquecimento, que fundem as camadas exteriores das
fibras de dois componentes, de modo que as mesmas fundem-se
nas suas intersecc¢bes, formam uma rede tridimensional através
da manta. E feita referéncia a WO 03/048437 (PCT/GB 02/05381)
para pormenores adicionais de tais aspectos.

A manta pode incorporar um ou mais reforgos de tecido,
como descrito em WO 01/94673 (PCT/GB 01/02451) e WO 03/048437
(PCT/GB 02/05381). O reforgo de tecido pode estar a meio no
interior da manta, pelo que os jactos de hidroentrelacgamento
necessitavam apenas de alcangar um pouco mais de metade
através da espessura para conduzir as fibras para dentro dos
intersticios do tecido. No entanto, com algumas aplicagdes do
produtc, pode ser preferido para localizar o tecido de
reforgo mais préximo de uma face, o que resulta gue na face
oposta é mails espesso e 0s jactos que tem de penetrar ainda
mais. Em tais casos (e, em geral, para produtos espessos) a
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distédncia que os jactos tém de penetrar pode ser reduzida
pelo hidroentrelagamento de uma camada compdsita
relativamente fina num tecido de nucleo, depois 0
hidroentrelagamento de uma outra ou outras camadas na camada
conscolidada anteriormente. Em cada caso, ©0s Jjactos sao
aplicados na face coberta com o papel fino, a qual se torna
suficientemente deslocada pelos Jjactos, de modo que as
fibras, da camada que se segue, podem ser conduzidas por
hidroentrelacamento subsequente para a camada anterior. Este
procedimento de camadas multiplas pode aumentar o limite
superiocr da espessura geral que pode ser hidroentrelagada de
cerca de 25%, em comparag¢do com o0s métodos anteriores, gue
requereriam a aplicac¢do maltipla de telas de superficie.

Pode ser utilizada uma variedade de papéis finos, e sua
capacidade de adequagdc ao processo pode ser determinada
através da realizacdo de ensaios de hidroentrelagcamento, Em
particular, para reduzir custos, o papel fino pode ser papel
fino leve produzido em massa. Tal material, com o equilibrio
certo da resisténcia a humidade e a facilidade de penetracdo
dos Jjactos de hidroentrelagamento, € comummente utilizado
para o revestimento de fraldas ou pensos higiénicos. O papel
fino deve ser também suficientemente poroso para ndo impedir
0 escoamento de ar e agua através de correias transportadoras
porosas das instalacgSes de assentamento por ar ou de
hidroentrelacamento. A resisténcia a humidade deve ser
suficiente para assegurar que o papel fino ndo se desintegre
antes das fibras de couro subjacentes terem uma oportunidade
de se  hidroentrelacarem de forma satisfatéria, mas a
resisténcia a humidade ndo deve ser suficiente para evitar
que o0s Jactos de hidroentrelacamento penetrem através do
papel fino para alcancarem as fibras de couro por debaixo.
Uma combinacdo satisfatdéria de tais propriedades ocorre com
papel fino de fraldas de qualidade aberta de 18 g/m2 com uma
porosidade de 2000 I/m?/s e de resisténcia & traccdo em
humido de cerca de 30 N/m.

As resisténcias a seco de tais papéis finos a base de
polpa pode ser normalmente muito maiores do que suas
resisténcias em humido, e as mantas resultantes podem ter
normalmente mais do que a resisténcia adequada para a
manipulagdoc no processo segura antes do hidroentrelagamento.
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E tecnicamente vidvel utilizar papéis finos mais fortes
e pesados, mas estes custam mais caro e deixam mais fibras
que ndo sdo de couro no produto final. Existe alguma latitude
para utilizar papéis finos mais leves mas, em geral 18 g/m?,
estd prdodximo do limite dos papéis finos adequados, gque estdo
disponiveis comercialmente. E também possivel utilizar papéis
finos feitos de fibras diferentes da polpa de madeira, mas
estes s&o significativamente mais caros e, em geral, 0O
comprimento da fibra apresenta maior obstrucdo a penetracgdo
pelos jactos.

Pode ser utilizada uma grande variedade de fibras de
dois componentes, como fibras sintéticas adicionais e estas
podem constituir uma proporcdo menor do peso das fibras de
couro, digamos tdo baixa como 4%.

As fibras de dois componentes, as quais 540
particularmente econdmicas e tém boa compatibilidade com o©
manuseamento tipo couro sdo fibras de polipropileno com uma
camada de polietileno de baixa fusdo exterior de 4 mm ou 6
mm, 1,7 dtex. Tais fibras sao comummente utilizados para
liga¢do produtos de assentamento por ar, embora ndao na dose
preferida muito baixa até cerca de 4% do peso de fibras de
couro. E possivel reduzir a dosagem abaixo de 4%, sendo os
factores de limitacdo da precisdo do equipamento de medicao,
a regularidade da dispersdo através da fibra de couro e a
ligagao ao papel fino suficiente para fixar este ultimo ao
corpo das fibras. Tal fixagdo ¢ desejdvel para evitar que o
papel fino seja afastado das fibras de couro antes de estas
ultimas se terem tornado suficientemente bem entrelacadas
para aguentarem todas as passagens subsequentes através de si
dos jactos de hidroentrelacamento. Pode ser utilizado mais do
que 4% de fibras de dois componentes (por exemplo, 20% ou
mais), mas 1isto pode comprometer a sensagdo tipo couro do
produto final. Como indicado em WO 03/048437 (PCT/GB
02/05381), o maior teor de fibras de dois componentes ajuda a
resistir as fissuras superficiais do produto final e,
desejavelmente deve ser atingido o equilibric entre isto e o
manuseamento.
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Podem ser incorporadas adicionalmente outras fibras nas
fibras couro e de dois componentes para reforgo. Tal reforco
pode ser necessario guando sdo utilizadas fibras de couro
muito curtas (como, por exemplo, produzido por moagem de
martelos), e as fibras de reforgo artificiais adequadas podem
ser as concebidas para aumentar a resisténcia dos produtos de
papel e de polpa de madeira (por exemplo, fibras Tencel
frisadas de 6 mm e 1,7 dtex). As relacgdes de dosagem das
fibras de refor¢o podem variar muito, dependendo dos
requisitos do produto acabado, e para aplicagBes de calgado
que utilizam fibras de couro curtas, as fissuras superficiais
iniciadas pelos sulcos dos Jjactos, podem ser evitadas por
adi¢bes de cerca de 20% em relagdo ao peso de fibras de
courc. As relagBes de dosagem com este nivel seriam,
normalmente, necessdrias apenas para a camada de fibras que
envolve a superficie acabada do produto final, e camadas
afastadas da superficie de acabamento podem ter uma dosagem
mais baixa ou nula de fibras de reforgo. Podem ser também
utilizados tecidos de reforgo internos como mencionado acima.

Como mencionado acima, pode ser consolidado um certo
numero de mantas compdsitas pela disposicdo em camadas
miltiplas, dependendo dos requisitos do produto final, em
particular, o seu peso total e espessura. Tipicamente, a
entrada total de fibras secas e papel fino pode ser cerca de
530 g/m?, mas isto pode (por exemplo) ser aumentado para mais
de 600 g/m?’. Para estes substratos mais pesados, pode ser
conseguida a boa consclidacao pela adigcdo de uma terceira
manta, apds a consolidagdo da primeira e segunda mantas,
depois o hidroentrelagamento da terceira manta, de modo gue ©
mesmo consolida e coalesce com a segunda manta. Em tal caso,
0s pesos das mantas serdo, em geral, ajustados de modo ser o
mesmo, mas isto ndo é essencial. Dependendo dos requisitos do
produto final e da espessura do produto, as camadas podem ser
duas ou mais em cada ou em ambos 0s lados de um tecido de
reforgo. Em alternativa, apenas uma manta pode estar num lado
ou uma manta em cada lado de um tal tecido e peso total da
manta pode ser de 300 g/m?’ ou menos. Pode ser também
utilizada a disposig¢ac em camadas maltiplas sem a inclusdo de
qualquer tecido de reforcgo.
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No que se refere as sequéncias de hidroentrelagamento e
pardmetros de Jjactos, tais como pressdes, didmetros e
espagcamento de Jjactos, estes dependem dos requisitos do
produto final e podem ser estabelecidos ensaios de tentativa
e erro. Como uma orientagdo geral, para a consolidagdo maxima
podem ser utilizadas pressdes elevadas de 200 bar ou mais,
embora para mantas finas (em particular no lado gue
proporcicna, postericrmente, a superficie acabada do produto
final) as pressdes possam ser reduzidas para reduzir sulcos
profundos originados pelos jactos como mencionado acima. Em
alternativamente, os sulcos podem ser evitados pela aplicagao
de uma tela de superficie do tipo descrito em WO 01/94673,
durante a passagem ou passagens de acabamento. Isso quebra as
linhas em entalhes discretos em vez de sulcos continuos, e
sao, por conseguinte, menos perceptiveis. O grau de
conscolidacao depende também da espessura das camadas da manta
e da velocidade com que as camadas passam por debaixo dos
Jactos. Para construg¢des mails espessas podem ser utilizadas
velocidades mais Dbaixas (por exemplo, 5 m/min) e as
construcdes mais finas podem, em geral, ser consolidadas a
velocidades mais altas (por exemplo, 10 a 16 m/min ou mais).

O equipamento para efectuar o hidroentrelagamento pode
incluir correias transportadoras para o transporte horizontal
da manta ou mantas para la das cabecas de jacto. No entanto,
como descrito em WO 01/94673 (PCT/GB 01/02451), as cabecas de
jacto podem ser montadas com varics angulos em torno tambores
porosos, proporcionandce uma disposicao mais compacta. Neste
caso, a disposic¢do pode ser muito simplificada, utilizando o
método do presente invento uma vez que isto pode dispensar a
telas externas. Como descrito em [il®) 01/94673
(PCT/GB 01/02451) e WO 03/048437 (PCT/GB 02/05381) ¢, em
geral, desejdvel para recolher a agua dos jactos que ressalta
da superficie das mantas a utilizacdo de bandejas de recolha.
E também, em geral, desejdvel utilizar extraccidoc por vacuo
suficiente por debaixo da correia transportadora para puxar,
pelo menos, alguma Agua dos Jjactos das mantas. A natureza
fina das fibras de couro impede o escoamento da agua, e tais
vacuos podem necessitar de serem de 600 mbar, o gue € muito
superior ao utilizado na prética convencional.
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O invento serd agora descrito adicionalmente a titulo de
exemplo e apenas com referéncia aos desenhos anexos, em que:

a Fig. 1 é uma vista esquemdtica dos estdgios iniciais
de uma forma de aparelho utilizado na execugadao do método do
invento e o qual mostra os principais principios de operacgao
de uma instalagao comercial para fazer uma manta de fibras
com uma rede de fibras de dois componentes fundidas; e

a Fig. 2 mostra estdgios adicionais do aparelho para a
combinacao de tal manta com o tecido de reforgo e o
hidroentrelagamento da sanduiche resultante.

Referindo a Fig. 1, fibras de couro residuais sao
misturadas com 4% de fibras de dois componentes de 1,7 dtex e
5% fibras de poliéster de 3,0 dtex padrdo ambas cortadas com
0 comprimento constante 6 mm,

Um comprimento continuo do papel fino poroso la com um
peso de 18g/m’ com uma porosidade de cerca de 2000 I/m?/s é
assente numa correia porosa de conducdo 1. A mistura de
fibras ¢ distribuida uniformemente a cerca de 200 g/m’ para ©
papel fino la sobre a correia porosa de condugao por 1 por,
pelo menos, um par de tambores perfurados 2, enquanto as
fibras sdo extraidas para o papel fino la pela caixa de vacuo
3 por debaixo da correia 1.

A manta resultante 4, de fibras assentes de modo regular
o papel fino la, é transferida por um transportador de vacuo
convencional 5 para as correias porosas 6 e 7, as Juais
contém e comprimem parcialmente a manta enquanto o ar quente
vindo de uma caixa 8 ¢é soprado através das correias 7 e 6 e
da manta 4, e recebido por uma caixa de sucgdo 9. A
temperatura do ar quente ¢ suficiente para fundir o
revestimento externo das fibras de dois componentes (mas nao
0 nucleo interno) e, desse modo, fundir as fibras junto em
conjunto nas suas interseccdes.

Antes dos revestimentos fundidos nas intersecgdes das
fibras de dois componentes solidificarem totalmente, a manta
pode ser comprimida por rolos de estreitamento 10 para formar
uma manta mais densa, que consiste em fibras de couro nao
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ligadas e de poliéster, suportadas por uma rede
tridimensional de fibras de dois componentes fundidas. Quando
da solidificacdao das 1ntersec¢des a rede proporciona a
resisténcia suficiente para a manta para ser enrolada na
bobina 11 para o transporte e/ou armazenamento. Todos estes
passos 540 realizados com equipamentos disponiveis
comercialmente para a realizagao de produtos de polpa de
assentamento a ar, tais como as fraldas.

Trés de tais mantas 4a, 4b, 4c sao formadas, que diferem
em seu peso unitdrio, isto €, o peso de um manta 4a ¢é
150gm/m?, enquanto o peso das outras mantas 4b, 4c, obtidas
pela adicdc de uma quantidade maior de fibras, é 190g/m”.

Referindo a Fig. 2, duas de tais mantas 4a e 4b sao
desenrcladas das bobinas 1la e 1lb em conjunto com o reforco
de tecido 4d da bobina 12, e sao trazidos em conjunto pelos
rolos 13 para alimentar para uma correia porosa 14. As mantas
4a, 4b, com o papel fino 4d entre si, compreendem uma
sanduiche compdsita 15, que é transportada pela correia 14
através dos Jjactos de hidroentrelacamento 16, e a dgua dos
jactos é puxada através da sanduiche 15 e da correia porosa
14 pela caixa de vacuo 17. A Agua que ressalta da superficie
da sanduiche compésita ¢é recolhida nas Dbandejas 18 e
transportada para fora como descritos mais completamente em
WO 01/94673 (PCT/GB 01/02451).

A estrutura de manta consolidada resultante ¢ passada
através de uma pluralidade de estadgios de hidroentrelagamento
sucessives, sobre a mesma correla porosa 14 e posteriormente
em correias adicionais, de modo que o0s Jjactos possam ser
aplicados em ambas as superficies da estrutura de manta. Numa
tal correila adicional, a terceira manta 4c ¢é desenrolada e
colocada com a face superior do papel fino na superficie de
hidroentrelagamento da manta 4b oposta a manta 4a que forma a
face. As camadas multiplas resultantes saoc entdo passadas
através de uma ©pluralidade adicional de estagios de
hidroentrelagcamento, de modo que manta 4b fica firmemente
ligada a manta 4a.
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Com mais pormenor, 0O procedimento de hidroentrelagamento
¢ aplicado como se segue para consolidar as trés mantas 4a,
4b, 4c e o tecido 4d.

Consolidagdo primdria: a manta 4a, 4d, o tecido de
reforgo e a manta 4b sdo alimentados a partir de bobinas para
a correia transportadora porosa que se desloca a 8 m/min, com
0 papel fino sobre a manta 4b superior, o papel fino sobre a
manta 4a em contacto com a correia e o tecido 4d
ensanduichado entre as mantas 4a e 4b. As trés camadas sao
passadas por debaixo da primeira cabeca de jacto que contém
jactos de hidroentrelacgamento de 130 micron de diémetro a 0,7
mm do centro e com 200 bar de pressdo. A consolidacao &
adicionalmente aumentada pela repeticadao do procedimento por
debaixo de uma segunda cabeca de jacto. Estes procedimentos
hidroentrelagam as fibras na manta 4b para perto do seu nivel
final e suficientemente para as fibras da manta 4b penetrem
nos intersticios do tecido 4d e liguem com as fibras na manta
4a e, desse modo, fixam firmemente as camadas ao tecido para
formar uma estrutura de mantas multiplas primaria
consclidada.

A consolidacdo face acabada: a estrutura da manta
priméria resultante ¢é levada para uma segunda correia
transportadora porosa e passada por debaixo de uma terceira
cabeca de jacto com o tecido sobre a manta 4a superior e o
didmetro do Jjacto e o© espacamento como para as cabegas
anteriores. A pressao do jacto € menor do que 120 bar, devido
ao menor peso da manta 4a quando comparada com a manta 4b e a
necessidade de limitar a profundidade do sulco formado pelo
Jjacto, o qual pode de outra forma afectar adversamente a
aparéncia final do produto. A estrutura de manta primdria £
passada por debaixo de mais duas cabegas de jacto com
pressdes progressivamente menores de 80 e 50 bar, a fim de
fazer desaparecer os altos e baixos das linhas de Jjacto
provocadas pelos jactos anteriores e melhorar adicionalmente
0 acabamento superficial do produto final.

Manta adicional e consolidacao final: a estrutura de
mantas multiplas primaria totalmente consolidada é conduzida
para uma terceira correia transportadora com o tecido em
frente da manta 4b superior, e manta 4c € desenrolada para a
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superficie da manta 4b com o tecido em frente da manta A4c
supericr. A manta 4¢ e estrutura da manta primdria sao
passadas por debaixo de uma cabegca de jacto adicional com ©
mesmo tipo de jacto e alta pressdo do que a primeira cabecga
de jacto, e o procedimento é repetido ainda numa cabeca de
Jjacto adicional. Para proporcionar um acabamento menos
revestido na face posterior do produto acabado, o substrato
totalmente consolidado pode ser, entdo, passado por debaixo
de duas cabecas de jacto adicionais com pressdao muito mais
baixa, como descrito para a face acabada da manta 4a. Como
com a face acabada, estas pressbes mais baixas do Jjacto
conferem pequena consolidagcdo em profundidade, e a sua
finalidade ¢ principalmente para melhorar a aparéncia da
superficie e reduzir a possibilidade de sulcos de Jjacto
provocarem fissuras na superficie do produto final.

Para produtos que requerem uma face acabada que esteja
completamente livre de sulcos de jacto, uma tela perfurada,
como descrito em WO 01/94673 (PCT/GB 01/02451) pode ser
interposta entre os jactos e da superficie da manta 4a. Isto
pode converter 0s sulcos de jacto lineares numa
multiplicidade de entalhes isolados, ©os quais sao, em geral,
muito menos visiveis no produto acabado. Em tais casos, £
usualmente desejdvel aumentar a pressdo dos Jjactos de 120
bar, como descrito anteriormente para 200 bar a fim de
compensar & perda da energia de hidroentrelagamento devido a
obstrucgdo da tela.

Depois o© hidroentrelagamento a estrutura da manta
totalmente consolidada pode ser impregnada com emulsdes de
6leo, pigmentcs e polimeros para melhorar o manuseamento e
durabilidade do produto final. Estes tratamentos geralmente
seguem a pratica da producgdo de couro convencional, e S&o
seguidos pela secagem, polimento de ambas as faces e
revestimento de superficie para proporcionar um acabamento
final tipo couro.

Como descrito o processo resulta num material adeguado
para o fabrico de calgado. O invento ndo se limita a isto e
que o processo pode ser utilizado para formar materiais de
couro para outras aplicagles.
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Deve ser, evidentemente, entendido gue o invento nao se
destina a ser restringido a concretizagdo acima, a qual ¢
descrita apenas a titulo de exemplo.

Lisboa, 2011-01-24
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REIVINDICACOES

1 - Método de formacdo de material em folha a partir de
uma mistura de fibras que compreende principalmente as fibras
a base de couro e fibras sintéticas adicionais, tendo as
referidas fibras sintéticas camadas exteriores fusiveis, que
compreende 05 passos de:

conformacdc das fibras dentro uma manta com material de papel
fino aplicado a uma face da manta;

aquecimento para fundir as camadas externas das fibras
sintéticas adicionais, de modo a fazer com que tals fibras se
fundam em conjuntc nas intersec¢des para formar uma rede no
interior da manta, e

sujeicdo da manta com o material de papel fino a
hidroentrelagamento a partir da referida face através do
material de papel fino para entrelagar as fibras de base,
enquanto restringidas pela rede e de tal modo que o material
de papel fino se desintegra substancialmente na totalidade.

2 - Método de acordo com a reivindicacgao 1
caracterizado por as fibras serem distribuidas no material de
papel fino de modo a formar a referida manta.

3 - Método de acorde com & reivindicagdo 1 ou 2,
caracterizado por o material de papel fino ser aplicado a
face da manta antes do passo de aguecimento, de modo que as
fibras adicionais se liguem ac papel fino.

4 - Método de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 3, caracterizado por o entrelagamento ser
realizado utilizando jactos de agua.

5 - Método de acordo com a reivindicacgdo 4,
caracterizado por serem utilizadas multiplas passagens dos
referidos jactos.

6 - Método de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 5, caracterizado por as fibras sintéticas
adicionais serem fibras de dois componentes.
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7 - Método de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 6, caracterizado por a manta inclui um
reforco de tecido.

8 - Método de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 7, caracterizado por o material de papel
fino ser um de papel fino com um peso inferior a 40g/m’.

9 - Método de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 8, caracterizado por o material de papel
fino ser uma polpa de madeira derivada do papel fino.

10 - Método de acordo com a reivindicacao 9,
caracterizado por o papel fino ter um peso de 15 a 25g/m2.

11 - Método de acordo com a reivindicacao 10,
caracterizado por o papel fino ser um papel fino de fraldas
de qualidade aberta de 18g/m° com uma porosidade de
2000 1/m?/s e de resisténcia a traccdo em humido 30 N/m.

12 - Método de acordo com qualguer uma das
reivindicagdes 1 a 11, caracterizado por as fibras sintéticas
adicionais constituirem até 4% do peso das fibras de couro.

13 - Método de acordo com a reivindicagdo 5 ou qualquer
reivindicacdo dependente da mesma, caracterizado por, num
acabamento ser 1nterposta, pelo menos, uma tela entre os
Jjactos e a manta, quando da referida passagem ou passagens.

Lisboa, 2011-01-24
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