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“PRODUTO DE TECIDO”

PEDIDOS RELACIONADOS

O presente pedido reivindica prioridade a e é um

pedido de continuacdo em parte do Americano No. de Série

5 11/303.002, depositado em 15 de dezembro de 2005, do

Americano No. de Série 11/304.490, depositado em 15 de

dezembro de 2005, do Americano No. de Série 11/303.036,

depositado em 15 de dezembro de 2005, do Americano No. de

Série 11/304.998, depositado em 15 de dezembro de 2005, do

10 Americano No. de Série 11/304.063, depositado em 15 de

dezembro de 2005, e do Americano No. de Série 11/635.385,
depositado em 7 de dezembro de 2006.

ANTECEDENTES

Os produtos teciduais absorventes, tais como toalhas
15 de papel, tecidos faciais, tecidos de banho e outros
produtos similares sd&o projetados para incluir varias
propriedades importantes. Por exemplo, os produtos devem
ter uma boa massa, ser maclos e devem ser altamente
absorventes. O produto também deve ter uma boa forgca e
20 resisténcia a rasgadura, mesmo enquanto molhado.
Infelizmente, ¢é dificil produzir um produto de tecido de
elevada resisténcia que também seja macio e altamente
absorvente. Geralmente, quando os passos sao tomados para
aumentar uma propriedade do produto, outras caracteristicas

25 do produto sao negativamente afetadas.
Por exemplo, a maciez é tipicamente aumentada pelo
decréscimo ou reducao da 1ligacao da fibra celuldsica no
produto tecidual. Entretanto, a inibicao ou reducao da

ligacao de fibras afeta a forga da rede de tecido.

30 Em outras modalidades, a maciez é aumentada pela

Peticao 870170072087, de 25/09/2017, pég. 5/15
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adigdo toépica de um agente amaciante nas superficies
externas da rede de tecido. O agente amaciante pode
compreender, por exemplo, um silicone. O silicone pode ser
aplicado a rede por fixagdo, revestimento ou pulverizacgdo.
Embora os silicones possam conferir uma sensac¢do de maciez
as redes teciduais, os silicones podem ser relativamente
caros e podem reduzir a durabilidade da folha conforme
medido pela resisténcia a extensdo e/ou energia de tensdo
absorvida.

Para melhorar a durabilidade, no passado, varias
agentes de resisténcia forma adicionados aos produtos
teciduais. Os agentes de resisténcia podem ser adicionados
para aumentar a resisténcia seca da rede de tecido ou a
resisténcia Umida da rede tecidual. Alguns agentes de
resisténcia s8o considerados temporidrios, uma vez que eles
somente mantém a resisténcia Gmida no tecido por um periodo
de tempo especifico. Os agentes de resisténcia umida
temporarios, por exemplo, podem adicionar resisténcia aios
tecidos de banho durante o uso, enquanto n3o previnem que
os tecidos de banho se desintegrem gquando mergulhados em
uma pia e esguichados em uma linha de esgoto ou tangque
séptico.

Agente de ligagdo também foram topicamente aplicados
aos produtos teciduais sozinhos ou em combina¢do com as
operagdes de furagdo. Por exemplo, um processo particular
que provou ser muito bem sucedido na produgdo de papéis

toalha e panos de limpeza é revelado na Patente Americana

No. 3.879.257 a Gentile, et al., a qual é& aqui incorporada

por referéncia na sua totalidade. Em Gentile, et al. &

relevado um processo no qual um material de ligagdo é
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aplicado em um padrdo fino e definido em um lado de uma
rede fibrosa. A rede a seguir se adere a uma superficie com
furos aquecida e furada da superficie. Um material de
ligagdo €& aplicado no lado oposto da rede e esta &

semelhantemente furada. O processo revelado em Gentile, et

al. produz produtos de pano de chi3o com excelente massa,
maciez notdéria e boa absorvéncia. As regides da superficie
da rede também  proporcionam resisténcia excelente,
resisténcia & abrasdo e propriedades de secagem até a
secura.

Embora o processo e produtos revelados em Gentile, et

al. tenham fornecido muitos avangos na técnica de fazer
produtos para enxugar de papel, outras melhorias em varios
aspectos dos produtos e enxugar de papel ainda sdo
desejaveis. Por exemplo, agentes de resisténcia particular
ainda sdo necessirios que possam ser incorporados nas redes
teciduais sem impactar negativamente significativamente a
maciez das redes. Também existe uma necessidade por um
agente de resisténcia que possa ser incorporado na rede em
qualquer ponto durante a sua produg¢do. Por exemplo, existe
uma necessidade por um agente de resisténcia que possa ser
adicionado a uma folha de polpa para a formag3do de uma
pasta, uma suspensdo aquosa de fibras usadas para formar
uma rede tecidual, uma rede de tecido formada antes da
secagem e/ou uma rede e tecido que tenha sido seca.

Além disso, no passado, composig¢des aditivas
topicamente aplicadas &s redes teciduais tém uma tendéncia,
sob as mesmas circunsténcias, de criar problemas de
blogqueio, os quails se referem & tendéncia de duas folhas de

tecido adjacentes de se grudar. Como tal, também existe uma
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necessidade por wuma composigcdo aditiva ou agente de
resisténcia que seja topicamente aplicado a uma rede de
tecido sem criar problemas de bloqueio.

RESUMO

Em geral, a presente descoberta & direcionada a
produtos teciduais Gmidos e secos com propriedades
melhoradas devido a presenga de uma composicdo aditiva. O
produto tecidual pode compreender, por exemplo, um tecido
de banho, um tecido facial, wuma toalha de papel, um
esfregdo industrial, um esfregdo pré-umedecido e
semelhantes. O produto pode conter uma dobra ou pode conter
varias dobras. A composigdo aditiva pode ser incorporada no
produto tecidual para melhorar a resisténcia do produto sem
afetar significativamente a maciez e/ou comportamento de
bloqueio do produto de modo negativo. De fato, a composigdo
aditiva ode realmente melhorar a maciez, juntamente com o
aumento da resisténcia. A composigdo aditiva pode também
aumentar a resisténcia sem os problemas associados com ©O
bloqueio. A composigdo aditiva pode compreender, por
exemplo, uma dispersdo aquosa contendo uma resina
termoplastica. Em uma modalidade, a composigdo aditiva &
aplicada topicamente em uma rede, tal como durante uma
operag¢do de dobragem.

A composigdo aditiva pode compreender um polimero de
olefina ndo-fibroso. A composicdo aditiva, por exemplo,
pode compreender uma composigdao formadora de filme e o
polimero de olefina pode compreender um interpolimero de
etileno e de pelo menos um componente compreendendo um
alqueno, tal como 1l-octeno. A composicdo aditiva pode

também conter um agente dispersante, tal como um &cido
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carboxilico. Exemplos de agentes de dispersdo particulares,
por exemplo, incluem &cidos graxos, tais como &cido oleico
ou acido esteédrico.

Em uma modalidade particular, a composigdo aditiva
pode conter um copolimero de etileno e octeno juntamente
com um copolimero de etileno-acido acrilico. O copolimero
de etileno-&cido acrilico ndo é uma resina termopléstica,
porém também pode servir como um agente dispersante. O
copolimero de etileno e octeno pode estar presente em
combinagdo com o copolimero de etileno-acido acrilico em
uma proporg¢do em peso de cerca de 1:10 até cerca de 10:1,
tal como de cerca de 2:3 até cerca de 3:2.

A composigdo de polimero de olefina pode exibir uma
cristalinidade menor do que cerca de 50%, tal como menor do
que cerca de 20%. O polimero de olefina pode também ter um
indice de fusdo menor do que cerca de 1000 g/10 min, tal
como menor do que cerca de 700 g/10 min. O polimero de
olefina pode também ter um tamanho de particula
relativamente pequeno, tal como de cerca de 0,1 micron até
cerca de 5 microns quando contido em uma dispersdo agquosa.

Em uma modalidade alternativa, a composigdo aditiva
pode conter um copolimero de etileno-acido acrilico. O
copolimero de etileno-acido acrilico pode estar presente na
composigdo aditiva juntamente com um agente dispersante,
tal como um acido graxo.

Em uma modalidade, a composig¢do aditiva pode ser
topicamente aplicada a um ou em ambos os lados de uma rede
tecidual. Uma vez aplicada a uma rede tecidual, foi
descoberto que a composigdo aditiva pode formar um filme

descontinuo porém interconectado dependendo da quantidade
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aplicada a rede. Deste modo, a composicdo aditiva aumenta a
forca de a rede ser interferir significativamente com a
capacidade da rede de absorver fluidos. Por exemplo, o
filme descontinuo que & formado inclui aberturas que
permitem que os 1liquidos sejam absorvidos pela rede
tecidual.

Em outras modalidades a composigdo aditiva pode ser
aplicada a uma rede em quantidades relativamente baixas, de
modo que a composigdo aditiva forme Areas tratadas
discretas na superficie da rede. Mesmo em tais baixas
quantidades, entretanto, a composig¢do aditiva ainda pode
aumentar uma ou mais propriedades da rede.

Também vantajosamente, a composig¢do aditiva ndo
penetra substancialmente na rede de tecido quando aplicada.
Por exemplo, a composicdo aditiva penetra a rede de tecido
em uma quantidade menor do que cerca de 30% da espessura da
rede, tal como menor do que cerca de 20%, tal como menor do
que cerca de 10% da espessura da rede. Por permanecer
primariamente na superficie da rede, a composicdo aditiva
ndo interfere com as propriedades de capacidade de absorgdo
de liquido da rede. Além disso, a composicdo aditiva ndo
aumenta substancialmente a inflexibilidade da rede e,
conforme descrito acima, sem criar problemas de bloqueio.

Em uma modalidade, a composigdo aditiva pode ser
aplicada a um lado de uma rede de tecido para aderir a rede
de tecido a um tambor de dobragem e para dobrar a rede de
tecido da superficie do tambor. Nessa modalidade, por
exemplo, a composigdo aditiva pode ser aplicada em um lado
da rede de tecido de acordo com um padrdo. O padrdo pode

compreender, por exemplo, um padrio de formas discretas, um
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padrdo reticulado ou uma combinag¢do de ambos. Para aplicar
a composicgdo aditiva a rede tecidual, a composicdo aditiva
pode ser fixada na rede de tecido de acordo com o padrédo.
Por exemplo, em uma modalidade, uma fixadora de rotogravura
pode ser usada.

A composigdo aditiva pode ser aplicada em um lado da
rede de tecido em uma quantidade de cerca de 0,1% até cerca
de 30% em peso. Em algumas modalidades, depois da
composig¢do aditiva ser aplicada & rede, a rede pode ser
seca em uma temperatura na faixa igual ou maior do que a
temperatura do ponto de fusdo do polimero de base na
composigdo aditiva. Uma vez aplicada, a composig¢do aditiva
fica substancialmente na superficie de uma rede de tecido
para aumentar a for¢a sem interferir com as propriedades de
absorgdo da rede. Por exemplo, quando aplicada & rede
tecidual, a composigdo aditiva pode penetrar a rede de
tecido em menos do que 10% da espessura da rede tecidual,
tal como em menos do gque 5% da espessura da rede. A
composigdo aditiva pode formar um filme descontinuo na
superficie da rede de tecido para proporcionar forga
enquanto também fornece &dreas ndo-tratadas onde os liquidos
podem ser rapidamente absorvidos pela rede.

Quando o tecido se adere ao tambor de dobragem, caso
seja desejavel, o tambor de dobragem pode ser aquecido. Por
exemplo, a superficie de dobragem pode ser aquecida a uma
temperatura de cerca de 80 °C até cerca de 200 °C, tal como
de cerca de 100 °C até cerca de 150 °C. A composigdo
aditiva pode ser aplicada somente a um Unico lado da rede
de tecido ou pode ser aplicada em ambos os lados da rede de

acordo com o mesmo ou com diferentes padrdes. Quando



10

15

20

25

30

8/110

aplicada em ambos os lados da rede, ambos os lados da rede
podem ser dobrados a partir de um tambor de dobragem ou
somente um lado da rede pode ser dobrado.

A rede de tecido tratada com a composicdo aditiva
pode, em uma modalidade, compreender uma rede seca pelo ar
dobrada antes da aplicagdo da composigdo aditiva. Uma vez
dobrada a partir da superficie de dobragem, a rede pode ter
uma massa relativamente alta, tal como maior do que cerca
de 10 cm’/g. O produto tecidual pode ser usado como um
produto com uma UGnica prega ou pode ser incorporado em um
produto com miltiplas pregas.

Conforme descrito acima, a composigdo aditiva pode
melhorar varias propriedades da lédmina da base. Por
exemplo, a composigdo aditiva fornece a lédmina de base com
uma sensagdo de maciez e logdo. Um teste que mede um
aspecto da maciez & chamado de Teste de Fixag¢do-Deslize, um
trend é puxado sobre uma superficie da ladmina de base
enquanto a forga de resisténcia é medida. Um nGmero de
impressdo-deslize mais alto indica uma superficie tipo
logdo com forgas de arraste menores. As redes teciduais
tratadas de acordo com a presente descoberta, por exemplo,
podem ter uma impressao-deslize em um lado maior do que
cerca de -0,01, tal como de cerca de -0,006 até cerca de
0,7, tal como de cerca de 0 até cerca de 0,7.

Além disso, as propriedades da lédmina de base sé&o
melhoradas sem criar quaisquer problemas de Dblogqueio
significativos. Por exemplo, produtos teciduais tratados de
acordo com a presente descoberta quando empilhados juntos
podem ter um bloqueio de folhas menor do que 0,15 N, tal

como menor do que cerca de 0,10 N. Por exemplo, em certas
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modalidades, produtos empilhados podem ter um blogqueio de
folha menor do que cerca de 0,05 N, tal como ainda menor do
gque cerca de 0,02 N.

As folhas da base tratadas de acordo com a presente
descoberta podem ser feitas totalmente a partir de fibras
celuldsicas, tais como de fibras de polpa, ou podem ser
feitas a partir de uma mistura de fibras. Por exemplo, as
laminas de Dbase podem compreender fibras celuldsicas
juntamente com fibras sintéticas.

Laminas de base que podem ser tratadas de acordo com a
presente descoberta incluem redes de tecido de fiagdo
Gmida. Em outras modalidades, entretanto, a lé&mina de base
pode compreender uma rede de fiagdo em ar, uma rede
hidroemaranhada, uma rede co-formada e semelhantes.

Outras caracteristicas e aspectos da presente invengao
sdo discutidos em maiores detalhes abaixo.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Uma descoberta completa e capacitadora da presente
invenc¢do, incluindo a sua melhor forma para uma pessoa
normalmente versada na técnica €& estabelecida mais
particularmente no restante do <relatdrio descritivo,
incluindo referéncia as figuras associadas nas quais:

Figura 1 & um diagrama esquemdtico de uma maquina
formadora de rede tecidual, ilustrando a formag¢do de uma
rede de tecido estratificada com varias camadas de acordo
com a presente descoberta;

Figura 2 é um diagrama esquemdtico de uma modalidade
de um processo para formar redes teciduais totalmente secas
ndo-dobradas para uso na presente descoberta;

Figura 3 é um diagrama esquemdtico de uma modalidade
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de um processo para formar redes teciduais comprimidas e
dobradas para uso na presente descoberta;

Figura 4 & um diagrama esquemdtico de uma modalidade
de um processo para aplicar composicdes aditivas a cada
lado de uma rede de tecido e dobrar um lado da rede de
acordo com a presente descoberta;

Figura 5 & uma vista planar de uma modalidade de um
padrdo que é usado para aplicar composic¢des aditivas as
redes teciduais feitas de acordo com a presente descoberta;

Figura 6 é outra modalidade de um padrdo que é usado
para aplicar composi¢des aditivas &as redes teciduais de
acordo com a presente descoberta;

Figura 7 & uma vista planar de outra modalidade
alternativa de um padrdo que €& usado para aplicar
composi¢des aditivas as redes teciduais de acordo com a
presente descoberta;

Figura 8 & um diagrama esquemdtico de uma modalidade
alternativa de um processo para aplicar uma composigdo
aditiva a um lado da rede de tecido e dobrar um lado da
rede de acordo com a presente descoberta;

Figuras 9 - 26 e 28 - 34 sd3o os resultados obtidos nos
Exemplos conforme descrito abaixo;

Figura 27 & um diagrama ilustrando o equipamento usado
para efetuar um teste de impressdo-deslize;

Figura 35 & um diagrama esquemdtico de outra
modalidade de um processo para formar redes teciduais
dobradas de acordo com a presente descoberta;

Figura 36 & um diagrama esquemadtico de ainda outra
modalidade de um processo para aplicar uma composigdo

aditiva a um lado de uma rede de tecido e dobrar um lado da
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rede de acordo com a presente descoberta;

Figura 37 é um diagrama esquemdtico de ainda outra
modalidade de um processo para aplicar uma composigdo
aditiva a um, lado de uma rede de tecido e dobrar um lado
da rede de acordo com a presente descoberta;

Figura 38 é uma vista seccional cruzada da preparagdo
da amostra usada para efetuar um teste de bloqueio; e

Figuras 39, 40 e 41 sd3o os resultados obtidos no
Exemplo No. 6 abaixo.

O uso repetido dos caracteres de referéncia no
presente relatdrio descritivo e nos desenhos tem a intengao
de representar as mesmas ou andlogas caracteristicas ou
elementos da presente descoberta.

DESCRICAO DETALHADA

E para ser entendido por uma pessoa normalmente
versada na técnica que a presente discussdo & uma descrigdo
somente de modalidades exemplares, e ndo & tencionada a ser
limitativa dos amplos aspectos da presente descoberta.

Em geral, a presente descoberta & direcionada a
incorporagdo de uma composigdo aditiva em um produto
tecidual, tal como uma rede tecidual, para melhorar a
resisténcia da rede. A resisténcia da rede pode ser
aumentada sem afetar significativamente adversamente as
propriedades de maciez perceptiveis da rede. De fato, a
maciez pode ser aumentada em algumas aplicagdes. A
composicdo aditiva pode compreender uma dispersdo de
poliolefina. Por exemplo, a dispersdo de poliolefina pode
conter particulas poliméricas com um tamanho relativamente
pequeno, tal como menor do que cerca de 5 microns, em um

meio aquoso gquando aplicada ou incorporada em uma rede
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tecidual. Entretanto, uma vez secas, aas particulas
poliméricas sdo geralmente indistinguiveis. Por exemplo,
em uma modalidade, a composigdo aditiva pode compreender
uma composicdo formadora de filme que forma um filme
descontinuo e/ou forma &reas tratadas discretas na lamina
de base. Em algumas modalidades, a dispers3o de poliolefina
pode também conter um agente dispersante.

Conforme serd descrito em maiores detalhes abaixo, a
composigdo aditiva pode ser incorporada em uma rede de
tecido usando varias técnicas e durante diferentes estagios
de produgdo do produto tecidual. Por exemplo, em uma
modalidade, a composigdo aditiva pode ser combinada com uma
suspensdo aquosa de fibras que & usada para formar a rede
tecidual. Em uma modalidade alternativa, a composicdo
aditiva pode ser aplicada a uma lamina de polpa seca que é
usada para formar uma suspensdo aquosa de fibras. Em ainda
outra modalidade, a composigdo aditiva pode ser topicamente
aplicada & rede tecidual, enquanto a rede de tecido estéa
imida ou depois da rede de tecido ter sido seca. Por
exemplo, em uma modalidade, a composigdo aditiva pode ser
aplicada topicamente na rede tecidual. Por exemplo, a
composigdo aditiva pode ser aplicada em uma rede de tecido
durante uma operagdo de dobragem. Particularmente, a
composigdo aditiva foi constatada como sendo bem adequada
para aderir uma rede de tecido a uma superficie dobrada
durante um processo de dobramento.

O uso de uma composigdo aditiva contendo uma dispersio
de poliolefina foi descoberto como apresentando varios
beneficios e vantagens dependendo da modalidade particular.

Por exemplo, a composigdo aditiva foi considerada como
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melhorando a resisténcia de tensdo média geométrica em
comparagao com redes nado-tratadas. Além disso, as
propriedades de resisténcia podem ser melhoradas sem
impactar significativamente adversamente as redes teciduais
tratadas com uma composigdo de silicone, como foi comumente
feito no passado. Deste modo, redes teciduais feitas de
acordo com a presente descoberta podem ter uma maciez
perceptivel que seja similar & ou equivalente com as redes
teciduais tratadas com uma composicdio de silicone.
Entretanto, as redes teciduais feitas de acordo com a
presente descoberta podem ter propriedades de resisténcia
significativamente melhoradas nos mesmos niveis de maciez
percebidos.

O aumento nas propriedades de resisténcia também &
comparavel com asa redes de tecido da técnica anterior com
um material de ligagdo, tal como um copolimero de etileno-
acetato de wvinila. Problemas com o bloqueio de folhas,
entretanto, o qual & a tendéncia das folhas adjacentes de
se unirem, é significativamente reduzido quando as redes
teciduais s8o feitas de acordo com a presente descoberta em
comparag¢do com aquelas tratadas com uma composicdo aditiva
de copolimero de etileno-acetato de vinila, conforme era
feito no passado.

As vantagens e beneficios acima podem ser obtidos pela
incorporag¢do da composicio aditiva na rede de tecido em
virtualmente qualquer ponto durante a producdo da rede. A
composigdo aditiva geralmente contém uma dispersdo aquosa
compreendendo pelo menos uma resina termopldstica, &gua e,
opcionalmente, pelo menos um agente dispersante. A resina

termoplastica estd presente na dispersdo em um tamanho de
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particula relativamente pequeno. Por exemplo, o tamanho de
particula médio volumétrico do polimero pode ser menor do
que de cerca de 5 microns. O tamanho de particula efetivo
pode depender de varios fatores incluindo o polimero
termoplastico que estd presente na dispersdo. Deste modo, o
tamanho de particula volumétrico médio pode ser de cerca de
0,05 microns até cerca de 5 microns, tal como de menos de
cerca de 4 microns, tal como de menos de cerca de 3
microns, tal como de menos de cerca de 2 microns, tal como
de menos de cerca de 1 micron. Tamanhos particulares podem
ser medidos em um analisador de tamanho de particula de
espalhamento de 1luz Coulter LS230 ou outro dispositivo
adequado. Quando presente na dispersdo aquosa e quando
presente na rede tecidual, a resina termoplastica &
tipicamente encontrada em uma forma n3o-fibrosa.

A distribuigdo do tamanho de particula das particulas
poliméricas na dispersdo pode ser menor do que ou igual a
cerca de 2,0, tal como menor do que cerca e 1,9, 1,7 ou
1,5.

Exemplos de dispersdes aquosas que podem ser
incorporadas na composigdo aditiva da presente descoberta
estdo revelados, por exemplo, na Publicagdo do Pedido de
Patente Americana No. 2005/0100754, na Publicag¢do do Pedido
de Patente Americana No. 2005/0192365, na Publicag¢do PCT
No. WO 2005/021638 e na Publicag3o PCT No. WO 2005/021622,
as gquais sdo todas aqui incorporadas por referéncia.

Em uma modalidade, a composicgdo aditiva pode
compreender uma composigdo formadora de filme capaz de
formar um filme na superficie de uma rede tecidual. Por

exemplo, quando topicamente aplicada a uma rede tecidual, a



10

15

20

25

30

15/110

composigdo aditiva pode formar um filme descontinuo, porém
interconectado. Em outras palavras, a composicdo aditiva
forma uma rede polimérica interconectada na superficie da
rede tecidual. O filme ou rede polimérica, entretanto, &
descontinuo pelo fato de varias aberturas estarem abertas
no filme. O tamanho das aberturas pode variar dependendo da
quantidade de composigdo aditiva que é aplicada & rede e da
forma na qual a composigdo aditiva é aplicada.
Particularmente vantajosamente, as aberturas permitem gque
os liquidos sejam absorvidos através do filme descontinuo e
no interior da rede tecidual. Sob esse aspecto, as
propriedades de capilaridade da rede de tecido ndo sdo
substancialmente afetadas pela presenca da composicdo
aditiva.

Em outras modalidades, quando a composic¢do aditiva é
adicionada em quantidades relativamente pequenas a rede da
base, a composigdo aditiva nao forma uma rede
interconectada, ao contridrio, aparece na folha da base como
dreas discretas tratadas. Entretanto, mesmo em quantidades
relativamente baixas, a composicdo aditiva pode ainda
intensificar pelo menos uma propriedade da folha da base.
Por exemplo, a sensagdo da folha de base pode ser melhorada
mesmo em quantidades menores do que cerca de 2,5% em peso,
tais como menores do que cerca de 2% em peso, menores do
que cerca de 1,5% em peso, menores do que cerca de 1% em
peso, menores do que cerca de 0,5% em peso.

Além disso, em algumas modalidades, a composicdo
aditiva permanece primariamente na superficie da rede de
tecido e ndo penetra na rede uma vez aplicada. Dessa forma,

ndo somente o filme descontinuo permite que a rede de
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tecido absorva fluidos que entrem em contato com a
superficie, como também n3io interferem significativamente
com a capacidade da rede de tecido absorver quantidades
relativamente grandes de fluido. Deste modo, a composicao
aditiva nao interfere significativamente com as
propriedades de absorg¢do liquida da rede enquanto aumenta a
resisténcia da rede sem impactar contrariamente na dureza
da rede.

A espessura da composigdo aditiva quando presente na
superficie de uma folha de base pode variar dependendo dos
ingredientes da composigdo aditiva e da quantidade
aplicada. Em geral, por exemplo, a espessura pode variar de
cerca de 0,01 microns até cerca de 10 microns. Em altos
niveis adicionais, por exemplo, a espessura pode ser de
cerca de 3 microns até cerca de 8 microns. Em baixos niveis
adicionais, a espessura pode ser de cerca de 0,1 microns
até cerca de 1 micron, tais como de cerca de 0,3 microns
até cerca de 0,7 microns.

Em niveis adicionais relativamente baixos, a
composigdo aditiva também pode se depositar diferentemente
na folha de base do que quando em niveis adicionais
relativamente altos. Por exemplo, em niveis adicionais
relativamente baixos, n3o somente as A&reas discretas
tratadas se formam na folha de base, mas também a
composigdo aditiva pode melhor acompanhar a topografia da
folha da base. Por exemplo, em uma modalidade, foi
descoberto que a composigdo aditiva segue o padr3do de
papel-crepom de uma folha de base quando a folha de base é
dobrada.

A resina termoplastica contida na composigdo aditiva
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pode variar dependendo da aplicagdo particular e do
resultado desejado. Em uma modalidade, por exemplo, a
resina termoplastica é um polimero de olefina. Conforme
agqui utilizado, um polimero de olefina se refere a uma
classe de hidrocarbonetos de cadeia aberta insaturados com
a foérmula geral CyH,,. O polimero de olefina pode estar
presente como um copolimero, tal como um interpolimero.
Conforme aqui utilizado, um polimero substancialmente de
olefina se refere a um polimero que contém menos do que
cerca de 1% de substituicdo.

Em uma modalidade particular, por exemplo, o polimero
de olefina pode compreender um interpolimero de alfa-
olefina de etileno com pelo menos um comonémero selecionado
do grupo consistindo de um dieno linear, ramificado ou
ciclico C4-Cyo, ou um composto de etilenovinila, tal como
acetato de vinila, e um composto representado pela férmula
H,C=CHR, em que R & um grupo alquil linear, ramificado ou
ciclico C;-Czo linear, ou um grupo aril C¢-Cy. Exemplos de
comondmeros incluem propileno, 1l-buteno, 3-metil-1-buteno,
4-metil-l-penteno, 3-metil-l-penteno, 1-hepteno, 1-hexeno,
l-octeno, 1-deceno e 1l-dodeceno. Em algumas modalidades, o
interpolimero de etileno tem uma densidade menor do gque
cerca de 0,92 g/cm’.

Em outras modalidades, a resina termoplastica
compreende um interpolimero de alfa-olefina de propileno
com pelo menos um comondmero selecionado do grupo
consistindo de etileno, um dieno 1linear ramificado ou
ciclico C4-Cz 1linear e um composto representado pela
férmula H,C=CHR, em que R & um grupo alquil ciclico linear,

ramificado ou ciclico (C;-Cyy ou um grupo aril Cg-Cup.
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Exemplos de comondmeros incluem etileno, 1l-buteno, 3-metil-
l-buteno, 4-metil-l-penteno, 3-metil-l-penteno, 1-hepteno,
l-hexeno, 1l-octeno, 1l-deceno e 1-dodeceno. Em algumas
modalidades, o comondmero estd presente em cerca de 5% em
peso até cerca de 25% em peso do interpolimero. Em uma
modalidade, um interpolimero de propileno-etileno & usado.
Outros exemplos de resinas teromplasticas as quais
podem ser usadas na presente descoberta incluem
homopolimeros e copolimeros (incluindo elastémeros) de uma
olefina tal como etileno, propileno, 1-buteno, 3-metil-1-
buteno, 4-metil-l-penteno, 3-metil-l-penteno, 1l-hepteno, 1-
hexeno, l-octeno, 1-deceno e 1-dodeceno conforme
tipicamente representado por polietileno, polipropileno,
poli-1-buteno, poli-3-metil-1-buteno, poli-3-metil-1-
penteno, poli-4-metil-l-penteno, copolimero de etileno-
propileno, copolimero de etileno-l-buteno e copolimero de
propileno-1l-buteno; copolimeros (incluindo elast®meros) de
uma alfa-olefina com um dieno conjugado ou ndo-conjugado
conforme tipicamente representado pelo copolimero de
etileno-butadienoc e um copolimero de norborneno de etileno-
etilideno; e poliolefinas (incluindo elastdémeros) tais como
copolimeros de duas ou mais alfa-olefinas com um dieno
conjugado ou ndo-conjugado conforme tipicamente
representado pelo copolimero de etileno-propileno-
butadieno, copolimero de etileno-ropileno-
diciclopentadieno, copolimero de etileno-propileno-1,5-
hexadieno, e copolimero de etileno-propileno-etilideno-
norborneno, copolimeros do composto etileno-vinila tais
como copolimeros de acetato de etileno-vinila com

comondmeros N-metilol funcionais, copolimeros de etileno-
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dlcool vinilico com comonémeros de N-metilol funcionais,
copolimero de etileno-cloreto de vinila, copolimeros de
etileno-&cido acrilico ou de etileno-&cido (met)acrilico, e
copolimero de etileno- (metil)acrilato; copolimeros
estirénicos (incluindo elastémeros) tais como poliestireno,
ABS, copolimero de acrilonitrila-estireno, copolimero de
metilestireno-estireno; e copolimeros em bloco de estireno
(incluindo elastémeros) tais como copolimero de estireno-
butadieno e seus hidratos, e copolimero em tribloco de
estireno-isopreno-estireno; compostos polivinilicos tais
como cloreto de polivinila, cloreto de polivinilideno,
copolimero de cloreto de vinila-cloreto de vinilideno,
acrilato de polimetila e metacrilato de polimetila;
poliamidas tais como ndilon 6, ndilon 6,6 e nailon 12;
poliésteres termoplasticos tais como tereftalato de
polietileno e tereftalato de polibutileno; policarbonato,
6xido de polifenileno e semelhantes. Essas resinas podem
ser usadas ou sozinhas ou em combina¢des de duas ou mais.
Em modalidades particulares, as poliolefinas tais como
polipropileno, polietileno e seus copolimeros e suas
misturas, assim como terpolimeros de etileno-propileno-
dieno s&8o wusadas. Em algumas modalidades, os polimeros
olefinicos incluem polimeros homogéneos descritos na
Patente Americana No. 3.645.992 de Elston; polietileno de
alta densidade (HPDE) conforme descrito na Patente
Americana No. 4.076.698, de Anserson; polietileno de baixa
densidade linear heterogenicamente ramificado (LLDPE); de
densidade 1linear ultra baixa heterogeneamente ramificado
(ULDPE) ; copolimeros de etileno/alfa-olefina 1lineares

homogeneamente ramificados; polimeros de etileno/alfa-
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olefina substancialmente lineares e homogeneamente
ramificados, os quais podem ser preparados, por exemplo,
por um processo revelado nas Patentes Americanas Nos.
5.272.236 e na 5.278.272, a descoberta de tais processos
sendo aqui incorporada por referéncia; e polimeros e
copolimeros de etileno polimerizados de radicais livres e
elevada pressdo tal como polietileno de baixa densidade
(LDPE) . Em ainda outra modalidade da presente invencdo, a
resina termopléstica compreende um copolimero de etileno-
acido carboxilico, tais como osg copolimeros de etileno-
dcido acrilico (EAA) e etileno-acido metacrilico tais como.
por exemplo, aqueles disponiveis com os nomes comerciais
PRIMACOR™ de The Dow Chemical Company, NUCREL™ de DuPont, e
ESCOR™ de ExxonMobil, e descritos nas Patentes Americanas
Nos. 4.599.392, 4.988.781 e 5.384.373, cada um dos quais
sendo aqui incorporados por referéncia na sua totalidade, e
copolimeros de etileno-acetato de vinila (EVA). Composic¢des
poliméricas descritas nas Patentes Americanas Nos.
6.538.070, 6.566.446, 5.869.575, 6.448.341, 5.677.383,
6.316.549, 6.111 .023 ou 5.844.045, cada uma das dquais
sendo aqui incorporadas por referéncia nas suas
totalidades, também s3o adequadas em algumas modalidades. E
claro que misturas de polimeros podem ser usadas da mesma
forma. Em algumas wmodalidades, as misturas incluem dois
diferentes polimeros Ziegler-Natta diferentes. Em outras
modalidades, as misturas podem incluir misturas de um
polimero Ziegler-Natta e de metaloceno. Em ainda outras
modalidades, a resina termoplastica aqui usada ¢é uma
mistura de dois diferentes polimeros de metaloceno.

Em uma modalidade particular, a resina termopléstica
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compreende um interpolimero de alfa-olefina de etileno com
um comondmero compreendendo um algueno, tal como 1l-octeno.
O copolimero de etileno e octeno pode estar presente
sozinho na composigdo aditiva ou em combina¢3io com outra
resina termopléstica, tal como copolimero de etileno-&acido
acrilico. Particularmente vantajoso, o copolimero de
etileno-&acido acrilico ndo somente é uma resina
termoplastica como também serve como um agente dispersante.
Para algumas modalidades, a composigdo aditiva deve
compreender uma composigcdo formadora de filme. Foi
descoberto que o copolimero de etileno-acido acrilico pode
ajudar na formagdo de filmes, enquanto que o copolimero de
etileno e octeno reduz a dureza. Quando aplicada a uma rede
tecidual, a composigdo pode ou ndo formar um £filme no
produto, dependendo sobre como a composigdo é aplicada e da
quantidade da composigdo que & aplicada. Ao formar um filme
na rede tecidual, o filme pode ser continuo ou descontinuo.
Quando presente junto, a proporg¢do entre o copolimero de
etileno e octeno e o copolimero de etileno-&acido acrilico
pode ser de cerca de 1:10 até cerca de 10:1, tal como de
cerca de 3:2 até cerca de 2:3.

A resina termoplastica, tal como o copolimero de
etileno e octeno, pode ter uma cristalinidade menor do que
de cerca de 50%, tal como menor do que cerca de 25%. O
polimero pode ter sido produzido usando um catalisador de
sitio Unico e pode ter um peso de peso molecular médio de
cerca de 15.000 até cerca de 5 milhdes, tal como de cerca
de 20.000 até cerca de 1 milh38o. A distribuic¢do do peso
molecular do polimero pode ser de cerca de 1,01 até cerca

de 40, tal como de cerca de 1,5 até cerca de 20, tal como
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de cerca de 1,8 até cerca de 10.

Dependendo do polimero termopldstico, o indice de
fusdo do polimero pode variar de cerca de 0,001 g/10 min
até cerca de 1.000 g/10 min, tal como de cerca de 0,5 g/10
min até cerca de 800 g/10 min. Por exemplo, em uma
modalidade, o iIndice de fus3o da resina termoplastica pode
ser de cerca de 100 g/10 min até cerca de 700 g/10 min.

A resina termoplastica pode também ter um ponto de
fusdo relativamente baixo. Por exemplo, o ponto de fusdo da
resina termoplastica pode ser menor do que cerca de 140 °C,
tal como menor do que cerca de 130 °C, tal como menor do
que cerca de 120 °C. Por exemplo, em uma modalidade, o
ponto de fusdo pode ser menor do que cerca de 90 °C. A
temperatura de transigdo de vidro da resina termopléastica
pode também ser relativamente baixa. Por exemplo, a
temperatura de transig¢do de vidro pode ser menor do que
cerca de 50 °C, tal como menor do que cerca de 40 °C.

A uma ou mais resinas terapéuticas pode estar contida
na composigdo aditiva em uma quantidade de cerca de 1% em
peso até cerca de 96% em peso. Por exemplo, a resina
termoplastica pode estar presente na dispers3o aquosa em
uma quantidade de cerca de 10% em peso até cerca de 70% em
peso, tal como de cerca de 20% até cerca de 50% em peso.

Além de pelo menos uma resina termopléastica, a
dispersdo aguosa pode também conter um agente dispersante.
Um agente dispersante & um agente que auxilia na formacdo
e/ou estabilizagdo da dispersd3o. Um ou mais agentes de
dispersdo pode ser incorporado na composic¢do aditiva.

Em geral, qualquer agente de dispersdo pode ser usado.

Em uma modalidade, por exemplo, o agente de dispersio
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compreende pelo menos um acido carboxilico, um sal de pelo
menos um acido carboxilico ou éster do &cido carboxilico ou
sal do éster do 4&cido carboxilico. Exemplos de &cidos
carboxilicos Uteis como um dispersante compreendem &cidos
graxos, tais como &acido monténico, &cido estedrico, &cido
oleico e semelhantes. Em algumas modalidades, o &cido
carboxilico, o sal do &cido carboxilico ou pelo menos um
fragmento de &cido carboxilico do éster do &cido
carboxilico ou pelo menos um fragmento de dcido carboxilico
do sal do éster do acido carboxilico tem menos do que 25
Atomos de carbono. Em outras modalidades, o Aacido
carboxilico, o sal do &cido carboxilico ou pelo menos um
fragmento do &acido carboxilico do éster do acido
carboxilico ou pelo menos um fragmento de acido carboxilico
do sal do éster do &acido carboxilico tem de 12 a 25 &tomos
de carbono. Em algumas modalidades, &cidos carboxilicos,
sails do acido carboxilico, pelo menos um fragmento do &acido
carboxilico do éster do &acido carboxilico ou seu sal que
tem de 15 a 25 atomos de carbono sdo preferidos. Em outras
modalidades, a quantidade de &atomos de carbono é de 25 a
60. Alguns exemplos de sails compreendem um cation
selecionado do grupo consistindo de um cation de metal
alcalino, um céation de metal alcalino-terroso ou de aménio
ou cation de alquil amdbnio.

Em ainda outras modalidades, o agente dispersante &
selecionado do grupo consistindo de polimeros de etileno-
dcido carboxilico e seus sais, tais como copolimeros de
etileno-4cido acrilico ou copolimeros de etileno-acido
metacrilico.

Em outras modalidades, O0 agente dispersante é
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selecionado de carboxilatos de éter alquilico, sulfonatos
de petrdleo, 4&alcool polioxietilenado sulfonado, alcoois
polioxietilenados sulfatados ou fosfatados, agentes
dispersantes de 6xido de etileno/6xido de propileno/éxido
de etileno poliméricos, alcobdis etoxilados primarios e
secundarios, alquilglicosideos e alquilglicerideos.

Quando copolimero de etileno-&cido acrilico é wusado
como um agente dispersante, o copolimero também pode servir
como uma resina termopléstica.

Em uma modalidade particular, a dispersdo aquosa
contém um copolimero de etileno e octeno, copolimero de
etileno-acido acrilico e um &cido graxo, tal como A&cido
estedrico ou acido oleico. O agente dispersante, tal como o
dcido carboxilico, pode estar presente na dispersdo agquosa
em uma quantidade de cerca de 0,1% até cerca de 10% em
peso.

Além dos componentes acima, a dispersdo aquosa também
contém agua. Agua pode ser adicionada como &gua deionizada,
caso desejado. O pH da dispersdo aquosa é geralmente menor
do que cerca de 12, tal como de cerca de 5 até cerca de
11,5, tal como de cerca de 7 até cerca de 11. A dispersdo
aquosa pode ter um conteldo de sdélidos menor do gue cerca
de 75%, tal como menor do que cerca de 70%. Por exemplo, ©
conteldo de sb6lidos da dispersdo aquosa pode variar de
cerca de 5% até cerca de 60%. Em geral, o contetdo de
sblidos pode variar dependendo da forma na qual a
composigdo aditiva é aplicada ou incorporada na rede
tecidual. Por exemplo, quando incorporada na rede de tecido
durante a formagdo, tal como sendo adicionada com uma

suspensdo aquosa de fibras, um contetido de sbélidos
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relativamente alto pode ser wusado. Quando topicamente
aplicado, tal como por pulverizacdo ou fixacdo, entretanto,
um contetGdo de sbélidos mais baixo pode ser usado para
melhorar a capacidade de processamento através do
dispositivo de pulverizac¢do ou fixacgdo.

Embora qualquer método possa ser usado para produzir a
dispersdo aquosa, em uma modalidade, a dispersdo pode ser
formada por um processo de mistura do fundido. Por exemplo,
o misturador pode compreender um misturador Banbury, um
extrusor de hélice tnica ou um extrusor de varias hélices.
A mistura do fundido pode ser efetuada sob as condigdes as
quais sdo tipicamente usadas para misturar o fundido de uma
ou mais resinas termopléasticas.

Em uma modalidade particular, o processo inclui a
mistura do fundido dos componentes que compdem a dispersdo.
A maquina de misturado fundido pode incluir maltiplas
entradas para os varios componentes. Por exemplo, o
extrusor pode incluir quatro entradas em série. Além disso,
caso desejavel, um orificio a vacuo pode ser adicionado em
uma posig¢do opcional do extrusor.

Em algumas modalidades, a dispersdo é primeiramente
diluida para conter cerca de 1 até cerca de 3% em peso e, a
seguir, subsequentemente, ainda diluida para compreender
mais do que cerca de 25% em peso de &gua.

Ao tratar as redes de tecido de acordo com a presente
descoberta, a composigdo aditiva contendo a dispersdo
polimérica aquosa pode ser aplicada & rede de tecido
topicamente ou pode ser incorporada na rede de tecido ao
ser pré-misturada com as fibras que sdo usadas para formar

a rede. Ao ser aplicada topicamente, a composigdo aditiva
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pode ser aplicada & rede de tecido quando Gmida ou seca. Em
uma modalidade, a composigdo aditiva pode ser aplicada
topicamente a rede durante um processo de dobradura. Por
exemplo, em uma modalidade, a composicdo aditiva pode ser
pulverizada na rede ou em um tambor secador aquecido para
aderir a rede ao tambor de secagem. A rede pode ser entdo
dobrada a partir do tambor de secagem. Quando a composicgdo
aditiva & aplicada na rede e a seguir aderida ao tambor de
secagem, a composigdo pode ser uniformemente aplicada na
drea superficial da rede ou pode ser aplicada de acordo com
um padrdo particular.

Quando topicamente aplicada a uma rede tecidual, a
composig¢do aditiva pode ser pulverizada na rede, extrusada
na rede ou fixada na rede. Ao extrusar na rede, qualquer
dispositivo de extrusdo adequado pode ser usado, tal como
um extrusor de revestimento de fenda ou um extrusor de
molde de fiagdo por sopro em fusdo. Na impressdo & rede,
qualquer dispositivo de impressdo pode ser wusado. Por
exemplo, uma impressora de jato de corante ou dispositivo
de impressdo de rotogravura pode ser usada.

Em uma modalidade, a composigdo aditiva pode ser
aquecida antes de ou durante a aplicagdo a wuma rede
tecidual. O aquecimento da composigdo pode reduzir a
viscosidade para facilitar a aplicagdo. Por exemplo, a
composigdo aditiva pode ser aquecida até uma temperatura de
cerca de 50 °C até cerca de 150 °C.

Os produtos teciduais feitos de acordo com a presente
descoberta podem incluir produtos teciduais com uma Unica
dobra ou produtos teciduais com varias dobras. Por exemplo,

em uma modalidade, o produto pode incluir duas dobras ou
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trés dobras.

Em geral, qualquer rede de tecido adequada pode ser
tratada de acordo com a presente descoberta. Por exemplo,
em uma modalidade, a folha da base pode ser um produto
tecidual, tal como um tecido de banho, um tecido facial,
uma toalha de papel, um esfregdo industrial e semelhantes.
Produtos teciduais tipicamente tém uma massa de pelo menos
3 cm3/g. Os produtos teciduais podem conter uma ou mais
dobras e podem ser feitos a partir de quaisquer tipos
adequados de fibra.

Fibras adequadas para fazer redes de tecido
compreendem quaisquer fibras celulésicas naturais ou
sintéticas incluindo, porém sem se limitar, a fibras n3o-
trangcadas, tais como algoddo, abaca, kenaf, grama sabai,
linho, grama esparto, palha, juta c&nhamo, bagaco, fibras
de seda de Asclepiadidceas e fibras de folha de abacaxi; e
fibras de madeira ou de polpa tais como aquelas obtidas de
adrvores deciduas ou coniferas, incluindo fibras de madeira
de coniferas, tais como fibras Kraft de madeira de
coniferas do norte e do sul; fibras de madeira de lei, tais
como eucalipto, bordo, bétula e &lamo tremedor. Fibras de
polpa podem ser preparadas com formas de alto rendimento ou
de baixo rendimento e podem ser depolpadas por qualquer
método conhecido, incluindo métodos de despolpagem com alto
rendimento de Kraft, sulfito e outros métodos de
despolpagem conhecidos. Fibras preparadas a partir de
métodos de despolpagem organosolv também podem ser usados,
incluindo as fibras e métodos revelados na Patente
Americana No. 4.793.898, depositada em 27 de dezembro de

1988 de Laamanen et al.; Patente Americana No. 4.594.130,
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depositada em 10 de junho de 1986, de Chang et al.; e a
Patente Americana No. 3.585.104. Fibras (teis também podem
ser produzidas pela despolpagem com antraquinona,
exemplificada na Patente Americana No. 5.595.628,
depositada em 21 de janeiro de 1997, para Gordon et al.

Uma porgdo das fibras, tal como de até 50% ou menos em
peso seco, ou de cerca de 5% até cerca de 30% em peso seco,
pode ser de fibras sintéticas tais como rayon, fibras de
poliolefina, fibras de poliéster, fibras de nlGcleo coberto
por bicomponente, fibras de ligagédo de maltiplos
componentes e sgemelhantes. Uma fibra de polietileno
exemplar & Fybrel®, disponivel de Minifibers, Inc. (Jackson
City, TN). Qualquer método de alvejamento conhecido pode
ser usado. Tipos de fibras de celulose sintéticas incluem
rayon em todas as suas variedades e outra fibras derivadas
da viscose ou de celulose quimicamente modificada. Fibras
celuldsicas naturais gquimicamente tratadas podem ser
usadas, tais como polpas mercerizadas, fibras reticuladas
ou quimicamente endurecidas, ou fibras sulfonadas. Para
boas propriedades mecénicas ao usar fibras para fazer
papel, pode ser desejavel que as fibras sejam relativamente
ndo-danificadas e muito ndo-refinadas ou somente levemente
refinadas. Embora fibras recicladas possam ser usadas,
fibras virgens sdo geralmente Uteis pelas suas propriedades
mecdnicas e auséncia de contaminantes. Fibras mercerizadas,
fibras celulésicas regeneradas, celulose produzida a partir
de micrdébios, rayon e outros materiais celulbdsicos ou
derivados de celulose podem ser usados. Fibras para fazer
papel adequadas também podem incluir fibras recicladas,

fibras virgens ou suas misturas. Em certas modalidades
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capazes de apresentar elevada massa e boas propriedades de
compressdao, as fibras podem ter wuma Canadian Standard
Freeness de pelo menos 200, mais especificamente de pelo
menos 300, ainda mais especificamente de pelo menos 400, e
mais especificamente de pelo menos 500.

Outras fibras para fazer papel que podem ser usadas na
presente descoberta incluem pedagos de papel ou fibras
recicladas e fibras de alto rendimento. Fibras de polpa de
alto rendimento sdo aquelas fibras para fazer papel
produzidas por processos de despolpagem fornecendo um
rendimento de cerca de 65% ou mais, mais especificamente de
cerca de 75% ou mais, e ainda mais preferivelmente de cerca
de 75% até cerca de 95%. O rendimento é a gquantidade
resultante das fibras processadas expressa como porcentagem

da massa de madeira inicial. Tais processos de despolpagem

incluem polpa gquimiotermomec&nica alvejada (BCTMP), polpa
gquimiotermomecénica (CTMP) , polpa termomecénica
pressdo/pressdo (PTMP), polpa termomecdnica (TMP), polpa
gquimica termomecdnica (TMCP), polpas de sulfito de alto

rendimento e polpas Kraft de alto rendimento, todas as
quais deixando as fibras resultantes com altos niveis de
lignina. Fibras com alto rendimento sdo conhecidas pelas
suas durezas tanto nos estados seco quanto Gmido em relagdo
as fibras quimicamente despolpadas tipicas.

Em geral, qualquer processo capaz de formar uma folha
de base também pode ser utilizado na presente descoberta.
Por exemplo, um processo para fazer papel da presente
descoberta pode utilizar dobragem, dobragem tGmida, dobragem
dupla, relevo, compressdo Umida, compressdao a ar, secagem

com ar, dobragem através de secagem com ar, ndo-dobragem



10

15

20

25

30

30/110

por secagem com ar, hidroemaranhamento, assentamento em
camadas, métodos de co-formacdo, assim como outros passos
conhecidos na técnica.

Também adequadas para os produtos da presente
descoberta s3o as folhas teciduais que tém sua densidade
aumentada ou impressas, tais como as folhas teciduais
reveladas em qualquer uma das Patentes Americanas Nos.
4.514.345, depositada em 30 de abril de 1985, de Johnson et
al.; 4.528.239, depositada em 9 de julho de 1985, Trokhan;
5.098.522, depositada em 24 de marco de 1992; 5.260.171,
depositada em 9 de novembro de 1993, de Smurkoksi et al.;
5.275.700, depositada em 4 de janeiro de 1994, de Trokhan;
5.328.565, depositada em 12 e julho de 1994, de Rasch et
al.; 5.334.289, depositada em 2 de agosto de 1994, de
Trokhan et al.; 5.431.786, depositada em 11 de julho de
1995, de RAsch et al.; 5.496.624, depositada em 5 de marcgo
de 1996, de Steltjes, Jr. et al.; 5.500.277, depositada em
19 de margco de 1996, de Trokhan et al.; 5.514.523,
depositada em 7 de maio de 1996, de TRokhan et al.;
5.554.467, depositada em 10 d setembro de 1996, e Trokhan
et al.; 5.566.724, depositada em 22 de outubro de 1996, de
Trokhan et al; 5.624.790, depositada em 29 de abril de
1997, de Trokhan et al.; e 5.628.876, depositada em 13 de
maio de 1997, de Ayers et al., as descobertas das quais
sendo aqui incorporadas por referéncia até a extensdo de
que elas ndo se contradizem com isto. Tais folhas de tecido
impressas podem ter uma rede de regides mais densas que
foram impressas contra um secador de tambor por um tecido
de estampa, e regides que sd3o relativamente menos densas

(por exemplo, “domos” na folha de tecido) correspondendo
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aos tubos de deflexd3o no tecido de estampa, em que a folha
de tecido sobreposta nos tubos de deflexdo foi desviada por
um diferencial de pressido de ar pelo tubo de deflexdo para
formar uma regiio ou domo tipo travesseiro de densidade
mais baixa na folha de tecido.

A rede de tecido também pode ser formada sem uma
quantidade substancial de forca de ligagdo fibra-com-fibra
interna. Sob esse aspecto, o fornecimento de fibra usada
para formar a rede da base pode ser tratada com um agente
de desligamento quimico. O agente de desligamento pode ser
adicionado & pasta de fibra durante o processo de
despolpagem ou pode ser adicionado diretamente na caixa
alimentadora de ©papel (caixa alimentadora de papel) .
Agentes de desligamento adequados que podem ser usados na
presente descoberta incluem agentes de desligamento
catidnicos tais como sais de dialguiamina quaterndarios
graxos, sais de monoalquilamina tercidria graxa, sais de
aminas primérias, sais quaterndrios de imidazolina, sal
quaternadrio de silicone e sais de alquilamina graxos
insaturados. Outros agentes de desligamento adequados estdo
revelados na Patente Americana No. 5.529.665 de Kaun, o
qual €& aqui incorporado por referéncia. Particularmente,

Kaun revela o uso de composi¢des de silicone catidnicas

como agentes de desligamento.

Em uma modalidade, o agente de desligamento Gtil no
processo da presente descoberta é um cloreto de amdnio
quaternario orgdnico e, particularmente, um sal de amina a
base de silicone de um cloreto de aménio quaternario. Por
exemplo, o agente de desligamento pode ser PROSOFT® TQ1003,

comercializado por Hercules Corporation. O agente de
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desligamento pode ser adicionado & pasta de fibra em uma
quantidade de cerca de 1 Kg por tonelada métrica até cerca
de 10 Kg por tonelada métrica de fibras presentes na pasta.

Em uma modalidade alternativa, o agente de
desligamento pode ser um agente & base de imidazolina. O
agente de desligamento & base de imidazolina pode ser
obtido, por exemplo, da Witco Corporation. O agente de
desligamento a base de imidazolina pode ser adicionado em
uma quantidade entre 2,0 até cerca de 15 Kg por tonelada
métrica.

Em uma modalidade, o agente de desligamento pode ser
adicionado ao suprimento de fibras de acordo com um
processo conforme revelado no Pedido PCT com Publicagdo
Internacional No. WO 99/34057, depositado em 17 de dezembro
de 1998, ou no Pedido Publicado PCT com Publicagdo
Internacional No. WO 00/66835, depositado em 28 de abril de
2000, os quais sdo ambos incorporados aqui por referéncia.
Nas publica¢des acima, um processo é revelado no qual um
aditivo quimico, tal como um agente de desligamento, &
adsorvido nas fibras para fazer papel celuldsicas em altos
niveis. O processo inclui os passos de tratar uma pasta com
um excesso de aditivo gquimico, permitindo um tempo de
residéncia suficiente para que ocorra a adsorcdo, filtrar a
pasta para remover os aditivos quimicos ndo-adsorvidos e
redispersar a polpa filtrada com &gua frasca antes de
formar uma rede ndo-trancada.

Aditivos quimicos opcionais também podem ser
adicionados ao suprimento para fazer papel aquoso ou & rede
embriondria formada para conferir beneficios adicionais ao

produto e processo e ndo sdo antagonistas dos beneficios
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tencionados da invengdo. Os seguintes materiais sdo
incluidos como exemplos de substancias quimicas adicionais
que podem ser aplicadas & rede juntamente com a composigado
aditiva da presente inveng¢do. As substlncias quimicas s&o
incluidas como exemplos e ndo sdo tencionadas a limitarem o
escopo da invencdo. Tais substlncias quimicas podem ser
adicionadas em qualquer ponto no processo de fazer papel,
incluindo serem adicionadas simultaneamente com a
composigdo aditiva no processo de fazer polpa, em que o
referido aditivo ou aditivos s3o misturados diretamente com
a composigdo aditiva.

Tipos adicionais de substédncias quimicas que podem ser
adicionadas a rede de papel incluem, porém n3o estdo
limitados, a adjuvantes de absorvéncia geralmente na forma
de tensoativos catiénicos, anidnicos ou ndo-ibnicos,
umectantes e plastificantes tais como polietilenoglicdis de
baixo peso molecular e poliidroxicompostos tais como
glicerina e ©propilenoglicol. Materiais que fornecem
beneficios & satde da pele, tais como 6leo mineral, extrato
de aloés, vitamina e, silicone, logdes em geral e
semelhantes podem ser incorporados nos produtos acabados.

Em geral, os produtos da presente invencdo podem ser
usados juntamente com quaisquer materiais conhecidos e
subst@ncias quimicas que n3o s3o antagonistas ao seu uso
tencionado. Exemplos de tais materiais incluem, porém nio
estdo limitados, aos agentes de controle de odor, tais como
absorvedores de odor, particulas e fibras de carbono
ativado, pd® de Dbebég, bicarbonato de sédio, agentes
quelantes, zeblitos, perfumes ou outros agentes

mascaradores de odor, compostos de ciclodextrina, oxidantes
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e semelhantes. Particulas superabsorventes, fibras
sintéticas ou filmes também podem ser empregados. Opg¢des
adicionais incluem corantes catidbnicos, clarificantes
6ticos, umectantes, emolientes e semelhantes.

As diferentes substdncias quimicas e ingredientes que
podem ser incorporados na folha de base podem depender do
uso final do produto. Por exemplo, varios agentes de
resisténcia & umidade podem ser incorporados no produto.
Para produtos de tecido de banho, por exemplo, agentes de
resisténcia & wumidade tempordrios podem ser usados.
Conforme aqui utilizado, agentes de resisténcia & umidade
sdo materiais usados para imobilizar as ligacdes entre as
fibras no estado Umido. Tipicamente, os meios pelos quais
as fibras s3o unidas no papel e em produtos de tecido
envolvem liga¢des e algumas vezes combinacdes de ligacdes
de hidrogénio e 1ligac¢des covalentes e/ou idnicas. Em
algumas aplicagdes, pode ser GUtil fornecer um material que
ird permitir a ligag¢do as fibras de tal forma a imobilizar
os pontos de ligagdo fibra-a-fibra e tornd-los resistentes
ao rompimento no estado Gmido. O estado Gmido tipicamente
significa quando o produto é muito saturado com &gua ou
outras solug¢des aquosas.

Qualquer material que quando adicionado a um papel ou
rede de tecido resulta no fornecimento da folha com uma
proporgcdo de resisténcia de tensdo geométrica Gmida:
resisténcia de tensdo geométrica seca média em excesso de
0,1 pode ser nomeada um agente de resisténcia Gmida.

Agentes de resisténcia Umida temporaria, os quais sdo
tipicamente incorporados em tecidos de banho, sdo definidos

como aquelas resinas as quais, quando incorporadas em
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produtos de papel ou tecido, ird3o fornecer um produto o
qual retém menos do que 50% de sua resisténeia umida
original depois da exposigdo a agua por um periodo de pelo
menos 5 minutos. Agentes de resisténcia a umidade
temporaria s&8o bem conhecidos na técnica. Exemplos de
agentes de resisténecia & wumidade temporaria incluem
compostos aldeido-funcionais poliméricos tais como
poliacrilamida glioxilada, tal como poliacrilamida
glioxilada catiénica.

Tais compostos incluem a resina de resisténcia tmida
PAREZ 631 NC, disponivel de Cytec Industries de West
Patterson, N. J., poliacrilamidas cloroxiladas e HERCOBOND
1366, produzido por Hercules, Inc. de Wilmington, Del.
Outro exemplo de uma poliacrilamida glioxilada & PAREZ 745,
a qual é um poli(acrilamida-cloreto de co-
dialildimetilaménio) glioxilado.

Para tecidos faciais e outros produtos teciduais, por
outro lado, os agentes de resisténcia Umida permanentes
podem ser incorporados na folha da base. Agentes de
resisténcia Umida permanentes também sdo bem conhecidos na
técnica e proporcionam um produto que ird reter mais de 50%
de sua resisténcia Umida original depois da exposigdo &
dgua por um periodo de pelo menos 5 minutos.

Uma vez formados, os produtos podem ser embalados de
diferentes formas. Por exemplo, em uma modalidade, o
produto tecidual pode ser cortado em folhas individuais e
empilhado antes e ser colocado em uma embalagem.
Alternativamente, cada folha individual pode ser separada

de uma folha adjacente por uma linha de corte, tal como uma

linha de perfurag8o. Tecidos de banho e toalhas de papel,
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por exemplo, sdo tipicamente fornecidas a um consumidor em
uma configurag¢do torcida em espiral.

As redes de tecido que podem ser tratadas de acordo
com a presente descoberta podem incluir uma Gnica camada
homogénea de fibras ou pode incluir wuma construgdo
estratificada ou em camadas. Por exemplo, a dobra da rede
de tecido pode incluir duas ou trés camadas de fibras. Cada
camada pode ter uma diferente composigdo de fibras. Por
exemplo, com referéncia a Fig. 1, uma modalidade de um
dispositivo para formar um suprimento de polpa
estratificada co maltiplas camadas é ilustrada. Conforme
mostrado, uma caixa alimentadora de papel com trés camadas
10 geralmente inclui uma parede da caixa alimentadora de
papel superior 12 e uma parede da caixa alimentadora de
papel inferior 14. A caixa alimentadora de papel 10 ainda
inclui uma primeira diviséria 16 e uma segunda divisédria
18, a qual separa trés camadas de fibras.

Cada uma das camadas de fibras compreende uma
suspensdo aquosa diluida de fibras para fazer papel. As
fibras particulares contidas em cada camada geralmente
dependem do produto sendo formado e dos resultados
desejados. Por exemplo, a composigdo de fibra de cada
camada pode variar dependendo se um produto de tecido de
banho, produto de tecido facial ou papel toalha estd sendo
produzido. Em uma modalidade, por exemplo, a camada do meio
20 contém fibras Kraft de madeira de coniferas do sul ou
sozinhas ou em combinacdo com outras fibras tais como
fibras de alto rendimento. As camadas externas 22 e 24, por
outro lado, contém fibras de madeira de coniferas, tal como

Kraft de madeira de conifera do norte.
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Em uma modalidade alternativa, a camada do meio pode
conter fibras de madeira de conifera para resisténcia,
enquanto que as camadas externas podem compreender fibras
de madeira de lei, tais como fibras de eucalipto, para uma
maciez perceptivel.

Um tecido em formagdo em deslocamento sem fim 26,
adequadamente suportado e direcionado pelos cilindros 28 e
30, recebe a emissdo de suprimento para fazer papel em
camadas da caixa alimentadora de papel 10. Uma vez retida
no tecido 26, a suspensdo de fibras em camada passa &agua
pelo tecido conforme mostrado pelas setas 32. A remogdo de
agua é conseguida por combinacdes de gravidade, forga
centrifuga e sucgdo a véacuo dependendo da configuragdo de
formacgao.

A formagdo de redes de papel com miltiplas camadas
também & descrita e revelada na Patente Americana No.

5.129.988 de Farrington, Jr., a qual & aqui incorporada por

referéncia.

De acordo com a presente descoberta, a composigdo
aditiva, em uma modalidade, pode ser combinada com a
suspensdo aquosa de fibras que sdo alimentadas na caixa
alimentadora de papel 10. A composigdo aditiva, por
exemplo, pode ser aplicada a somente uma fGnica camada no
suprimento de fibra estratificada ou em todas as camadas.
Quando adicionada durante a extremidade Umida do processo
ou combinada de outra forma com a suspensdo aquosa das
fibras, a composigdo aditiva é incorporada por toda a
camada fibrosa.

Quando combinado na extremidade Umida com a suspensao

aquosa de fibras, um adjuvante de retengdo também pode
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estar presente na composicdo aditiva. Por exemplo, em uma
modalidade particular, o adjuvante de retengdo compreende
cloreto de polidialildimetilaménio ou quaisquer espécies
catidnicas adequadas. A composigdo aditiva pode ser
incorporada na rede de tecido em uma quantidade de cerca de
0,01% até cerca de 30% em peso, tal como de cerca de 0,5%
até cerca de 20% em peso. Por exemplo, em uma modalidade, a
composigdo aditiva pode estar presente em uma quantidade de
até cerca de 10% em peso. As porcentagens acima s&do
baseadas nos sdélidos que sdo adicionados & rede tecidual.

O peso base das redes teciduais feitas de acordo com a
presente invencdo pode variar dependendo do produto final.
Por exemplo, o processo pode ser usado para produzir
tecidos de Dbanho, tecidos faciais, toalhas de papel,
esfregdes industriais e semelhantes. Em geral o peso base
dos produtos teciduais pode variar de cerca de 10 g/m2 até
cerca de 110 g/m?, tal como de cerca de 20 g/m® até cerca
de 90 g/m?’. Para o tecido de banho e tecidos faciais, por
exemplo, o peso de base pode variar de cerca de 10 g/m2 até
cerca de 40 g/m?’. Para toalhas de papel, por outro lado, ©

peso base pode variar de cerca de 25 g/m* até cerca de 80

2

g/m?.

A massa de rede de tecido pode também variar de cerca
de 3 cm’/g até 20 cm’/g, tal como de cerca de 5 cm®/g até 15
cnﬁ/g. A “massa” de folha é calculada como © quociente do
calibre de uma folha tecidual seca, expressa em microns,
dividido pelo peso de base seca, expresso em gramas por
metro quadrado. A massa de folha resultante é expressa em

centimetros clbicos por grama. Mais especificamente, o

calibre é medido como a espessura total de uma pilha de dez
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folhas representativas e dividindo a espessura total da
pilha por dez, onde cada folha na pilha é& colocada com o
mesmo lado para cima. O calibre é medido de acordo com o
método de teste TAPPI T411 om-89 “Espessura (calibre) do
Papel, Papeldo e Papeldo Combinado” com Nota 3 para as
folhas empilhadas. O micrdmetro usado para efetuar T411l om-
89 €é um Testador de Calibre Tecidual Emveco 200-A
disponivel de Enveco, Inc., Newberg, Oregon. O micrdmetro
tem uma carga de 2,00 quilopascais (132 gramas por polegada
quadrada), uma &area de pé de pressdo (pressure foot area)
de 2500 milimetros gquadrados; um didmetro de pé de pressdo
(pressure foot diameter) de 56,42 milimetros, um tempo de
interrupgdo de 3 segundos e uma taxa de redugdo de 0,8
milimetros por segundo.

Em produtos com varias dobras, o peso base de cada
rede de tecido presente no produto também pode variar. Em
geral, a base total de um produto com miltiplas dobras sera
geralmente a mesma que indicada acima, tais como de cerca
de 20 g/m®’ até cerca de 110 g/m’. Deste modo, o peso base
de cada dobra pode ser de cerca de 10 g/m’ até cerca de 60

2, tal como de cerca de 20 g/m® até cerca de 40 g/m’.

g/m

Uma vez formada a suspensdo aquosa de fibras em uma
rede tecidual, a rede de tecido pode ser processada usando
varias técnicas e métodos. Por exemplo, se referindo a Fig.
2, é mostrado um método para fazer folhas de tecido
totalmente secas. (Por simplicidade, os varios cilindros de
tensionamento esquematicamente usados para definir as
varias séries de tecido sdo mostrados, porém ndo numerados.

Serd percebido que varia¢des dos aparelhos e métodos

ilustrados na fig. 2 podem ser feitas sem sair do processo
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geral). E mostrado um molde de arame com uma caixa
alimentadora de papel para fazer papel 34, tal como uma
caixa alimentadora de papel em camadas, a qual injeta ou
deposita um jato 36 de uma suspensdo aquosa de fibras para
fazer papel no tecido em formagdo 38 posicionado em um
cilindro de formacdo 39. O tecido de formagdo serve para
suportar e carregar a rede Umida recentemente formada a
jusante no processo conforme a rede & parcialmente
desidratada até uma consisténcia de cerca de 10 por cento
em peso seco. A desidratag¢do adicional da rede tmida pode
ser efetuada, tal como sucgdo a vAacuo, enquanto a rede
Gmida é suportada pelo tecido em formagdo.

A rede Umida é a seguir transferida do tecido em
formacdo para um tecido de transferéncia 40. Em uma
modalidade, o tecido de transferéncia pode estar se
deslocando em uma velocidade mais baixa do que o tecido em
formacdo para conferir um estiramento aumentado &a rede.
Isto é comumente referido como uma transferéncia
vacelerada”; Preferivelmente, o tecido de transferéncia
pode ter um volume morto que € igual a ou menor do que o do
tecido em formacdo. A diferenga de velocidade relativa
entre os dois tecidos pode ser de 0 a 60 por cento, mais
especificamente de «cerca de 15 a 45 por cento. A
transferéncia é preferivelmente executada com a ajuda de um
coletor a vacuo 42, de modo que o tecido em formagdo e ©
tecido de transferéncia convirjam simultaneamente €
divirjam na extremidade condutora da fenda a vacuo.

A rede &, a seguir, transferida do tecido de
transferéncia para o tecido seco higrometricamente 44 com a

ajuda do cilindro de transferéncia a vacuo 46 ou de um
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coletor de transferéncia a vacuo, opcionalmente novamente
usando uma transferéncia de intervalo fixa conforme
anteriormente descrito. O tecido seco higrometricamente
pode estar de deslocando aproximadamente na mesma
velocidade ou em uma velocidade diferente em relacdo ao
tecido de transferéncia. Caso seja desejado, o tecido seco
higrometricamente pode se deslocar em uma velocidade menor
para aumentar ainda mais o estiramento. A transferéncia
pode ser executada com ajuda de vacuo para assegurar a
deformag¢do da folha para conformar o tecido seco
higrometricamente, produzindo deste modo a massa desejada e
a aparéncia, caso desejado. Tecidos secos higrometricamente
adequados estd3o descritos na Patente Americana No.

5.429.686, de Kai F. Chiu et al. e na Patente Americana No.

5.672.427, de Wendt et al., as quais sdo incorporadas por

referéncia.

Em uma modalidade, o tecido seco higrometricamente
contém juntas de impressdo elevadas e longas. Por exemplo,
o tecido seco higrometricamente pode ter de cerca de 5 até
cerca de 300 juntas de impressdo por polegada quadrada, as
quais sd3o elevadas em pelo menos 0,013 cm cima do plano do
tecido. Durante a secagem, a rede pode ser
macroscopicamente disposta para conformar a superficie do
tecido seco higrometricamente e formar uma superficie
tridimensional. Superficies planas, entretanto, também
podem ser usadas na presente descoberta.

O lado da web em contato com o tecido seco
higrometricamente é tipicamente referido como o “lado do
tecido” da rede de papel. O lado do tecido da rede de

papel, conforme descrito acima, pode ter um formato que
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conforma com a superficie do tecido seco higrometricamente
depois do tecido ser seco no secador higrométrico. O lado
oposto da rede de papel, por outro lado, é tipicamente
referido como o “lado do ar”. O lado do ar da rede &
tipicamente mais macio do que o lado do tecido durante
processos de secagem higrométrica normais.

O nivel de véacuo usado para as transferéncias da rede
pode ser de cerca de 3 até cerca de 15 polegadas de
mercirio (75 até cerca de 380 mililitros de mercidrio),
preferivelmente de cerca de 5 polegadas (125 mililitros) de
mercirio. O coletor a vacuo (pressdo negativa) pode ser
suplementado ou substituido pelo uso da pressdo positiva a
partir do lado oposto da rede para assoprar a rede no
proéoximo tecido, além de ou como substituigdo a sucgdo no
préximo tecido com vacuo. Também um cilindro ou cilindros a
vacuo podem ser usados para substituir o(s) coletor(es) a
vacuo.

Enquanto suportado pelo tecido seco higrometricamente,
a rede é finalmente seca até uma consisténcia de
aproximadamente 94 por cento ou mais pela secagem
higrométrica 48 e a partir dai transferida para um tecido
carreador 50. A folha de base seca 52 é transportada para a
bobina 54 usando o tecido carreador 50 e um tecido
carreador opcional 56. Um cilindro de rotagdo pressurizado
opcional 58 pode ser usado para facilitar a transferéncia
da rede do tecido carreador 50 para o tecido 56. Tecidos
carreadores adequados para este propdsito sdo o Albany
International 84M ou 94M e Asten 959 ou 937, todos os quais
sendo tecidos relativamente macios com um padrdo fino.

Embora n3o demonstrado, o acetinagdo da bobina ou a
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acetinagdo off-line subsequente pode ser wusada para
melhorar a maciez e a suavidade da folha de base.

Em uma modalidade, a bobina 54 mostrada na Fig. 2 pode
se deslocar em uma velocidade mais lenta do que o tecido 56
em um processo de transferéncia acelerado para desenvolver
crepe na rede de papel 52. Por exemplo, a diferenga de
velocidade relativa entre a bobina e o tecido pode ser de
cerca de 5% até cerca de 25% e, particularmente, de cerca
de 12% até cerca de 14%. A transferéncia acelerada na
bobina pode ocorrer ou sozinha ou juntamente com um
processo de transferéncia acelerado a montante, tal como
entre o tecido em formagdo e o tecido de transferéncia.

Em uma modalidade, a rede de papel 52 €& uma rede
texturizada, a qual foi seca em um estado tridimensional de
modo que as fibras unidas por ligag¢des de hidrogénio foram
substancialmente formadas enquanto a rede ndo estada em um
estado liso, plano. Por exemplo, a rede pode ser formada
enquanto a rede estid em um tecido seco higrometricamente
altamente texturizado ou outro substrato tridimensional.
Processos para produzir tecidos secos higrometricamente ndo
dobrados sdo, por exemplo, revelados na Patente Americana

No. 5.672.248 de Wendt et al.; na Patente Americana No.

5.656.132, de Farrington et al.; na Patente Americana No.

6.120.642, de Lindsay e Burazin; na Patente Americana No.

6.096.169, de Hermans et al; na Patente Americana No.

6.197.154, de Chen et al; e na Patente Americana No.

6.143.135, de Hada et al., todas as quais sendo aqui

incorporadas por referéncia nas suas totalidades.
Conforme descrito acima, a composig¢do aditiva pode ser

combinada com a suspensdo aquosa das fibras wusadas para
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formar a rede de tecido 52. Alternativamente, a composigdo
aditiva pode ser topicamente aplicada & rede de tecido
depois dela ser formada. Por exemplo, conforme mostrado na
Fig. 2, a composigdo aditiva pode ser aplicada & rede de
tecido antes do secador 48 ou depois do secador 48.

Na Fig. 2, um processo &€ mostrado para produzir redes
de tecido seco em ar ndo-dobradas. Entretanto, deve ser
entendido que a composicdo aditiva pode ser aplicada as
redes de tecido em outros processos de fabricagdo de
tecido. Por exemplo, em referéncia a Fig. 3, uma modalidade
de um processo para formar redes de tecido dobradas
comprimidas UGmidas é mostrada. Nessa modalidade, uma caixa
alimentadora de papel 60 emite uma suspensdo aquosa de
fibras em um tecido em formagdo 62, o qual & sustentado e
direcionado por uma variedade de cilindros direcionadores
64. Uma caixa a vacuo 66 é colocada abaixo do tecido em
formacdo 62 e é adaptada para remover agua do fornecimento
de fibra para ajudar na formagdo da rede. A partir do
tecido em formacd3o 62, uma rede formada 68 é transferida
para um segundo tecido 70, o qual pode ser ou um arame oOu
um feltro. O tecido 70 é sustentado para o movimento ao
redor de um caminho continuo por uma variedade de cilindros
condutores 72. E também incluido um cilindro apanhador
através de uma pluralidade de cilindros condutores 72. E
também incluido um cilindro apanhador 74 projetado para
facilitar a transferéncia da rede 68 do tecido 62 para o
tecido 70.

A partir do tecido 70, a rede 68, nesta modalidade, €

transferida para a superficie de um tambor secador aquecido

giratério 76, tal como um secador Yankee.
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De acordo com a presente descoberta, a composigdo
aditiva pode ser incorporada na rede de tecido 68 sendo
combinada com uma suspensdo aquosa de fibras contidas na
caixa alimentadora de papel 60 e/ou pela aplicacdo tépica
da composigdo aditiva durante o processo. Em uma modalidade
particular, a composigcdo aditiva da presente descoberta
pode ser aplicada topicamente na rede de tecido 68,
enquanto a rede se desloca no tecido 70 ou pode ser
aplicada na superficie do tambor de secagem 76 para
transferir para um lado da rede de tecido 68. Deste modo, a

P

composigdo aditiva é usada para aderir a rede de tecido 68
no tambor de secagem 76. Nessa modalidade, uma rede 68 &
carregada através de uma porg¢do da via giratdéria da
superficie do secador, calor é conferido A rede fazendo com
que a maior parte da umidade na rede seja evaporada. A rede
68 & a seguir removida do tambor de secagem 76 por uma
lémina de dobragem 78. A rede dobrada 78, conforme &
formada, reduz ainda mais a 1liga¢do interna na rede e
aumenta a maciez. A aplicagdo da composigdo aditiva a rede
durante a dobragem, por outro lado, pode aumentar a forga
da rede.

Se referindo & Fig. 35, outra modalidade alternativa
de um processo para formar as redes de tecido dobradas é
mostrado. NUmeros de referéncia semelhantes foram usados
para indicar elementos semelhantes em relag¢do ao processo
ilustrado na Fig. 3.

Conforme mostrado na Fig. 35, a rede formada 68 é
transferida para a superficie do tambor secador aquecido

giratério 76, o qual pode ser um secador Yankee. O cilindro

de compressdo 72 pode, em uma modalidade, compreender um
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cilindro de sucg¢do (suction breast roll) Para aderir a rede
68 a superficie do tambor de secagem 76, um adesivo dobrado
pode ser aplicado a superficie do tambor através de um
dispositivo de pulverizacgio 69. o dispositivo de
pulverizagdo 69 pode emitir uma composicdo aditiva feita de
acordo com a presente descoberta ou pode emitir um adesivo
dobrado convencional.

Conforme mostrado na Fig. 35, a rede é aderida a
superficie do tambor de secagem 76 e, a seguir, dobrada do
tambor usando a lamina de dobragem 78. Caso desejado, o
tambor secador 76 pode ser associado com uma tampa 71. A
tampa 71 pode ser usada para forgar o ar contra a rede 68.

Um vez dobrada do tambor de secagem 76, a rede 68 a
seguir se adere a um segundo tambor de secagem 73. O
segundo tambor de secagem 73 pode compreender, por exemplo,
um tambor aquecido rodeado por uma tampa 77. O tambor pode
ser aquecido a uma temperatura de cerca de 25 °C até cerca
de 200 °C, tal como de cerca de 100 °C até cerca de 150 °C.

Para aderir a rede 68 ao segundo tambor de secagem 73,
um segundo dispositivo de pulverizacdo 75 pode emitir um
adesivo na superficie do tambor de secagem. De acordo com a
presente descoberta, por exemplo, o segundo dispositivo de
pulverizagdo 75 pode emitir uma composicdo aditiva conforme
descrito acima. A composigdo aditiva nd3o somente ajuda na
adesdo da rede do tecido 68 ao tambor de secagem 73 como
também é transferida para a superficie da rede conforme a
rede € dobrada a partir do tambor de secagem 73 pela lamina
de dobragem 79.

Uma vez dobrada do segundo tambor secador 73, a rede

68 pode, opcionalmente, ser alimentada ao redor de um
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tambor de bobina de estiramento 81 e esfriada antes de ser
enrolada em uma bobina 83,

A composigdo aditiva pode também ser usada em
processos pods-formagdo. Por exemplo, em uma modalidade, a
composigdo aditiva pode ser usada durante um processo de
impressdo-dobragem e aplicada a uma rede pré-formada.
Especificamente, uma vez aplicada topicamente a uma rede de
tecido, a composigdo de aditivo pode se encontrar bem
ajustada para aderir a rede do tecido a uma superficie
dobrada, tal como em uma operac¢do de impressdo-dobragem.

Por exemplo, uma vez que uma rede de tecido seja
formada e seca, em uma modalidade, a composig¢do aditiva
pode sexr aplicada a pelo menos um lado da rede e, a seguir,
pelo menos um lado da rede pode ser dobrado. Em geral, a
composigdo aditiva pode ser aplicada a somente um lado da
rede e somente um lado da rede pode ser dobrado, a
composigdo aditiva pode ser aplicada a ambos os lados da
rede e somente um lado da rede é dobrado, ou a composigdo
aditiva pode ser aplicada a cada lado da rede e cada lado
da rede pose der dobrado.

Com referéncia & Fig. 4, uma modalidade de um sistema
que pode ser usado para aplicar a composigdo aditiva a rede
de tecido e para dobrar um lado da rede é ilustrada. A
modalidade mostrada na Fig. 4 pode ser um processo in-line
ou off-line. Conforme mostrado, a rede de tecido 80 feita
de acordo com o processo ilustrado na Fig. 2 ou Fig. 3 ou
de acordo co um processo similar & passada por uma primeira
estagdo de aplicag¢do de composigdo aditiva, geralmente 82.
A estagdo 82 inclui um pino formado por um cilindro de

compressdo de borracha macio 84 e um cilindro de
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rotogravura padronizado 86. O cilindro de rotogravura 86
estd em comunica¢do com um reservatdério 88 contendo uma
primeira composigdo aditiva 90. O cilindro de rotogravura
86 se aplica a composigdo aditiva 90 a um lado da rede 80
sob um padrdo pré-selecionado.

A rede 80 entdo entra em contato co um cilindro
aquecido 92 depois de passar pelo cilindro 94. O cilindro
aquecido 92 pode ser aquecido até uma temperatura, por
exemplo, de cerca de 200 °C e particularmente de cerca de
100 °C até cerca de 150 °C. Em geral, a rede pode ser
aquecida até uma temperatura suficiente para secar a rede e
evaporar agua.

Deve ser entendido que além do cilindro aquecido 92,
qualquer dispositivo de aquecimento adequado pode ser usado
para secar a rede. Por exemplo, em uma modalidade
alternativa, a rede pode ser colocada em comunicag¢do com um
aquecedor de infravermelho para secar a rede. Além de usar
o c¢ilindro aquecido ou um aquecedor por infravermelho,
outros dispositivos de aquecimento podem incluir, por
exemplo, qualquer forno convectivo adequado ou forno de
microondas.

A partir do cilindro aquecido 92, a rede 80 pode
avanc¢ar por cilindros puxadores 96 para uma segunda estagdo
de aplicacgdo de composigdo aditiva geralmente 98. A estagdo
98 inclui um cilindro de transferéncia 100 em contato com
um cilindro de rotogravura 102, o qual estd em comunicagdo
com um reservatdrio 104 contendo uma segunda composigdo
aditiva 106. Semelhantemente & estagdo 82, a segunda
composigdo aditiva 106 é aplicada ao lado oposto da rede 80

em um padrdo pré-selecionado. Uma vez aplicada a segunda
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composigdo aditiva, a rede 80 se adere a um cilindro de
dobramento 108 por um cilindro de compressdo 110. A rede 80
€ carregada na superficie do cilindro de dobramento 108 por
um distdncia e a seguir, removida dali pela acdo de uma
ldmina de dobramento 112. A 1l&mina de dobramento 112
desempenha uma operagdo de dobramento com padrdo controlado
no segundo lado da rede de tecido.

Uma vez dobrada, a rede de tecido 80, nessa
modalidade, é puxada por uma estacdo de secagem 114. A
estagdo de secagem 114 pode incluir qualquer forma de uma
unidade de aquecimento, tal como um forno energizado por
calor infravermelho, energia de microondas, ar quente ou
semelhante. A estagdo de secagem 114 pode ser necessaria em
algumas aplicagdes para secar a rede e/ou curar a
composigdo aditiva. Dependendo da composigdo aditiva
selecionada, entretanto, em outras aplica¢des a estacio de
secagem 114 pode ndo ser necessaria.

O quanto que a rede de tecido é aquecida na estagdo de
secagem 114 pode depender das resinas termoplasticas
particulares usadas na composicdo aditiva, da quantidade da
composigdo aplicada na rede e do tipo de rede usado. Em
algumas aplicag¢des, por exemplo, a rede de tecido pode ser
aquecida wusando um jato de gads tal como ar em uma
temperatura de cerca de 100 °C até cerca de 200 °C.

Na modalidade ilustrada na Fig. 4, embora a composicdo
aditiva esteja sendo aplicada a cada lado da rede de
tecido, somente um lado da rede sofre o processo de
dobragem. Entretanto, deve-se entender que em outras
modalidades ambos os lados da rede podem ser dobrados. Por

exemplo, o cilindro aquecido 92 pode ser substituido com um
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tambor de dobragem, tal como o 108 mostrado na Fig. 4.

O dobramento da rede de tecido, conforme mostrado na
Fig. 4, aumenta a maciez da rede através da quebra de
ligag8es entre fibras contidas na rede de tecido. A
aplicacdo da composi¢do aditiva na parte de fora da rede de
papel, por outro lado, ndo somente auxilia o dobramento da
rede, mas também adiciona resisténcia a secagem seca,
secagem Umida, esticamento e resisténcia & rasgadura para a
rede. Além disso, a composicdo aditiva reduz a liberacdo de
fios da rede de tecido.

Em geral, a primeira composigdo aditiva e a segunda
composigdo aditiva aplicadas & rede de tecido, conforme
mostrado na Fig. 4, pode conter os mesmos ingredientes ou
pode conter ingredientes diferentes. Alternativamente, as
composigdes aditivas pdem conter os mesmos ingredientes em
diferentes quantidades, conforme desejavel.

A composigdo aditiva é aplicada & rede da base,
conforme descrito acima em um padr3o pré-selecionado. Em
uma modalidade, por exemplo, a composicdo aditiva pode ser
aplicada a rede em um padrdo reticular, de modo que o
padrdo estd interconectado formando um design tipo rede na
superficie.

Em uma modalidade alternativa, entretanto, a
composigdo €& aplicada & rede em um padrdo que representa
uma sucessdo de formas discretas. A aplicagdo da composicdo
aditiva em formatos discretos, tais como pontos,
proporciona resisténcia suficiente & rede sem cobrir uma
porgdo substancial da Adrea superficial da rede.

De acordo com a presente descoberta, a composicio

aditiva & aplicada a cada lado da rede de papel, de modo a
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cobrir de cerca de 15% até cerca de 75% da &rea superficial
da rede. Mais particularmente, na maioria das aplicag¢des, a
composigdo aditiva ird cobrir de cerca de 20% até cerca de
60% da area superficial de cada lado da rede. A quantidade
total de composigdo aditiva aplicada a cada lado da rede
pode estar na faixa de cerca de 1% até cerca de 30% em
peso, baseando-se no peso total da rede, tal como de cerca
de 1% até cerca de 20% em peso, tal como de cerca de 2% até
cerca de 10% em peso.

Nas quantidades acima, a composigdo aditiva pode
penetrar na rede de tecido depois de ser aplicada em uma
quantidade de até cerca de 30% da espessura total da rede,
dependendo de varios fatores. Entretanto, foi descoberto
que a maior parte da composigao aditiva reside
primariamente na superficie da rede depois de ser aplicada
& rede. Por exemplo, em algumas modalidades, a composicdo
aditiva penetra na rede em menos de 5%, tal como em menos
de 3%, tal como em menos de 1% da espessura da rede.

Em referéncia & Fig. 5, uma modalidade de um padrdo
que pode ser usado para aplicar uma composicdo de aditivo a
uma rede de papel de acordo com a presente descoberta é
mostrada. Conforme ilustrado, o padrdo mostrado na Fig. 5
representa uma sucessdo de pontos discretos 120 . Em uma
modalidade, por exemplo, os pontos podem ser espacados de
modo que hajam aproximadamente de cerca de 25 até cerca de
35 pontos por polegada (1 polegada = 2,54cm) na dire¢do na
maquina ou na diregdo da maquina cruzada. Os pontos podem
ter um didmetro, por exemplo, de cerca de 0,025cm até cerca
de 0,076cm. Em uma modalidade particular, os pontos podem

ter um didmetro de cerca de 0,05cm e podem estar presentes
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no padrdo de modo que aproximadamente 28 pontos por
polegada (1 polegada = 2,54 cm) estejam dispostos ou na
direg¢do da maquina ou na direcdo da miquina cruzada. Nessa
modalidade, os pontos podem cobrir de cerca de 20% até
cerca de 30% da A&rea superficial de um lado da rede de
papel e, mais particularmente, podem cobrir cerca de 25% da
area superficial da rede.

Entre os pontos, varias outras formas discretas podem
também ser usadas. Por exemplo, conforme mostrado na Fig.
7, um padrdo & ilustrado no qual o padr3o & composto de
formas discretas que sdo compreendidas de trés hexdgonos
alongados. Em uma modalidade, os hexdgonos podem ser de
cerca de 0,05cm de comprimento e podem ter uma largura de
cerca de 0,015cm. Aproximadamente de 35 a 40 hexdgonos por
polegada (1 polegada = 2,54 cm) podem ser espacados na
diregdo da maquina e na diregdo cruzada da midquina. Ao usar
hexagonos como mostrado na Fig. 7, o padrdo pode cobrir de
cerca de 40% até cerca de 60% da Area superficial de um
lado da rede, e mais particularmente pode cobrir cerca de
50% da &area superficial da rede.

Se referindo a Fig. 6, outra modalidade de padrdo para
a aplicagdo de uma composigdo aditiva a uma rede de papel é
mostrada. Nessa modalidade, o padrao é uma grade
reticulada. Mais especificamente, o padrdo reticulado estéa
na forma de diamantes. Quando usado, um padr3o reticulado
pode fornecer mais resisténcia & rede em comparacdo com os
padrdes que sd3o compostos em uma sucessdo de formas
discretas.

O processo que & usado para aplicar a composicdo

aditiva a rede de tecido de acordo com a presente
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descoberta pode variar. Por exemplo, varios métodos de
impressdo podem ser usados para imprimir a composicédo
aditiva na folha de base, dependendo da aplicacido
particular. Tais métodos de impressio podem incluir a
impressdo de gravuras diretas usado duas gravuras separadas
para cada lado, impressdo de gravura em ofsete usando
impressdo duplex (ambos os lados impressos simultaneamente)
ou impressdo estagdo a estacido (impressdo consecutiva de
cada lado em um passo). Em outra modalidade, uma combinacdo
de impressdo em ofsete e direta pode ser usada. Em ainda
outra modalidade, a impressdo flexografica usando ou
impress@o duplex ou estacdo a estagdo pode também ser
utilizada para aplicar a composigdo aditiva.

De acordo com um processo da atual descoberta, varios
e diferentes produtos teciduais podem ser formados. Por
exemplo, os produtos teciduais podem ser produtos de
esfregbes com uma Gnica dobra. Os produtos podem ser, por
exemplo, tecidos faciais, tecidos de banho, toalhas de
papel, guardanapos, esfregdes industriais e semelhantes.
Conforme estabelecido acima, o peso base pode variar em
qualquer lugar de cerca de 10 g/m’ até cerca de 110 g/m?.

Produtos teciduais feitos de acordo com os processos
acima podem ter caracteristicas de massa relativamente
boas. Por exemplo, as redes teciduais podem ter uma massa
maior do que cerca de 8 cm’/g, tal como maior do que cerca
de 10 cm’/g, tal como maior do que cerca de 11 cm?/g.

Em uma modalidade, as redes teciduais feitas de acordo
com a presente descoberta podem ser incorporadas em
produtos com varias dobras. Por exemplo, em uma modalidade,

uma rede de tecido feita de acordo com a presente
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descoberta pode ser ligada a uma ou mais outras redes
teciduais para formar um produto de esfregdo com
caracteristicas desejadas. As outras redes laminadas a rede
de tecido da presente descoberta podem ser, por exemplo,
uma rede dobrada Gmida, uma rede acetinada, uma rede
modelada, uma rede seca ao ar, uma rede seca ao ar dobrada,
uma rede seca ao ar ndo-dobrada, uma rede hidroemaranhada,
uma rede co-formada, uma rede formada com ar e semelhantes.

Em uma modalidade, ao comparar uma rede de tecido
feita de acordo com a presente descoberta em um produto com
mtltiplas dobras, pode ser desejavel somente aplicar a
composigdo aditiva a um lado da rede de tecido e para
depois disso dobrar o lado tratado da rede. O lado dobrado
da rede € entdo usado para formar uma superficie externa de
um produto com varias dobras. O lado ndo-tratado e nio-
dobrado da rede, por ouro lado, estd ligado por quaisquer
meios adequados a uma ou mais dobras.

Por exemplo, em referéncia & Fig. 8, uma modalidade de
um processo para aplicar a composicdo aditiva a somente um
lado de uma rede de tecido de acordo com a presente
descoberta & mostrado. O processo ilustrado na Fig. 8 &
semelhante ao processo mostrado na Fig. 4. Sob esse
aspecto, referéncias numéricas similares foram usadas para
indicar elementos similares.

Conforme mostrado, uma rede 80 avanca para uma estagdo
de aplicagdo de composigdo aditiva geral 98. A estacdo 98
inclui um cilindro de transferéncia 100 em contato com um
cilindro de rotogravura 102, o qual estd em comunicacdo com
um reservatdrio 104 contendo uma composicdo aditiva 106. Na

estagdo 98, a composigdo aditiva 106 é aplicada a um lado
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da rede 80 em um padrdo pré-selecionado.

Uma vez aplicada a composigdo aditiva, a rede 80 se
adere a um cilindro de dobragem 108 por um cilindro de
compressdo 110. A rede 80 é carregada na superficie do
tambor de dobragem 108 por uma dist@ncia e a seguir
removida dali pela agdo de uma l&mina de dobragem 112. A
ladmina de dobragem 112 efetua uma operacdo de dobragem de
padrdo controlado no lado tratado da rede.

A partir do tambor de dobragem 108, a rede de tecido
80 &€ alimentada através de uma estagdo de secagem 114, a
qual seca e/o cura a composicdo aditiva 106. A rede 80 & a
seguir enrolada em um cilindro 116 para uso na formagdo de
produtos com miltiplas dobras ou um produto com uma Unica
dobra.

Em referéncia & Fig. 36, outra modalidade de um
processo para aplicar a composicdo aditiva a somente um
lado de uma rede de tecido de acordo com a presente
descoberta é mostrado. Nimeros de referéncia semelhantes
foram usados para indicar elementos semelhantes.

O processo 1ilustrado na Fig. 36 €& semelhante ao
processo ilustrado na Fig. 8. No processo mostrado na Fig.
36, entretanto, a composigdo aditiva é indiretamente
aplicada a rede de tecido 80 por um aparelho de impressdo
ofsete em uma disposigdo de impressdo ofsete.

Por exemplo, conforme mostrado na Fig. 36, a
composigdo aditiva 106 é primeiramente transferida para um
primeiro cilindro de impressdo 102. A partir do primeiro
cilindro de impressdo 102, a composig¢do aditiva é a seguir
transferida para um cilindro andlogo 103 antes de ser

aplicado a rede de tecido 80. A partir do cilindro andlogo
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103, a composigdo aditiva é& pressionada na rede de tecido
80 com a ajuda de um cilindro de suporte de borracha 100.

Semelhantemente & Fig. 8, uma vez que a composigdo
aditiva & aplicada & rede de tecido 80, a rede a seguir é
aderida a um tambor de dobragem aquecido 108 e dobrado do
tambor wusando uma ldmina de dobragem 112 antes de ser
enrolada em um cilindro 116.

Em referéncia & Fig. 37, ainda outra modalidade de um
processo para aplicar a composicdo aditiva a somente um
lado da rede de tecido de acordo com a presente descoberta
€ ilustrada. Conforme demonstrado, nessa modalidade, uma
rede de tecido formada 80 & desenrolada de um cilindro 85 e
alimentada no processo. Esse processo pode ser considerado
um processo off-line, embora o método de aplicacdo também
possa ser instalado in-line.

Conforme & ilustrado na Fig. 37, a rede de tecido seca
80 & pressionada contra um tambor de secagem 108 por um
cilindro de compressdo 110. Um dispositivo de pulverizacdo
109 aplica a composigdo aditiva da presente descoberta na
superficie do tambor de secagem. A composi¢do aditiva,
deste modo, ndo somente adere a rede de tecido 80 a
superficie do tambor secador 108, mas também se refere &
rede de tecido conforme a rede & dobrada do tambor usando
uma lamina de dobragem 112. Uma vez dobrada do tambor de
secagem 108, a rede de tecido 80 & dobrada em um cilindro
116.

A modalidade ilustrada na Fig. 37 pode ser considerada
um processo de dobragem de pulverizagdo. durante o

processo, o tambor de secagem 108 pode ser aquecido até

temperaturas conforme descritas acima, em relagdo as outras
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modalidades ilustradas nas figuras.

Quando somente se trata um lado da rede de tecido 80
com uma composigdo aditiva, em uma modalidade, pode ser
desejavel aplicar a composicdo aditiva de acordo co um
padrdo que cobre mais do que cerca de 40% da A&rea
superficial de um lado da rede. Por exemplo, o padrio pode
cobrir de cerca de 40% até cerca de 90% da Area superficial
de um lado da rede, tal como de cerca de 40% até cerca de
60%. Em um exemplo particular, por exemplo, a composicdo
aditiva pode ser aplicada de acordo com o padrdo mostrado
na Fig. 7.

Em uma modalidade especifica da presente descoberta,
um produto com duas dobras €& formado a partir de uma
primeira rede de papel e uma segunda rede de papel, no qual
ambas as redes de papel sd3o geralmente feitas de acordo com
O processo mostrado na Fig. 8. Por exemplo, uma primeira
rede de papel feita de acordo com a presente descoberta
pode ser ligada a uma segunda rede de papel feita de acordo
com a presente descoberta de modo que os lados dobrados das
redes formem as superficies exteriores do produto
resultante. As superficies dobradas s3o geralmente mais
macias e mais suaves, criando um produto de duas dobras com
caracteristicas globais melhoradas.

O modo no qual a primeira rede de papel é laminada
para a segunda rede de papel pode variar dependendo da
aplicagdo particular e das caracteristicas desejadas. Em
algumas aplica¢des, o interpolimero de alfa-olefina da
presente descoberta pode servir como o agente de ligacdo da
dobra. Em outras aplicag¢des, um material ligante, tal como

um adesivo ou fibras ligantes, & aplicado a uma ou ambas as
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redes para unir as redes. O adesgivo pode ser, por exemplo,
um adesivo de latex, um adesivo i base de amido, um acetato
tal como um adesivo de etileno-acetato de wvinila, um
adesivo de &lcool polivinilico e semelhantes. Entretanto,
deve ser entendido que outros materiais ligantes, tais como
filmes e fibras termoplasticas, também podem ser utilizados
para unir as redes. O material ligante pode ser separado
uniformemente sobre as superficies da rede para manter
seguramente as redes unidades ou pode ser aplicado em
locais selecionados.

Além dos processos de fiacdo tGmida mostrados nas Figs.
2 e 3, deve ser entendido que varias outras folhas de base
podem ser tratadas de acordo com a presente descoberta. Por
exemplo, outras folhas de base que podem ser tratadas de
acordo com a presente descoberta incluem redes de fiacdo em
ar, redes co-formadas e redes hidroemaranhadas. Ao tratar
esses tipos de folhas de base, a composicdo aditiva é
geralmente topicamente aplicada nas folhas de base. Por
exemplo, a composicdo aditiva pode ser pulverizada ou
impressa na superficie da folha de base.

Redes fiadas em ar s3o formadas em um processo de
formagdo a ar no qual uma camada ndo-enrolada de fibras &
criada. No processo de fiagcdo em ar, feixes de pequenas
fibras com comprimentos tipicos variando de cerca de 3 até
cerca de 52 milimetros (mm) sdo separados e arrastados em
uma fonte de ar e a seguir depositados em uma tela em
formagdo, geralmente com a ajuda de um fornecimento de
vacuo. As fibras aleatoriamente depositadas entdo sido
ligadas umas &as outras usando, por exemplo, ar guente ou um

adesivo de pulverizagdo. A producdo de compostos ndo-
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trangados dispersos em ar & bem definida na literatura e
documentada na técnica. Exemplos de processos DanWeb
conforme descrito na Patente Americana 4.640.810, de
Laursen et al., e referida a Scan Web of North America Inc,
o processo Kroyer conforme descrito na Patente Americana
4.494.278, para Kroyer et al., e a Patente Americana
5.527.171 de Soerensen atribuida a Niro Separation a/s, o
método da patente US 4.375.448 de Appel et al atribuido a
Kimberly-Clark Corporation, ou outros métodos similares.

Outros materiais contendo fibras celuldsicas incluem
redes co-formadas e redes hidrogenadas. No processo de
coforma, pelo menos uma cabega de molde de fiagdo por sopro
em fusdo é disposta prdéximo de um deslizador, através do
qual outros materiais sdo adicionados a uma rede de fiacao
por sopro em fusdo enquanto esta em formagdo. Tais outros
materiais podem ser fibras naturais, particulas
superabsorventes, fibras de polimeros naturais (por
exemplo, rayon) e/ou fibras de polimeros sintéticos (por
exemplo, polipropileno ou poliéster), por exemplo, onde as
fibras podem ser de comprimento nivelado.

Processos de coformacdo sdo demonstrados nas Patentes
Americanas comumente atribuidas 4.818.464, de Lau e
4.100.324 de Anderson et al., as quais sdo aqui
incorporadas por referéncia. As vredes produzidas pelo
processo de coformagdo sd3o Jeralmente referidas como
materiais co-formados. Mais particularmente, um processo
para produzir redes ndo-trangadas co-formadas envolvem a
extrusdo de um material polimérico fundido através de uma
cabeca de molde em jatos finos e a atenuagdo dos jatos pela

convergéncia de fluxos de alta velocidade, g&s aquecido
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(geralmente ar) fornecido a partir dos bicos para quebrar
os jato de polimero em microfibras descontinuas de pegqueno
didmetro. A cabeg¢a do molde, por exemplo, pode incluir pelo
menos uma fileira linear ou aberturas de extrusdo. Em
geral, as microfibras podem ter um didmetro de fibra médio
de até cerca de 10 microns. O didmetro médio das
microfibras pode ser geralmente maior do que cerca de 1
micron, tal comc de cerca de 2 microns até cerca de 5
microns. Enquanto as microfibras s&8o predominantemente
descontinuas, elas geralmente tém um comprimento excedendo
aquele normalmente associado com as fibras graduadas.

Para combinar as fibras poliméricas fundidas com outro
material, tais como fibras de polpa, um 3jato de gas
primdrio se funde com um jato de gas secundario contendo

as fibras de polpa de madeira individualizadas. Deste
modo, as fibras de polpa s3o integradas com as fibras
poliméricas em um passo fGnico. As fibras de polpa de
madeira podem ter um comprimento de cerca de 0,5 milimetros
até cerca de 10 milimetros. O jato de ar integrado é a
seguir direcionado em uma superficie formadora ao ar do
tecido ndo-trancado. O tecido ndo-trangado, caso desejado,
pode passar no pino de um par de cilindros a vacuo para
adicionalmente integrar os dois diferentes materiais.

Fibras naturais que podem ser combinadas com as fibras
fiadas por sopro em fusdo incluem 1&, algoddo, 1linho,
cdnhamo e polpa de madeira. Polpas de madeira incluem
madeiras de coniferas padrdes de grau macio tais como a CR-
1654 (US Alliance Pulp Mills, Coosa, Alabama). A polpa pode
ser modificada para intensificar as caracteristicas

inerentes das fibras e sua processabilidade. As fibras



10

15

20

25

30

61/110

podem ser enroladas por métodos incluindo o tratamento
quimico ou entrelagamento mecdnico. O enrolamento &
tipicamente efetuado antes da reticulag¢do ou endurecimento.
AS polpas podem ser endurecidas pelo uso de agentes
reticuladores tais como formaldeido ou seus derivados,
glutaraldeido, epicloroidrina, compostos metilados tais
como uréia ou derivados de uréia, dialdeidos tais como
anidrido maleico, derivados de uréia ndo-metilados, &cido
citrico ou outros &acidos policarboxilicos. A polpa também
pode ser endurecida pelo uso de calor ou tratamentos
causticos tais como mercerizagdo. Exemplos desses tipos de
fibras incluem NHB416, as quais sd3o fibras de polpa de
madeira de coniferas do sul quimicamente reticuladas as
quais aumentam o mddulo tGmido, disponiveis de Weyerhaeuser
Corporation of Tacoma, WA. Outras polpas Gteis sdo a polpa
sem ligagdo (NF405) e a polpa ndo- sem ligacdo (NB416)
também de Weyerhaeuser. HPZ3 de Buckeye Technologies, Inc.
de Memphis, TN, tem um tratamento quimico que se ajusta em
um cacho e trancga, além de conferir dureza seca e Umida e
resiliéncia a fibra. Outra polpa adequada &€ a polpa Buckeye
HP2 e ainda outra é a IP Supersoft da International Paper
Corporation. Fibras de rayon adequadas s8o fibras Merge
18453 1,5 denier de Acordis Cellulose Fibers Incorporated
of Axis, Alabama.

Ao conter materiais celuldsicos, tais como fibras de
polpa, um material co-formado pode conter o material
celuldésico em uma gquantidade de cerca de 10% em peso até
cerca de 80% em peso, tal como de cerca de 30% em peso até
cerca de 70% em peso. Por exemplo, em uma modalidade, um

material co-formado pode ser produzido contendo fibras de



10

15

20

25

30

62/110

polpa em uma quantidade de cerca de 40% em peso até cerca
de 60% em peso.

Além das redes co-formadas, as redes hidroemaranhadas
podem também conter fibras sintéticas e de polpa. Redes
hidroemaranhadas se referem as redes que foram submetidas
aos jatos colunares de um fluido que fazem com que as
fibras na rede se embaracem. O hidroemaranhamento de uma
rede tipicamente aumenta a forg¢a da rede. Em uma
modalidade, as fibras da polpa podem ser hidrogenadas em um
material de filamento continuo, tal como em uma rede
acetinada. o) composto ndo-trangado resultante
hidroemaranhado pode conter fibras de polpa em uma
gquantidade de cerca de 50% até cerca de 80% em peso, tal
como em uma quantidade de cerca de 70% em peso. Redes de
compostos hidroemaranhados comercialmente disponiveis
conforme descritas acima sdo comercialmente disponiveis da
Kimberly-Clark Corporation sob o nome HYDROKNIT. 0
emaranhamento hidraulico é descrito, por exemplo, na
Patente Americana No. 5.389.202, para Everhart, a qual é
aqui incorporada por referéncia.

A presente descoberta pode ser mais bem compreendida
com referéncia aos seguintes exemplos.

EXEMPLO 1

Para ilustrar as propriedades dos produtos teciduais
feitos de acordo com a presente descoberta, varias amostras
de tecidos foram tratadas com uma composigdo aditiva e
submetidas a testes padronizados. Para fins de comparagao,
uma amostra tecidual ndo-tratada, uma amostra de tecido
tratada com uma composicdo de silicone e uma amostra

tecidual tratada com um ligante de etileno-acetato de
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vinila também foram testadas.

Mais particularmente, as amostras de tecido
compreenderam folhas de tecido contendo trés dobras. Cada
dobra das amostras de tecidos com trés dobras foi formada
em um processo semelhante aquele mostrado na Fig. 3. Cada
dobra tem um peso base de cerca de 13,5 g/m2. Mais
especificamente, cada dobra foi feita a partir de um
fornecimento de fibras estratificadas contendo uma camada
central de fibras posicionada entre as duas camadas
externas de fibras. As camadas externas de cada dobra
continham polpa Kraft de eucalipto, obtida da Aracruz com
escritdrios em Miami, FL, EUA. Cada uma das duas camadas
externas foi de aproximadamente 33% do peso da fibra total
da folha. A camada central, a qual foi de aproximadamente
34$ do peso da fibra total da folha, foi compreendido de
100% de polpa Kraft de madeira de conifera do norte, obtida
de Neenah Paper Inc., com escritédrios em Alpharetta, GA,
EUA. As trés dobras foram ligadas juntas de modo que OS
lados teciduais comprimidos no secador ficaram de gente
para as superficies externas da amostra tecidual com trés
dobras.

As amostras teciduais com trés dobras foram revestidas
com composi¢des aditivas feitas de acordo com a presente
descoberta. U segundo grupo de amostras foi revestido com
uma composigdo de silicone, enquanto um terceiro grupo de
amostras foi revestido com um copolimero de etileno-acetato
de vinila.

As folhas teciduais foram revestidas com as
composi¢des acima usando uma impressora de rotogravura. A

rede de tecido foi alimentada no pino borracha-borracha da
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impressora de rotogravura para aplicar as composigdes acima
em ambos os lados da rede. Os cilindros de gdgravura foram
eletronicamente gravados, cilindros de cromo sobre cobre
fornecidos por Specialty Systems, Inc., Louisville, Ky. Os
cilindros tinham uma tela de arame de 200 células por
polegada linear (1 polegada = 2,54 cm) e um volume de 8,0
bilhdes de microns cibicos (BCM) por polegada quadrada (1
polegada®? = 6,45 cm’)de superficie de cilindro. Dimensd&es
de células tipicas para esse cilindro foram de 140 microns
de largura e 33 microns de profundidade usando uma caneta
de entalhamento de 130 graus. Os cilindros aplicadores de
ofsete de suporte de borracha foram poliuretano fundido
durdmetro shore A 75 fornecido por Amerimay Roller company,
Union Grove, Wisconsin. O processo foi estabelecido em uma
condigdo com interferéncia de 0,95 cm entre OS cilindros de
gravura € OsS cilindros de suporte de borracha e uma
depuragdo de 0,076 mm entre os cilindros de suporte de
borracha de revestimento. A impressora de ofsete
simultaneo/gravura ofsete foi deslocada em uma velocidade
de 150 pés por minuto (0,76 m/s) usando o ajuste de
velocidade de cilindro de gravura (diferencial) para medir
as composigdes acima para obter a taxa de adigao degejada.
O processo produziu um nivel de adicdo de 6,0 por cento em
peso de adigao total baseando-se no peso do tecido (3,0% de
cada lado) .

Para amostras tratadas com composigdes aditivas feitas
de acordo com a presente descoberta, a tabela a seguir
fornece os componentes da composigdo aditiva para cada
amostra. Na tabela abaixo, © plastdmero AFFINITY™ EG8200 &

um interpolimero de alfa-olefina compreendendo um
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copolimero de etileno e octeno que foi obtido de The Dow
Chemical Company de Midland, Michigan, EUA. O copolimero
PRIMACOR™ 59801 & um copolimero de etileno-acido acrilico
também obtido de The Dow Chemical Company. O copolimero
de etileno-acido acrilico pode servir ndo somente como um
polimero termoplastico, mas também como um agente
dispersante. INDUSTRENE® 106 compreende &cido oleico, ©
qual & comercializado por Chemtura Corporation, Middlebury,
Coonecticut. O polimero designado como “PBPE” & um
plastémero ou elastémero a base de propileno experimental
(“PBPE”) com uma densidade de 0,867 gramas/cnﬁ conforme
medido por ASTM D792, uma taxa de fluxo de fundido de 25
g/10 min a 230 °C a 2,16 Kg foi medida por ASTM D1238, e um
contetGdo de etileno de 12% em peso de PBPE. Esses materiais
PBPE s3o ensinados em WO03/040442 e no Pedido Americano
60/709688 (depositado em 19 de agosto de 2005), cada um dos
quais sendo por meio disso incorporado por referéncia na
sua totalidade. O plastémero PL1280 AFFINITY™ & um
interpolimero de alfa-olefina compreendendo um copolimero
de etileno e octeno que também foi obtido de The Dow
Chemical Company. O agente dispersante UNICID® 350 € um
tensoativo funcionalizado com scido carboxilico primario
linear com o hidréfobo compreendendo uma cadeia com 26
carbonos média obtida de Baker-Petolite Inc., Sugar Land,
Texas, EUA. O agente dispersante AEROSOL® OT-100 €& um
sulfossuccinato de dioctil sdédio obtido de Cytec Industries
Inc. de West Paterson, Nova Jérsei, EUA. O copolimero 59801
PRIMACOR™ contém 20,5% em peso de &cido acrilico e tem uma
taxa de fluxo de fundido de 13,75 g/10 min a 125 °C e 2,16

Kg conforme medido por ASTM D1238. O plastdmero AFFINITY™
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EG8200G tem uma densidade de 0387 g/cm’ conforme medido por
ASTM D792 e tem uma taxa de fluxo fundido de 5 g/10 min a
190 °C e 2,16 Kg, conforme medido por ASTM D1238. o]
plastémero AFFINITY" PL1280G, por ocutro lado, tem uma
densidade de 0,90 g/cm’ conforme medido por ASTM D792 e tem
uma taxa de fluxo de fundido de 6 g/10 min a 190 °C e 2,16
Kg conforme medido por ASTM D1238.

A composigdo aditiva em cada uma das amostras também
continha o antimicrobiano DOWICIL™ 200 obtido de The Dow
Chemical Company, © qual & umconservante com a composigdo
ativa de 96% de cloreto de cis-1-(3-cloroalil)-3,5,7-
triaza-1-azoniadamantano 96% (também conhecido como

Quaternium-15) .

No. da | Polimero Agente Conc. do agente
Amostra | (proporgdes em peso dispersante |dispersante (%
entre parénteses) em peso)

1 AFFINITY™ EG8200 Unicid® 350 3,0
2 AFFINITY™ PRIMACOR™ 30,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801

59801 (70/30)

3 PBPE Unicid® 3,0/2,5
350/AEROSOL®
OT-100
4 PBPE/PRIMACOR™ PRIMACOR™ 30,0
59801 (70/30) 59801
5 AFFINITY™ Unicid® 350/ 2,0/2,0
EG8200/AFFINITY™ industrene® 106

PL1280 (80/20)

L_, EG8200/AFFINITY™ PL | Industrene®

6 AFFINITY™ Unicid® 350/1(2,0/2,0
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1280 (50/50) 106
7 AFFINITY™ PRIMACOR™ 25,0/3,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801/
59801 (75/25) Industrene®
106
8 AFFINITY™ PRIMACOR™ 10,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801
59801 (90/10)
9 AFFINITY™ PRIMACOR™ 25,0/3,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801 /
59801 (75/25) Industrene®
106
10 AFFINITY™ PRIMACOR™ 40,0/6,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801 /
59801 (60/40) Industrene®
106
11 AFFINITY™ PRIMACOR™ 25,0/3,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801 /
5980i (75/25) Industrene®
106
12 AFFINITY™ PRIMACOR™ 10,0/6,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801 /
59801 (90/10) Industrene®
106
13 AFFINITY™ PRIMACOR™ 10,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801
59801 (90/10)
14 AFFINITY™ PRIMACOR™ 40,0/6,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801 /
59801 (60/40) Industrene®
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106
15 AFFINITY™ PRIMACOR™ 25,0/3,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801 /
59801 (75/25) Industrene®
106
16 AFFINITY™ PRIMACOR™ 10,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801
5980i (90/10)
17 AFFINITY™ PRIMACOR™ 25,0/3,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801 /
5980i (75/25) Industrene®
106
18 AFFINITY™ PRIMACOR™ 10,0/6,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801 /
5980i (90/10) Industrene®
106
19 AFFINITY™ PRIMACOR™ 40,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801
59801 (60/40)
20 AFFINITY™ PRIMACOR™ 40,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801
59801 (60/40)
21 AFFINITY™ PRIMACOR™ 40,0/6,0
EG8200/PRIMACOR™ 59801 /
59801 (60/40) Industrene®

106
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Por razdes comparativas, as seguintes amostras também foram

preparadas:

ID da amostra Composigao aplicada a

amostra

Amostra Nio-inventiva No. 1 Nio-tratada

Amostra Nio-inventiva No. 2 Produto de silicone
emulsificado No. Y-14868

obtido de G. E. Silicones

Amostra Ndo-inventiva No. 3 Ligante AIRFLEX® 426
compreendendo uma emulsdo de
terpolimero de acetato de
vinila-etileno carboxilada

obtida de Air Products, Inc.

Amostra N3o-inventiva No. 4 Ligante ELVAX® 3175
compreendendo um copolimero
de etileno-acetato de vinila
obtido da E. I. DuPont de
Nemours de Wilmington,

Delaware com contetdo de 29%

de acetato de vinila. o}
copolimero de etileno-
acetato de vinila foi

combinado com UNICID 425, O

qual é um tensoativo
funcionalizado de acido
carboxilico compreendendo

uma cadeia com média de 32
carbonos obtida de Baker-
Perolite Inc. de Sugarland,

Texas.
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Os testes a seguir foram efetuados nas amostras:

Forca eldstica, Forca de tensdo média Geométrica (GMT)

e Energia De tens8o Média Geométrica Absorvida (GMTEA) :

O teste eldstico que foi efetuado usou amostras de
tecido que foram condicionadas a 23 °C + 1°C e 50% + 2% de
umidade relativa por no minimo 4 horas. As amostras com 2
dobras foram cortadas em tiras de 7,62 cm na direcdo da
maquina (MD) e na diregdo cruzada da maquina (CD) usando um
modelo cortador de amostra de precisdo JDC-15M-10,
disponivel de Thwing-Albert Instruments, uma empresa com
escritdérios localizados em Filadélfia, Pensilvénia, EUA.

O comprimento da escala da estrutura de tensdo foi
ajustado como sendo de 10,1l6cm. A estrutura de tensdo foi
uma estrutura Alliance RT/1 conduzida com O software
TestWorks 4. A estrutura de tensdo e O software sdo
disponiveis de MTS Systems Corporation, uma empresa com
escritérios localizados em Minedpolis, Minessota, EUA.

Uma fita de 3” (7,62cm) foi entdo colocada em
mordentes da estrutura de tensdo e submetida a uma
compressdo aplicada em uma taxa de 25,4 cm por minuto até o
ponto de falha da amostra. O estresse na fita de tecido é
monitorado como uma fungdo da faixa. Os rendimentos
calculados incluiram a carga do pico (gramas—forga/3",
medido em gramas-forga), a elasticidade do pico (%,
calculado pela divisdo do alongamento da amostra pelo
comprimento original da amostra e multiplicando por 100%),
o estiramento % @ 500 gramas-forga, a absorcdo de energia
de tensdo (TEA) na guebra (gramas—forca*cm/cmz, calculado
por integragdo ou considerando a A&area sob a curva de

estresse-esticamento até o ponto de falha, onde a carga cai
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para 30% do seu valor de pico) e a inclinagdo A
(quilogramas-forga, medido como a inclinagdo da curva
estresse-estiramento a partir de 57-150 gramas-forga).

Cada cédigo de tecido (minimo de cinco replicatas) foi
testado na direcdo da maquina (MD) e na diregdo da maquina
cruzada (CD). A média geométrica da forga de tensdo e da
absorcdo de energia de tensdo (TEA) foram calculadas como a
raiz quadrada do produto da diregdo da maquina (MD) e a
direcdo da maquina cruzada (CD).

Isto produziu um valor médio que & independente da
direcdo de testagem. As amostras que foram usadas estdo
mostradas abaixo.

Médulo Elastico (Inclinagdo Méxima) e Mddulo Médio

Geométrico (GMM) Como Medidas Da Dureza Da Folha:

0 Médulo Elastico (Inclinagdo Méaxima) E(Kgs) é o
médulo elastico determinado no estado seco e & expresso em
unidades de quilogramas-forga. As amostras TAPPI
condicionadas com uma largura de 7,62cm sdo colocadas nas
mordentes testadoras de elasticidade com um comprimento de
medida (distdncia entre as mordentes) de 10,1l6cm. As
mordentes se distanciam em uma velocidade de cabeca cruzada
e 25,4 cm/min e a inclinagdo & obtida como O ajuste dos
minimos quadrados dos dados entre oS valores de estresse de
57 gramas de forga e de 150 gramas de forga. Se a amostra
for muito fraca para sustentar um estresse de pelo menos
200 gramas forga sem falhar, uma dobra adicional &
repetidamente adicionada até a amostra com maltiplas dobras
poder suportar pelo menos 200 gramas de forca sem falhar. O
médulo da média geométrica ou a inclinagdo média geométrica

foi calculada como a raiz quadrada do produto da direg¢do da
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maquina (MD) e o mdédulo elastico da direcdo cruzada (CD)
(inclinac®es maximas), produzindo um valor médio que &
independente da diregdo de testagem.

Os resultados da testagem estdo graficamente
ilustrados nas Figs. 9 até 14. Conforme demonstrado pelos
resultados, a composicdo aditiva da presente descoberta
melhorou a forca de tensdo da média geométrica das amostras
e a energia total média geométrica absorvida das amostras
sem impactar significativamente na dureza da folha em
comparagdo com a amostra nio-tratada e a amostra tratada
com a composigdo de silicone. Além disso, a proporgdo do
médulo da média geométrica em relagado 3 elasticidade média
geométrica para as amostras tratadas com composigdes
aditivas feitas de acordo com a presente descoberta mostrou
caracteristicas semelhantes em comparagdo com a amostra
tratada com ligante de copolimero de etileno-acetato de
vinila. Entretanto, foi verificado que as caracteristicas
de Dbloqueio da folha das amostras tratadas com as
composi¢des aditivas foram muito melhores em relagdo a
amostra tratada com O copolimero de etileno-acetato de
vinila.

Além dos resultados mostrados nas figuras, o teste de
maciez nominativa também foi efetuado nas amostras. A
maciez percebida das amostras tratadas com as composigdes
aditivas da presente descoberta foram equivalentes a maciez
percebida da amostra tratada com composigdo de silicone.

EXEMPLO 2

Neste exemplo, composigdes aditivas feitas de acordo

com a presente descoberta foram impressas em uma rede de

pase seca por ar ndo-dobrada (UCTAD) de acordo com um
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padrdo e dobradas a partir de um tambor de dobragem. A
composicdo aditiva foi usada para aderir a rede da base ao
tambor. As amostras foram a seguir testadas e comparadas
com uma rede de base seca em ar ndo-dobrada que ndo foi
submetida a um processo de dobragem e impressdo (Amostra
Nio-Inventiva No. 1) e a uma rede de base seca ao ar ndo-
dobrada que foi submetida a um processo de dobragem e
impressdo semelhante usando um copolimero de etileno-
acetato de vinila (Amostra Ndo-Inventiva 2).

A rede de base seca pelo ar ndo-dobrada foi formada em
um processo semelhante ao processo mostrado na Fig. 2. A
folha de base tinha uma altura base de cerca de 50 g/m2.
Mais especificamente, a folha de base foi feita a partir de
um suprimento de fibra estratificada contendo uma camada
central de fibras posicionadas entre duas camadas externas
de fibras. Ambas as camadas externas da folha de base
continham 100% de polpa Kraft de madeira de conifera do
norte. Uma camada eXterna continha cerca de 10,0
quilogramas (Kg)/tonelada métrica (Mton) de fibra seca de
um agente de desligamento (ProSoft® TQ1003 de Hercules,
Inc.). A outra camada externa continha cerca de 5,0 quilos
(Kg) /tonelada métrica (Mton) de fibra seca e agente de
resisténcia seca e UGmida (KYMENE® 6500, disponivel de
Hercules, Incorporated, localizado em Wilmington, Delaware,
EUA). Cada uma das camadas externas compreendia cerca de
30% do peso de fibra total da folha. A camada central, a
qual compreendia cerca de 40% do peso de fibra total da
folha, foi compreendida de 100% em peso de polpa Kraft d
madeira de conifera do norte. As fibras nesta camada também

foram tratadas com 3,75 Kg/Mton de ligante ProSoft® TQ1003.
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Varias amostras da folha de Dbase foram a seguir
submetidas a um processo de impressdo e dobragem. O
processo de impressdo e dobragem é ilustrado de modo geral
na Fig. 8. A folha foi alimentada em uma linha de impressa
de gravura onde a composigdo aditiva foi impressa na
superficie da folha. Um lado da folha foi impresso usando
impressdo em rotogravura direta. A folha foli impressa com
um padrdo de “ponto” de 0,020 de didmetro conforme mostrado
na Fig. 5, em que 28 pontos por polegada (1 polegada = 2,54
cm) foram impressos na folha tanto na direcdo da maquina
quanto na diregdo cruzada da maquina. A cobertura da area
superficial resultante foi de aproximadamente 25%. A folha
foi a seguir pressionada contra e aplicada em um tambor
giratério, fazendo com que a temperatura da folha ficasse
em uma faixa de cerca de 180 °F até 390 °F, tal como de 200
°F até 250 °F. Finalmente, a folha foi enrolada em um
cilindro. Depois disso, a folha impressa/impressa/dobrada
foi convertida em cilindros de toalhas de papel com uma
Gnica dobra de modo convencional. O produto acabado tinha
um peso em base seca de ar de aproximadamente 55,8 g/m?.

Conforme descrito acima, para fins comparativos, uma
amostra foi submetida a um processo de impressdo e dobragem
similar usando o ligante AIRFLEX® 426 obtido de Air
Products, Inc. de Allentown, Pensilvania. AIRFLEX® 426 &
uma emulsdo de terpolimero de acetato de vinila-etileno
ndo-reticulada e flexivel.

As composigdes aditivas que foram aplicadas em
diferentes amostras estd3o listadas nas tabelas a seguir.
Nas tabelas, o plastémero AFFINITY"™ EG8200 compreende um

interpolimero de um copolimero de etileno e octeno,
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enquanto que PRIMACOR™

5980i compreende um copolimero de

etileno-acido acrilico. INDUSTRENE® 106 compreende um acido

oleico.

Chemical Company.

Todos os trés componentes foram obtidos de The Dow

No. da | Polimero Agente Conc. do
Amostr | (proporgdes em | dispersante agente
a peso entre dispersante
parénteses) ($ em peso)
1 AFFINITY™ PRIMACOR™ 5980i|40,0/6,0
EG8200/PRIMACOR™ / Industrene®
59801 (60/40) 106
2 AFFINITY™ PRIMACOR 5980i™|40,0/6,0
EG8200/PRIMACOR™ / Industrene®
59801 (60/40) 106
3 AFFINITY™ PRIMACOR 5980i™ 40,0
EG8200/PRIMACOR™
59801 (60/40)
4 AFFINITY™ PRIMACOR 5980i™ 40,0
EG8200/PRIMACOR™
59801 (60/40)
Tamanho
de
particu Tem
Amost |la do Polidis-|Sdlidos p
ra polimer |persivi-| (% em Viscosida | (°C |RP |Fus
No. o dade peso) pH |de (cp) ) M |o
21,
1 1,6 1,58 41,1 8,7 368 7 50 |RV3
10, 21,
2 1,01 1,57 32,1 3 572 7 50 [RV3
11, 22,
3 0,71 2,12 40 3 448 1 50 |RV3
10
4 1,63 2,23 42 8,6 178 22 0 RV3
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O antimicrobiano DOWICIL™ 200, o dgual é& umconservante
com a composicdo ativa de 96% de cloreto de cis-1-(3-
cloroalil) -3,5,7-triaza-1l-azoniadamantano 96% (também
conhecido como Quaternium-15), também estava presente em
cada uma das composig¢des aditivas.

As amostras foram submetidas aos testes descritos no
Exemplo 1. Além disso, o teste a seguir foi também efetuado
nas amostras.

Teste de Elasticidade Seca/Umida (% na diregdo da

magquina cruzada)

O teste de elasticidade & descrito no Exemplo 1, com ©
comprimento da medida (distdncia entre as mordentes) sendo
de 5,08cm. A forca de tensdo Umida foi medida da mesma
forma que a elasticidade seca, exceto que as amostras foram
umedecidas antes da testagem. Especificamente, para
umedecer a amostra, uma bandeja de 3”x 5” foi preenchida
com agua destilada ou deionizada em uma temperatura de 23 %
2 °C. A &gua é adicionada na bandeja até uma profundidade
de aproximadamente um cm.

Um bloco para esfregar para diversos fins da 3M
wgocotch-Brite” foi cortado em dimensdes de 2,5"” x 47. Uma
peca de fita mascarante de aproximadamente 57 de
comprimento & colocada ao longo de um dos cantos de 4" do
bloco. A fita mascarante é usada para fixar O bloco para
esfregar.

O bloco para esfregar & a seguir colocado na &agua com
a extremidade com a fita para cima. O bloco permanece na
dgua em todos os momentos até o teste ser completado. A
amostra a ser testada é colocada em papel mata-borrdo que

conforma com TAPPI T205. O bloco para esfregar é removido
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do banho-maria e levemente batido trés vezes em uma tela
ligada ao tacho molhado. O bloco para esfregar & entdo
cuidadosamente colocado na amostra paralela a largura da
amostra aproximadamente no centro. O bloco para esfregar é
mantido no lugar por aproximadamente um segundo. A amostra
& imediatamente colocada no testador de elasticidade e
testada.

Para calcular a proporgdo da forga de tensdo
Gmida/seca, o valor da forga de tensao timida foi dividido
pelo valor da forga de tensdo seca.

Os resultados obtidos estdo ilustrados nas Fig.s 15 -
19. Conforme é demonstrado nas figuras, as composigdes
aditivas melhoraram a elasticidade média geométrica e a
energia total média geométrica absorvida das amostras de
tecido sem impactar significativamente na dureza das folhas
em relacdo & amostra ndo-tratada. Também foi observado
durante a testagem que as composic¢des aditivas ndo criaram
problemas de blogqueio das folhas em comparagdo com as
amostras tratadas com copolimero de etileno-acetato de
vinila.

EXEMPLO 3

Nesse exemplo, as redes teciduais foram feitas de um
modo geral de acordo com O pProcesso ilustrado na Fig. 3.
Para aderir a rede de tecido a uma superficie dobrada, a
gqual essa modalidade compreendia um secador Yankee, as
composigdes aditivas feitas de acordo com a presente
descoberta foram pulverizadas no secador antes de colocar ©
secador em contato com a rede. As amostras foram a seguir
submetidas a varios testes padronizados.

Para fins de comparagdo, as amostras também foram
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produzidas usando um pacote de crepe PVOH/KYMENE padrdo.

Nesse exemplo, produtos de tecido com 2 dobras foram
produzidos e testados de acordo com OS mesmos testes
descritos nos Exemplos 1 e 2. O processo a seguir foi usado
para produzir as amostras.

Inicialmente, 80 libras (36,28 kg) de polpa Kraft de
madeira de coniferas (NSWK) seca em ar foram colocadas em
um despolpador e desintegrados por 15 minutos com 4% de
consisténcia a 120 graus F (48,88°C). A seguir, a polpa
NSWK foi refinada por 15 minutos, transferida para uma
caixa de descarga e subsequentemente diluida até
aproximadamente 3% de consisténcia (Nota: Refinar as fibras
dos fibrilatos para aumentar oS Seus potenciais de
ligacdo). A seguir, a polpa NSWK foi diluida até cerca de
2% de consisténcia e bombeada para a descarga da maquina, e
modo que a descarga da maquina continha 20 libras (9,07 kg)
de NSWK secas em ar em cerca de 0,2 a 0,3% de consisténcia.
As fibras de madeira de conifera acima foram utilizadas
como a camada de forga interna em uma estrutura de trés
camadas de tecido.

Dois quilos de KYMENE® 6500, disponiveis da Hercules,
Incorporated, localizada em Wilmington, Delaware, EUA, por
tonelada métrica de fibra de madeira e dois quilos por
tonelada métrica de fibra de madeira PAREZ® 631NC,
disponivel da LANXESS Corportion, localizada em Trenton,
Nova Jérsei, EUA, foram adicionados e deixados misturar com
as fibras da polpa por pelo menos 10 minutos antes de
bombear e a pasta de polpa pela caixa alimentadora de
papel.

Quarenta libras (18,14 kg) de aracruz ECF seco em ar,



10

15

20

25

30

80/110

uma polpa Kraft de madeira de lei de eucalipto (EHWK) de
Aracruz, localizada no Rio de Janeiro, RJ, Brasil, foi
colocada em um despolpador e desintegrada por 30 minutos a
cerca de 4% de consisténcia a 120 graus Fahrenheit
(48,8°C). A polpa EHWK fol a seguir transferida para uma
caixa de descarga e subsequentemente diluida até um
consisténcia de cerca de 2%.

Depois, a polpa EHWK foi diluida, dividida em duas
gquantidades iguais e bombeada a cerca de 1% de consisténcia
em duas caixas de descarga separadas, de modo dJque cada
descarga da maquina continha 20 libras (9,07 kg) de EHWK
seco em ar. Essa pasta da polpa foi subsequentemente
diluida até uma consisténcia de cerca de 0,1%. As duas
fibras de polpa EHWK representam as duas camadas externas
da estrutura de tecido de trés camadas.

Dois quilos de KYMENE® 6500 por tonelada métrica de
fibra de madeira foram adicionados e deixados misturar com
as fibras de polpa de madeira de lei por pelo menos 10
minutos antes de bombear a pasta de polpa pela caixa
alimentadora de papel.

As fibras de polpa de todas as trés caixas de descarga
foram bombeadas para a caixa alimentadora de papel com uma
consisténcia de cerca de 0,1%. As fibras de polpa de cada
caixa de descarga foram enviadas através de tubos separados
na caixa alimentadora de papel para criar uma estrutura de
tecido com trés camadas. AS fibras foram depositadas em um
tecido em formacdo. Agua foi subsequentemente removida por
vacuo.

A folha tGmida, com cerca de 10 a 20% de consisténcia,

foi transferida para um feltro de pressdo ou um tecido de
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pressio onde ela foi adicionalmente desidratada. A folha
foi a seguir transferida para um secador Yankee através de
um pino através de um <cilindro de compressdo. A
consisténcia da folha Umida apdés o pino do cilindro de
pressdo (consisténcia do cilindro pds-pressdo ou PPRC) foi
de aproximadamente 40%. A folha Umida aderiu ao secador
Yankee devido a um adesivo que & aplicado na superficie do
secador. Hastes de pulverizac¢do situadas embaixo do secador
Yankee pulverizaram ou uma embalagem adesiva, a qual & uma
mistura de alcool polivinilico/KYMENE®/Rezosol 2008M, ou
uma composicdo de aditivo de acordo com a presente
descoberta na superficie do secador. REzosol 2008M esta
disponivel da Hercules, Incorporated, localizado em
Wilmington, Delaware, EUA.

Um lote da embalagem de adesivo tipica no molde de
folha de mio continuo (CHF) consistiu tipicamente de 25
galdes de agua, 5000 ml de uma solugdo de alcool
polivinilico com 6% de sélidos, 75 mL de uma solugdo de
KYMENE® com 12,5% de sbélidos e 20 mL de uma solucdo Rezosol
2008M com 7,5% de sdélidos.

Os compostos aditivos de acordo com a presente
descoberta variaram no conte@do de sdlidos de 2,5% até 10%.

A folha foi seca até uma consisténcia de cerca de 95%
e foi deslocada no secador Yankee e para a lamina de
dobragem. A 1ldmina de dobragem subsequentemente raspou a
folha de tecido e pequenas quantidades do revestimento do
secador fora do secador Yankee. A folha de base do tecido
dobrado foi enrolada em um nicleo de 3" em rolos macios
para transformagdo.

Dois rolos do tecido dobrado foram entdo novamente
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enrolados e dobrados juntos de modo que ambos os lados

dobrados estavam do lado de fora da estrutura com 2 dobras.

A ondulagdo mecédnica nos cantos da estrutura manteve as

dobras unidas. A folha dobrada foi a seguir rachada nos

cantos de wuma largura padrdo de aproximadamente 8,5

polegadas (21,5 cm) e dobrada. As amostras teciduais foram

condicionadas e testadas.

As composi¢des aditivas da presente descoberta foram

aplicadas as amostras e testadas nesse exemplo como a
seguir:
No. Polimero Agente Conc. de (% de
da (proporg¢des em | dispersante agente s6li
Amost | peso entre dispersante | dos
ra parénteses) (p%)
1 AFFINITY™ PRIMACOR™ 40,0/6,0 2,5
EG8200/PRIMACOR | 5980i/Industrie
™ 59801 (60/40) |ne® 106
2 AFFINITY™ PRIMACOR™ 59801 | 40,0 2,5
EG8200/PRIMACOR
™ 5980I (60/40)
3 AFFINITY™ PRIMACOR™ 40,0/6,0 5
EG8200/PRIMACOR 5980i/Industrie
™ 5980I (60/40) |ne® 106
4 AFFINITY™ PRIMACOR™ 5980i | 40,0 5
EG8200/PRIMACOR
™ 59801 (60/40)
5 AFFINITY™ PRIMACOR™ 40,0/6,0 10
EG8200/PRIMACOR | 59801i/Industrie
™ 5980I (60/40) |ne® 106
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Amo |Tamanh |Polidispers |S6lido |pH Viscosi |Temp |RP |Fus
str |o de ividade s (% dade (°C) |IM |o
a partic em (cp)
No. |ula do peso)
polime
ro
1 (1,01 1,57 32,1 10, 572 21,7
3 50 |RV3
2 0,71 2,12 40 11, 448 22,1
3 50 |RV3
3 1,01 1,57 32,1 10, 572 21,7
3 50 |RV3
4 0,71 2,12 40 11, 448 22,1
3 50 |RV3
5 1,01 1,57 32,1 10, 572 21,7
3 50 |RV3

O antimicrobiano DOWICIL™ 200, o qual & um conservante
com a composigdo ativa de 96% de cloreto de cis-1-(3-
cloroalil)-3,5,7-triaza-1-azoniadamantano 96% (também
conhecido como Quaternium-15), obtido da The Dow Chemical
Company, também estava presente em cada uma das composigdes
aditivas.

Conforme mostrado acima, a porcentagem de sdélidos na
solucdo para as diferentes composigdes de aditivos variou.
Variando-se o conteido de s6lidos na solucgdo também varia a
quantidade de sélidos incorporados na rede da base. Por
exemplo, uma solugdo com 2,5% de gdbdlidos é estimada a
partir de cerca de 35 Kg/MT até cerca de 60 Kg/MT de
s6lidos é incorporada na rede de tecido. Uma solugdo com 5%
de sbélidos é estimada de cerca de 70 Kg/MT até cerca de 130
Kg/MT de sblidos é incorporada na rede de tecido. Uma
solucgdo com 10% de sblidos é estimada de cerca de 140 Kg/MT
até cerca de 260 Kg/MT de sbélidos é incorporada na rede de
tecido.

Os resultados deste exemplo estdo ilustrados nas Figs.

20 a 24. Conforme mostrado na fig. 20, por exemplo, as
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forcas de tensdes médias geométricas das amostras feitas de
acordo com a presente descoberta foram maiores do que a
amostra ndo-inventiva tratada com o material de 1ligacdo
convencional. Resultados similares também foram obtidos
para a energia total média geométrica absorvida.

Além de testar as propriedades das amostras, algumas
das amostras também foram fotografadas. Por exemplo, se
referindo a&s Figs. 25A, 25B, 25C e 25D, quatro das amostras
estdo mostradas com aumento de 500 vezes. Particularmente,
Fig. 25A representa uma fotografia da amostra ndo-
inventiva, Fig. 25B é uma fotografia da amostra No. 1, Fig.
25C é uma fotografia da Amostra No. 3 e Fig. 25D & uma
fotografia da Amostra No. 5. Conforme demonstrado, a
composicdo aditiva da presente descoberta tende a formar um
filme descontinuo na superficie da rede de tecido. Além
disso, quanto mais sdélidos em solugdo, maior serda a
quantidade de formagdo de filme. Esses dados indicam que a
composigdo aditiva geralmente permanece na superficie da
rede de tecido.

Se referindo a Fig. 26, uma fotografia da segédo
cruzada da mesma amostra ilustrada na Fig. 25D & mostrada.
Conforme pode ser visto a partir da fotografia, mesmo com
10% de sdélidos em solugcdo a maior parte da composigdo
aditiva permanece na superficie da rede de tecido. Sob esse
aspecto, a composi¢do aditiva penetra na rede em uma
quantidade menor do que cerca de 25% da éspessura da rede,
tal como menos do que cerca de 15% da espessura da rede,
tal como menos do que cerca de 5% da espessura da rede.

Deste modo, acredita-se que a composigdo aditiva

forneca uma quantidade de forg¢a significativa a rede de
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tecido. Além disso, devido ao fato do filme ser
descontinuo, as propriedades de capilaridade da rede nio
sdo substancialmente adversamente afetadas. De um modo
particularmente vantajoso, esses resultados s3o obtidos
também sem um aumento significativo na dureza da rede de
tecido e sem um decréscimo substancial na maciez
perceptivel.
EXEMPLO 4

Nesse exemplo, as redes de tecido feitas de acordo com
a presente descoberta foram comparadas com os produtos
comercialmente disponiveis. As amostras foram submetidas a
varios testes. Particularmente, essas amostras foram
submetidas a um “Teste de Pardmetro Fixag¢do-Desliza” o qual
mede a maciez perceptivel do produto pela medigdo da
variag¢do espacial e temporal de uma forga de arraste
conforme um estimulante de forro é arrastado na superficie
da amostra.

Mais particularmente, os testes a seguir foram
efetuados nesse exemplo.

Teste de Fixacdo-Deslize

A Fixagdo-Deslize ocorre quando o coeficiente estético
de fricgdo (“COF”) é significativamente maior do que o COF
cinético. Um trend puxado sobre uma superficie por um fio
ndo ird se mover até a forga no fio for alta o suficiente
para superar o estdtico COF vezes o peso normal.
Entretanto, tdo logo o trend comega a se mover, o COF
estatico cede lugar ao COF cinético, de modo que a forga de
puxada no fio é desbalanceada e o trend acelera até a
elasticidade do fio ser 1liberada e o trend parar (se

fixar). A tensdo, a seguir, cresce novamente até ficar alta
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© suficiente para superar o COF estdtico e assim por
diante. A frequéncia e amplitude das oscila¢des depende da
diferenca entre o COF estatico e o COF cinético, porém
também no comprimento e dureza do fio (um fio curto e rijo
ira deixar a forga cair quase que imediatamente quando o
COF estatico é superado de modo que o trend seja empurrado
para frente somente por uma pequena distlncia) e na
velocidade da viagem. Velocidades mais altas tendem a
reduzir o comportamento fixacdo-deslize.

O COF estatico & maior do que o COF cinético porgque
duas superficies em contato sob uma carga tendem a se
arrastar e a se sujeitar uma a outra e aumentar a area de
contato entre elas. COF é proporcional & area de contato de
modo que um maior tempo de contato proporciona um COF
maior. Isso ajuda a explicar porque velocidades mais altas
proporcionam uma menor fixagdo-deslize: existe menos tempo
depois de cada evento de deslize para as superficies se
equipararam e para o COF estdtico aumentar. Para muitos
materiais, o COF diminui com velocidade de deslize maior
devido ao seu tempo reduzido de conformidade. Entretanto,
alguns materiais (tipicamente superficies macias ou
lubrificadas) de fato apresentam um aumento em COF com
velocidade crescente porque as superficies de contato
tendem a fluir ou plasticamente ou viscoelasticamente e
dissipar energia em uma taxa proporcional, & taxa na qual
elas sdo compartilhadas. Materiais os quais tém COF
crescente com a velocidade ndo apresentam fixag¢do-deslize
porque isso poderia requerer muita forc¢a para fazer o trend
deslizar para frente do que a continuar em uma taxa menor

constante. Tais materiais também tém um COF estdtico igual
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aoc seu COF cinético. Consequentemente, a medicdo da
inclinagdo do COF versus a curva de velocidade é& uma boa
forma de prever se um material & propenso a apresentar
fixagdo-deslize; inclinacBes mais negativas irdo fixar-
deslizar mais facilmente, enquanto inclinacdes mais
positivas ndo ir3o fixar-deslizar mesmo em velocidades
muito baixas de deslizamento.

De acordo com o teste de fixagdo-deslize, a variacdo
no COF com a velocidade de deslizamento é medida usando uma
estrutura elastica Alliance RT/1 equipada com o software
MTS Testworks 4. Um diagrama de parte do aparelho de teste
€ mostrado na Fig. 27. Conforme ilustrado, uma placa &
fixada na parte inferior da estrutura, e a folha de tecido
(a amostra) é grampeada nessa placa. Um trend de aluminio
com uma superficie plana de 1,5” por 1,5” com um raio de
1/2” nas bordas condutora e rastejadora & ligado & parte
superior (parte mdvel) da estrutura através de uma linha de
pescar delgada (30 1lb, monofilamento tipo Stren clear da
Remington Arms Inc., Madison, NC) levando uma polia quase
sem fricgdo até uma célula de carga de 50 N. Uma folha com
largura de 50,8 mm de filme de coldgeno & grampeada plana
ao lado de baixo do trend através de clipes ligantes de 32
mm na parte da frente e na parte de trads do trend. A massa
total do trend, filme e clipes &€ de 81,1 g. O filme & maior
do que o trend, de modo que ele cobre totalmente as
superficies de contato. 0 filme de coldgeno pode ser obtido
de NATURIN GmbH, Weinhein, Alemanha, sob a designa¢do COFFI
(Filme de Alimento de Coldgeno) com peso base de 28 g/m2.
Outro filme adequado pode ser obtido a partir de Viscofan

USA Inc, 50 County Court, Montgomery AL 36105. Os filmes
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sdo cingidos com um padrdo de pequenos pontos. O tamanho
mais plano do filme (com os pontos formando ondas para
baixo) deve estar de frente para baixo em diregdo ao tecido
do trend para maximizar a drea de contato entre o tecido e
o colageno. As amostras e o filme de colageno devem ser
condicionados a 72 F (22,2 °C) e 50% de UR por pelo menos 6
horas antes de testar.por pelo menos 6 horas antes de
testar.

A estrutura elastica é programada para arrastar o
trend com velocidade constante (V) por uma disténcia de 1
cm enquanto a forga de arraste é medida com uma frequéncia
de 100 Hz. A forca de arraste média medida entre 0,2 cm e
0,9 cm & calculada, e o COF cinético é calculado como:

£

COF] = (1)
81,1

onde f & a forca de arraste média em gramas, € 81,1 g
é a massa do trend, grampos e filme.

Para cada amostra, o COF é& medido a 5, 10, 25, 50 e
100 cm/min. Uma nova pega de filme de colageno é usada para
cada amostra.

O COF varia logaritmicamente com a velocidade, de modo
que os dados sdo descritos pela expressdo:

COF = a + SSP 1n(V)

Onde a & o COF melhor ajustado em 1 cm/min e SSP & ©O
pardmetro fixacdo-deslize, mostrando como © COF varia com a
velocidade. Um, valor mais alto de SSP indica um maior
aspecto de logdo, menos propensa a fixar-deslizar. SSP &
medido para quatro amostras de folhas de tecido para cada
cédigo e a média € reportada.

Teste de Tamanho Hércules (HST)

z

O “Teste de Tamanho Hércules (HST)” & um teste que
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mede e modo geral quanto tempo leva para um liquido passar
por uma folha de tecido. O Teste de Tamanho Hércules foi
feito em acordo geral com o método TAPPI T 530 PM-89, Teste
de Tamanho de Papel com Resisténcia & Corante. Os dados do
Teste de Tamanho Hércules foram coletados em um testador
Modelo HST usando telhas de calibrac¢io brancas e verdes e o
disco preto fornecido pelo fabricante. Uma corante de Verde
N naftol 2% diluida com &gua destilada até 1% foi usada
como a corante. Todos os materiais sdo disponiveis de
Hercules, Inc., Wilmington, Delaware.

Todas as espécimes foram condicionadas por pelo menos
4 horas a 23 +/- 1 C e 50 +/- 2% de umidade relativa antes
da testagem. O teste & sensivel & temperatura da solucdo de
corante, de modo que a solugdo de corante também deve ser
equilibrada com a temperatura de condicdo controlada por um
minimo de 4 horas antes da testagem.

Seis folhas de tecido (6) conforme comercialmente
vendidas (18 pregas para um produto de tecido com 3 dobras,
12 pregas pra um produto com duas dobras, 6 pregas para um
produto com uma UGnica dobra, etc.) formam a espécie para
testagem. As espécies sdo cortadas até uma dimensdo
aproximada de 2,5 x 2,5 polegadas (6,35 x 6,35 cm). O
instrumento &€ padronizado com telhas de calibrac¢do brancas
e verdes de acordo com as instrug¢des do fabricante. A
amostra (12 pregas para um produto de tecido com 2 dobras)
€ colocada no suporte de amostra com a superficie para fora
das dobras de frente para o lado de fora. A amostra &€ entdo
grampeada no suporte da amostra. O suporte da amostra é a
seguir posicionado no anel de retencdo no topo do

alojamento O&tico. Ao wusar o disco preto, o zero do
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instrumento é calibrado. 0O disco preto & removido e 10 +
0,5 mililitros de solucdo de corante é& dispensado no anel
de retengdo e o crondmetro é iniciado ao colocar o disco
preto de volta na amostra. O tempo de teste em segundos (s)
€ registrado a partir do instrumento.

Método de Extragdo para Determinar o Contetdo de

Aditivo no Tecido

Um método para medir a quantidade de composigao
aditiva em uma amostra tecidual é a remocdo da composigdo
aditiva em um solvente adequado. Qualquer solvente adequado
pode ser selecionado, com a condicdo de que ele dissolva
pelo menos a maior parte do aditivo presente no tecido. Um
solvente adequado é o xileno.

Para comecgar, uma amostra de tecido contendo a
composigdo aditiva (minimo de 3 gramas de tecido por teste)
foi colocada em um forno ajustado a 105 °C de um dia para o
outro para remover toda a dgua. O tecido seco foi a seguir
fechado em uma lata de metal com uma tampa e deixado
esfriar em um dessecador a partir do ar. Depois de deixar a
amostra esfriar por 10 minutos, o peso do tecido foi medido
em uma balan¢a com precisdo de + 0,0001 g e o peso foi
registrado (W.).

A extragdo foi efetuada usando um aparelho de extracido
soxhlet. O aparelho de extragdo soxhlet consistia de um
frasco de fundo redondo de 250 mL conectado a um tubo de
extragdo soxhlet (Corning® No. 3740-M, com uma capacidade
até o topo do sifd3o de 85 mL) e um condensador Allihn
(Corning® No. 3840-COM). O condensador foi conectado a uma
fonte de agua gelada fresca. O frasco de fundo redondo foi

aquecido a partir de baixo usando uma manta eletricamente
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aquecida Glass Col, Terre Haute, IN EUA) controlada por um
auto-transformador de varidvel (Superior Electric Co.,
Bristol, CT, EUA)

Para efetuar wuma extracdo, 0 tecido pré-pesado
contendo a composigdo de aditivo foi colocada em uma
ponteira de extragdo de celulose de 33 mm x 80 mm (Whatman
International Ltd, Maidstone, Inglaterra). A ponteira foi
entdo colocada no tubo de extracdo soxhlet e o tubo foi
conectado ao frasco de fundo redondo e o condensador.
Dentro do frasco de fundo redondo foram colocados 150 mL de
solvente. A manta de aquecimento foi energizada e o fluxo
de agua pelo condensador foi iniciado. O <calor do
aquecimento auto-transformador varidvel foi ajustado de
modo que o tubo soxhlet foi preenchido com xileno e
ciclizado de novo para dentro do frasco de fundo redondo a
cada 15 minutos. A extragdo foil efetuada por um total de 5
horas (aproximadamente 20 ciclos de xileno pelo tubo
soxhlet). Ao término a ponteira contendo o tecido foi
removida do tubo soxhlet e deixada secar em um gabinete. O
tecido foi a seguis transportado para um forno ajustado a
150 °C e seco por 1 hora para remover o excesso do solvente
xileno. Esse forno foi ventilado para um gabinete. O tecido
seco foi a seguir colocado em um forno ajustado a 105 °C de
um dia para o outro. No prdximo dia o tecido foi removido,
colocado em uma placa metdlica com uma tampa e deixado
esfriar em um dessecador contendo o dessecante sulfato de
calcio por 10 minutos. O peso do tecido extraido seco e
esfriado foi a seguir medido em uma balang¢a com precisdo de
+ 0,0001 g e o peso foli registrado (W,).

A de extrativos de xileno foi calculada usando a

o
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equacao abaixo:
% de extrativos de xileno = 100 x (W, - W,) + W1

Devido ao fato de nem toda a composigdo aditiva poder
extrair no solvente selecionado, foi necessario construir
uma curva de calibrac¢do para determinar a quantidade de
composigdo aditiva em uma amostra desconhecida. Uma curva
de calibracdo foi feita primeiramente rela aplicacdo de uma
quantidade conhecida de aditivo na superficie de um tecido
pré-pesado (T;) usando um nebulizador. A composigdo aditiva
foi aplicada uniformemente no tecido e deixada secar em um
forno a 105 °C de um dia para o outro. O peso do tecido
calculado foi entdo medido (T,) e a % em peso do aditivo
foi calculada usando a equacdo abaixo:

% de aditivo = 100 x (T, - T,) = T,

Os tecidos tratados em wuma faixa de niveis de
composigdo aditiva de 0% a 13% foram produzidos e testados
usando o procedimento de extracdo soxhlet anteriormente
descrito. A regressdo linear de % de extrativos de xileno
(variadvel Y) VS. % de aditivo (variavel x) foi usada como a
curva de calibracio.

Curva de calibragdo: % de extrativos de xileno = m (%
de aditivo) + b

ou: % de aditivo = (% de extrativos de xileno - b)/m

onde: m = inclinag¢do da equa¢do de regressdo linear

b = intercepto y da equacdo de regressdo linear

Depois de uma curva de calibrac3io ser estabelecida, a
composigdo aditiva de uma amostra de tecido pode ser
determinada. O contetdo de extratos de xileno de uma

amostra de tecido foi medido usando o procedimento de

extragdo soxhlet anteriormente descrito. A % de aditivo no
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tecido foi entdo calculada usando a equagdo de regressdo
linear:

% de aditivo = (% de extrativos de xileno - b)/m
onde: m = inclinag¢do da equagdo de regressdo linear

b = intercepto y da equagdo de regressdo linear

Un minimo de duas medi¢des foram feitos em cada
amostra de tecido e a média aritmética foi reportada como a
°

% de contetdo de aditivo.

Medic¢des da Caixa Dispersdo-Patinagdo (Slosh Box)

A caixa de patinag¢do usada para a quebra dindmica das
amostras consiste de uma caixa pléstica 14”Wx18”Dx12"H
construida a partir de Plexiglas de 0,5” de espessura com
uma tampa justa. A caixa fica em uma plataforma, com uma
extremidade ligada a uma dobradiga e a outra extremidade
ligada a uma came reciproca. A amplitude do movimento de
balanco da caixa de patinagdo & de £ 2" (faixa de 4"). A
velocidade da ac3o de patinagdo é varidvel, porém foi
ajustada a uma velocidade constante de 20 revolugdes por
minuto da came, ou 40 patina¢des por minuto. Um volume de
2000 mL da solucdo molhante ou de “dgua de torneira” ou de
“adgua mole” foi adicionado na caixa de patinagdo antes da
testagem. A solugdo de &agua de torneira pode conter cerca
de 112 ppm de HCO; ; 66 ppm de ca’**, 20 ppm de Mg®*, 65 ppm
de Na', 137 ppm de Cl°, 100 ppm de S0, com um total de
sélidos dissolvidos de 500 ppm e uma dureza de agua
calculada de cerca de 248 ppm equivalentes de CaCO;. A
solucdo de &gua mole, por outro lado, contém cerca de 6,7
ppm de Ca?*, 3,3 ppm de Mg®" e 21,5 ppm de Cl° com um total
de sdlidos dissolvidos de 31,5 ppm e uma dureza de agua

calculada de cerca de 30 ppm equivalente de CaCO;. Uma
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amostra foi desdobrada e colocada na caixa de patinagdo. A
caixa de patinagdo foi iniciada e o tempo foi iniciado uma
vez que amostra foi adicionada & solugdao molhante. A gquebra
da amostra na caixa de patinacdo foi visualmente observada
e o tempo necessario para a quebra em pedagos menor do que
1”7 quadrada em 4&rea foi registrado. Pelo menos ¢trés
replicatas das amostras foram registradas e foi feita a
média para obter os valores registrados. As amostras as
gquais ndo quebraram em pedacos menores do que 1” quadrada
de &rea em 24 horas em uma solu¢do molhante particular sao
consideradas ndo-dispersaveils naquela solu¢do molhante por
esse método de teste.

Nesse exemplo, 14 amostras de tecido foram feitas de
acordo com a presente descoberta e submetidas a pelo menos
um dos testes acima e comparadas com varios produtos
teciduais comercialmente disponiveis.

As primeiras trés amostras feitas de acordo com a
presente descoberta (Amostras Nos. 1, 2 e 3 na tabela
abaixo) foram feitas geralmente de acordo com O pProcesso
descrito no Exemplo 3 acima.

As amostras de rede de tecido 4 a 7, por outro lado,
foram feitas de acordo com o processo ilustrado na Fig. 3.
Para aderir a rede de tecido a uma superficie dobrada, a
qual nessa modalidade compreendia um secador Yankee, as
composicdes aditivas feitas de acordo com a presente
descoberta foram pulverizadas no secador antes do contato
do secador com a rede. As amostras foram a seguir
submetidas a varios testes padronizados.

Inicialmente, a polpa Kraft de madeiras de coniferas

(NSWK) foi dispersa em um despolpador por 30 minutos a 4%
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de consisténcia e cerca de 100 graus F. A seguir, a polpa
NSWK foi transferida para uma caixa de descarga e
subsequentemente diluida até aproximadamente 3% de
consisténcia. A seguir, a polpa NSWK foi refinada a 4,5 hp-
dias/tonelada métrica. As fibras de madeiras de coniferas
acima foram utilizadas como a camada de resisténcia interna
em uma estrutura de tecido com trés camadas. A camada NSWK
contribuiu aproximadamente com 34% do peso da folha final.

Dois quilos de KYMENE® 6500, disponivel de Hercules,
Incorporated, localizado em Wilmington, Delaware, EUA, por
tonelada métrica de fibra de madeira foram adicionados ao
suprimento antes da caixa alimentadora de papel.

Aracruz ECF, uma polpa Kraft de madeira de ,lei de
eucalipto disponivel de Aracruz, localizada no Rio de
Janeiro, RJ, Brasil, foi dispensada em um despolpador por
30 minutos a cerca de 4% de consisténcia a cerca de 100
graus Farhenheit. A polpa EHWK foi a seguir transferida
para uma caixa de descarga e subsequentemente diluida até
cerca de 3% de consisténcia. As fibras de polpa EHWK
representam as duas camadas externas da estrutura tecidual
de 3 camadas. As camadas EHWK contribuiram aproximadamente
com 66% do peso da folha final.

Dois quilos de KYMENE® 6500 por tonelada métrica de
fibra de madeira foram adicionados ao suprimento antes da
caixa alimentadora de papel.

As fibras da polpa das caixas da maquina foram
bombeadas para a caixa alimentadora de papel em uma
consisténcia de cerca de 0,1%. As fibras da polpa de cada
caixa da maquina foram enviadas através de tubos separados

para a caixa alimentadora de papel para criar uma estrutura
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de tecido com trés camadas. As fibras foram depositadas em
um feltro em um Crescent Former, semelhantemente ao
processo ilustrado na Fig. 3.

A folha Umida, com aproximadamente 10 a 20% de
consisténcia, foi aderida a um secador Yankee, se
deslocando a cerca de 2500 fpm (750 mom) através de um pino
por um cilindro de compressdo. A consisténcia da folha
amida depois do pino do cilindro de compressdo
(consisténcia do cilindro pés-pressdo ou PPRC) foi de
aproximadamente 40%. A folha tGmida aderiu ao secador Yankee
devido a composicdo aditiva que é aplicada & superficie de
secagem. Hastes de pulverizag¢do abaixo do secador Yankee
pulverizaram a composigdo aditiva, descrita na presente
descoberta, na superficie do secador em um nivel de adicido
de 100 a 600 mg/m?.

Para prevenir que o feltro se contamine pela
composigdo aditiva, e para manter as propriedades da folha
desejadas, uma prote¢do foi posicionada entre a haste e
pulverizacdo e o cilindro de compressdo.

A folha foi seca até <cerca de 95% - 98% de
consisténcia conforme ela se deslocou no secador Yankee e
para a lamina de dobragem. Uma lamina de dobragem
subsequentemente fragmentou a folha de tecido e removeu uma
porgdo da composigdo aditiva do secador Yankee. A base do
tecido dobrada foi a seguir enrolada em um nicleo se
deslocando aproximadamente a 1970 fpm (600 mpm) em
cilindros macios para conversdo. A folha de base de tecido
resultante tinha um peso 4 base de seco ao ar de 14,2 g/mz.
Dois ou trés cilindros macios do tecido dobrado foram a

seguir novamente enrolados e dobrados juntos de modo que
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ambos os lados dobrados estavam na parte de fora da
estrutura unindo as dobras. A folha dobrada foi a seguir
rachada nas extremidades até uma largura padr3o de
aproximadamente 8,5 polegadas (21,59cm) e dobrada. Amostras
de tecido foram condicionadas e testadas.

A composigdo aditiva que foi fornecida par Aas

Amostras Nos. 4 a 7 foi testada como a seguir:

Polimero (proporg¢des em |Agente Concentrag¢do de
peso entre parénteses) dispersante agente
dispersante (%
em peso)
AFFINITY™ PRIMACOR™ 5986 40,0
EG8200/PRIMACOR™ 5986
(60/40)
Tamanh |Polidispersivi |S6lidos |pH |Viscosid |[Tem |RPM|Fus
o de dade (% em ade (cp) |p o
partic peso) (°C
ula do )
polime
ro
0,71 2,12 40,0 11, (448 22, |50 |RvV3
3 1

O antimicrobiano DOWICIL™ 75, o qual & um conservante
com a composigcdo ativa de 96% de cloreto de cis-1-(3-
cloroalil)-3,5,7-triaza-1-azoniadamantano 96% (também
conhecido como Quaternium-15), obtido da The Dow Chemical
Company, também estava presente em cada uma das composicdes
aditivas.

Os sbélidos porcentuais na solucdo para diferentes
composigdes aditivas variou para fornecer de 100 a 600
mg/nﬁ de cobertura de pulverizagdo no Secador Yankee. A

variagdo do contetGdo de sdélidos em solucdo também varia a

quantidade de sdbélidos incorporada na rede da base. Por
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exemplo, em uma capa de pulverizagdo de 100 mg/m* no
Secador Yankee, estima-se que cerca de 1% de sblidos da
composigdo aditiva seja incorporado na rede de tecido. Em
200 mg/m2 da cobertura de pulverizagdo no Secador Yankee,
estima-se que cerca de 2% de composigdo aditiva de sbélidos
seja incorporado na rede de tecido. Em 400 mg/m’ da
cobertura de pulverizagdo no Secador Yankee, estima-se que
cerca de 4% de composigdo aditiva de sbélidos seja
incorporado na rede de tecido.

As amostras de Nos. 8 a 13, por outro lado, foram
produzidas de acordo com o processo descrito no Exemplo No.
2 acima.

A amostra de tecido No. 14, por outro lado,
compreendeu um produto com dobra.

A amostra de tecido No. 14, por outro lado,
compreendeu um produto co 2 dobras. A amostra de tecido No.
14 foi feita semelhantemente ao processo descrito no
Exemplo 3. A rede de tecido, entretanto, foi
substancialmente seca antes de ser ligada ao tambor secador

usando a composigdo aditiva.

Antes da testagem, todas as amostras foram
condicionadas de acordo com os padrdes TAPPT.
Particularmente, as amostras foram colocadas em uma

atmosfera a 50% de umidade relativa e 72 °F (22,22°C) por
pelo menos quatro horas.

Os seguintes resultados foram obtidos:
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Conforme mostrado acima, as amostras feitas de acordo
com a presente descoberta tinham boas taxas de absorvéncia
de agua conforme demonstrado pelo Teste de Tamanho
Hercules. Particularmente, as amostras feitas de acordo com
a presente descoberta tinham um HST bem abaixo de 60
segundos, tal como abaixo de 30 segundos, tal como abaixo
de 20 segundos, tal como abaixo de 10 segundos. De fato,
muitas das amostras tinham um HST menor do que cerca de 2
segundos.

Além de absorver muita agua, as amostras de tecidos de
banho feitas de acordo com a presente descoberta contendo
ainda a composigdo aditiva tinham boas caracteristicas de
dispersibilidade. Por exemplo, conforme demonstrado, as
amostras tinham uma dispersibilidade menor do que cerca de
2 minutos, tal como menor do que cerca de 1-1/2 minuto, tal
como menor do que cerca de 1 minuto.

Conforme também mostrado pela tabela acima, as
amostras de acordo com a presente descoberta tinham
caracteristicas de fixagdo-deslize superiores. Os dados de
fixacdo-deslize também estdo graficamente demonstrados como
Fig. 28. Conforme mostrado, as amostras feitas de acordo
com a presente descoberta tinham uma fixagd3o-deslize de
cerca de -0,007 até cerca de 0,1. Mais particularmente, as
amostras feitas de acordo com a presente descoberta tinham
uma fixagdo-deslize maior do que cerca de -0,006, tal como

maior do que cerca de 0. Todos os exemplos comparativos,

por outro lado, tiveram nameros de fixagdo-deslize
inferiores.
Exemplo 5

As amostras de tecido feitas de acordo com a presente
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descoberta foram preparadas semelhantemente ao processo
descrito no Exemplo No. 4 acima. Nesse exemplo, a
composigdo aditiva foi aplicada & primeira amostra em uma
quantidade relativamente alta e em uma segunda Amostra em
uma quantidade relativamente baixa. Particularmente, a
Amostra No. 1 continha a composicd3o aditiva em uma
quantidade de 23,8% em peso. A Amostra No. 1 foi similar &
forma na qual a Amostra No. 1 foi produzida no Exemplo No.
4 acima. A Amostra No. 2 por outro lado, continha a
composigdo aditiva em uma guantidade de cerca de 1,2% em
peso. A Amostra No. 2 foi feita de um modo geral da mesma
maneira que a Amostra No. 4 foi feita no Exemplo No. 4
acima.

Depois de as amostras terem sido preparadas, uma
superficie de cada amostra foi fotografada wusando um
microscdpio eletrbdbnico de varredura.

A primeira amostra contendo a composigdo aditiva em
uma quantidade de 23,8% em peso & ilustrada nas Figs. 29 e
30. Conforme mostrado, nesta amostra, a composig¢do aditiva
forma um filme descontinuo na superficie do produto.

Figs. 31 - 34, por outro lado, sdo fotografias da
amostra contendo a composigdo aditiva em uma quantidade de
cerca de 1,2% em peso. Conforme mostrado, em gquantidades
relativamente baixas, a composigdo aditiva ndo forma uma
rede interconectada. Ao contrario, a composigdo aditiva
estd presente na superficie do produto em &reas discretas e
separadas. Mesmo em quantidades relativamente baixas,
entretanto, o produto de tecido apresenta uma sensagdo

macia e de logdo.

Exemplo 6



10

15

20

25

30

103/110

Nesse exemplo, véarias composigdes foram impressas em
uma rede de base seca por ar ndo-dobrada (UCTAD) de acordo
com um padrdo e dobrada de um tambor dobrador. As
composigdes foram usadas para aderir a rede da base ao
tambor. As amostras foram, a seguir, testadas quanto a
bloqueio, o que se refere a tendéncia de unifo de duas
folhas adjacentes.

Mais particularmente, o teste de bloqueio efetuado
nesse exemplo € como a seguir:

Teste de Blogqueio

1. Obter amostras de folhas de base a serem testadas.
AS amostras sdo cortadas de modo a apresentarem uma largura
de 7,62cm e de 6 a 7 polegadas de comprimento. A largura
das amostras €& a direc¢do da maquina cruzada, enquanto gque o
comprimento € a direc¢do da madgquina da folha da base.

2. Pegar duas amostras idénticas e colocar uma em cima
da outra. Ao testar as folhas de tecido dobradas, o lado
ndo-dobrado de cada folha fica para cima. Deste modo, ©
lado ndo-dobrado da folha do fundo é colocado em contato
com o lado dobrado da folha do topo.

3. Repetir o passo 2 acima até que 5 amostras ou
pilhas tenham sido preparadas.

4. Colocar um pedago de LEXAN PLEXIGLAS em uma
superficie plana. O LEXAN PLEXIGLAS tem uma espessura de
1/4 de polegada. Um pedago para imprimir e copiar papel, de
vinte libras, de dimensdes de 8,5 polegadas x 11 polegadas
(21,59 cm x 27,94 cm) e 98 de clareza & colocada no topo do
LEXAN PLEXIGLAS.

5. Colocar as amostras empilhadas umas sobre as outras

no PLEXIGLAS.
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Cada amostra empilhada é separada pelo papel de cépia
conforme mostrado na Fig. 38.

6. Uma pega do papel de impressdo e cbpia, de vinte
libras, de dimensdes de 8,5 polegadas X 11 polegadas (21,59
cm x 27,94 cm) e 98 de clareza &€ entdo colocada no topo da
amostra e a pilha resultante &€ encimada com outra peca de
LEXAN PLEXIGLAS conforme também mostrado na Fig. 38.

7. Um peso de 26 libras & colocado na pega do topo do
PLEXIGLAS conforme também demonstrado na Fig. 38. A
estrutura inteira é entdo colocada em uma camara de
envelhecimento controlada a 40 °C e 75% de umidade relativa
por cinco dias.

8. Depois do envelhecimento, cada amostra €& entao
removida da estrutura mostrada na Fig. 38. Cada amostra é
entdo colocada em um testador elédstico equipado com um
sistema de aquisic3o de dados computadorizado que & capaz
de calcular uma forca de desgarramento média em gramas
forca. O testador eldstico & um Testador Elastico Sintech
carregado com o software TESTWORKS. No software TESTWORKS,
o método de desgarramento 640-W é usado, no qual o espago
da mordente é ajustado como uma polegada (2,54cm).

9. tomar a primeira amostra e iniciar cuidadosamente a
separag¢do das duas folhas de tecido juntamente com um canto
do topo. Colocar uma folha da amostra na mordente inferior
e a outra folha da amostra na mordente superior do testador
de tensdo. Ao usar as filhas de tecido dobradas, o lado
dobrado da amostra estd visivel e para cima.

10. Iniciar o teste para medir a forga de bloqueio.

Particularmente, o testador elastico desgarra as duas

folhas. A dobragem ocorre ao longo do comprimento (diregdo
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da maquina) da amostra. O teste é repetido para toda as
cinco amostras produzidas e a forca de bloqueio é medida e
uma média € feita para todas as cinco amostras.

Nesse exemplo, as redes de base seca ao ar nio-
dobradas foram formadas em um processo similar ao processo
mostrado na Fig. 2. As folhas da base tinham um peso de
base de 42,7 g/m2 até 44,5 g/m2. A folha da base foi feita
a partir de 100% de polpa Kraft de madeira de coniferas do
norte.

Conforme descrito acima, depois de serem formadas, as
folhas da base foram entdo submetidas a um processo de
impressdo e dobragem. O processo de impressdo e dobragem
estd ilustrado de um modo geral na Fig. 8. A folha foi
alimentada em uma linha de impressdo de gravura onde uma
composig¢do dobrada estava impressa na superficie da folha,
semelhantemente ao processo descrito no Exemplo 2 acima.

Em um primeiro grupo de amostras, um adesivo dobrado
foi aplicado na folha da base. Uma composig¢do aditiva feita
de acordo com a presente descoberta foi entdo adicionada em
diferentes quantidades ao adesivo dobrado. Finalmente, as
amostras foram feitas contendo somente a composigdo aditiva
feita de acordo com a presente descoberta.

O adesivo dobrado usado foi o 1ligante AIRFLEX 426
obtido de Air Products, Inc. de Allentown, Pensilvénia.
AIRFLEX 426 é uma emulsdo terpolimérica de acetato de
vinila carboxilado-etileno ndo-reticulada e flexivel.

A composigdo aditiva feita de acordo com a presente

descoberta & como se segue:

Polimero (proporgdes em |Agente Concentragdo

peso entre parénteses) dispersante de agente
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dispersante (%
em peso)
AFFINITY™ PRIMACOR™ 59861 40,0
EG8200/PRIMACOR™ 59861
(60/40)
Tamanho | Polidispersivi|S&lido |[pH |Viscosid |Temp RP |Fus
de dade s (% ade (cp) |(°C) M o
particu em
la do peso)
polimer
o
0,71 2,12 40,0 11, (448 22,1 50 |RV3
3

As amostras a seguir foram produzidas contendo o

adesivo dobrado e a composigdo aditiva nas porcentagens a

seguir:

Amostra No. % de adesivo para| % de composigdo
dobra aditiva

1 100 0

2 98 2

3 90 10

4 75 25

5 0 100

O bloqueio de folhas foi testada para cada uma das
amostras acima de acordo com o processo descrito acima. Os
resultados do bloqueio estdo ilustrados na Fig. 39. As
amostras também foram testadas para GMT, GMTEA, GMM/GMT e
para elasticidade ®Gmida/seca na diregdo cruzada. Os

resultados a seguir foram obtidos.

Amostra GMT (gf) GMTEA GMMod/GMT) | W/D
No. (TJ/m?) direcdo
cruzada

(%)
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1 1720 36,8 3,71 55
Nao- 1055 21,4 4,02 34
tratada

2 1061 22,3 3,83 33
3 1224 23,8 4,09 34
4 1416 25,8 4,84 30
5 2783 41,5 6,54 45

Conforme mostrado na fig. 39, o bloqueio de folhas foi
drasticamente reduzida conforme a quantidade da composigédo
aditiva aumentou na composigdo de dobra. De fato, o
bloqueio de folhas foi gquase que inexistente na Amostra No.
5 que ndo continha qualquer adesivo de dobra.

Conforme mostrado na Tabela acima, a composigdo
aditiva de acordo com a presente descoberta também aumentou
significativamente a forgca de tensdo média geométrica da
folha da base em comparacdo com a amostra substancialmente
idéntica, porém ndo-tratada. Por exemplo, a forga de tensdo
média geométrica mais gque dobrou entre a amostra ndo-
tratada e a Amostra No. 5 que continha somente a composigdo
aditiva.

Sob este aspecto, baseando-se em varios fatores, a
forca de tensdo média geométrica tratada de acordo com a
presente descoberta pode aumentar em mais de 10%, mais de
25%, mais de 50%, mais de 75%, mais de 100%, mais de 125%,
mais de 150% mais de 175% e ainda mais de 200% em
compara¢cdo com uma amostra ndo-tratada substancialmente
idéntica.

Também sdo mostradas a partir da tabela acima que
varias outras propriedades da folha de base melhoraram

quando a folha de base foi tratada com a composigdo aditiva
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feita de acordo com a presente descoberta em comparagdo com
a amostra ndo-tratada.

No préximo grupo de amostras, varios outros aditivos
foram combinados com ao adesivo de dobra. Particularmente,
a mistura do adesivo de dobra além do ligante AIRFLEX
continha KYMENE 6500 disponivel de Hercules, Incorporated.
KYMENE 6500 € um agente de elasticidade Gmida. A mistura de
adesivo de dobra também continha HERCOBOND disponivel de
PROTOCOLO desespumante disponivel

Hercules, Incorporated,

da Hercules, Incorporated e hidréxido de sédio.

Quimica % da Composigdo
ATRFLEX 426 43,3

Protocolo CB2008 0,2

Agua 32

Kymene 6500 13,6

Hercobond 1366 9,1

NaOH (10%) 1,8

Os exemplos a seguir foram produzidos contendo

combina¢des da mistura adesiva de dobra e da composigdo

aditiva feita de acordo com a presente descoberta:

Amostra No. % de Mistura | % de Composigao
Adesiva de Dobra Aditiva

6 100 0

7 97,5 2,5

8 95 5

9 25 75

Os exemplos acima produziram os resultados a seguir.

Amostra GMT (gf) GMTEA GMMod/GMT | W/D

No. (J/m2) Direcdo
cruzada
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(%)
6 1720 36, 8 3,71 55
7 1511 30,2 4,04 60
8 1478 31 4,16 53
9 2343 37,9 9,26 43

Os resultados de bloqueio est3o mostrados na Fig. 40.
Conforme demonstrado, o bloqueio diminuiu drasticamente
conforme quantidades maiores de composig¢do aditiva foram
incluidas no adesivo de dobra.

Foi verificado durante esses testes gque a mistura de
dobra contendo KYMENE 6500 tinha uma tendéncia a fazer com
que a composigdo aditiva saisse da solugdo. Como resultado,
outras amostras foram feitas nas quais a mistura de adesivo
de dobra ndo continha o produto KYMENE 6500.

Particularmente, as seguintes amostras foram produzidas:

Amostra No. % de adesivo para| % de composicdo
dobra aditiva

10 100 0

11 98 2

12 90 10

13 75 25

14 25 75

15 0 100

As amostras acima produziram os resultados a seguir.

Amostra GMT (gf) GMTEA GMMod/GMT W/D

No. (J/m?) Direcdo
cruzada
(%)

10 2163 43,7 4,08 31

11 2197 43,4 3,95 30




10

15

110/110

12 1956 37 4,28 33
13 1642 31,5 4,88 32
14 2133 32,8 7,93 44
15 2783 41,5 6,54 45

Os resultados do bloqueio estdo ilustrados na Fig. 41.
Conforme demonstrado, o bloqueio reduziu conforme maiores
quantidades da composicdo aditiva estavam presentes.

Conforme mostrado acima, o bloqueio de folhas pode ser
menor do que 0,15 N, tal como menor do que 0,10 N, tal como
menor do que 0,05 N quando o adesivo de dobra contém a
composigdo adesiva feita de acordo com a presente
descoberta.

Essas e outras modificagdes e variagdes da presente
invengdo podem ser praticadas pelas pessoas versadas na
técnica sem sair do espirito e escopo da presente invencdo,
o qual é mais particularmente estabelecido nas
reivindicag¢des em anexo. Além disso, deve ser entendido que
Os aspectos das varias modalidades podem ser permutados cdo
um todo ou em parte. Além disso, as pessoas normalmente
versadas na técnica ir3o perceber que a descricdo
precedente €& somente a titulo de exemplo, e que ndo &
tencionada a limitar a invencdo descrita em tais

reivindica¢des em anexo.
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REIVINDICACOES

1. Produto de tecido, caracterizado por compreender:

uma folha tecidual com um primeiro lado e um segundo
lado, a folha tecidual compreendendo fibras celuldsicas em

5 uma quantidade de pelo menos 50% em peso; e
uma composicao aditiva presente pelo menos no primeiro
lado da folha tecidual, a composicao aditiva compreendendo
um interpolimero de alfa-olefina de etileno e pelo menos um
comondmero selecionado do grupo consistindo de um dieno

10 ciclico linear, ramificado ou ciclico Cz a Cg9, acetato de
vinila, e um composto representado pela férmula H,C=CHR, em
que R ¢é um grupo alquil C; a Czp linear, ramificado ou
ciclico ou um grupo aril C¢ a Czo, ou o polimero de alfa-
olefina compreende um copolimero de propileno com pelo

15 menos um comondmero selecionado do grupo consistindo de
etileno, um dieno linear, ramificado ou ciclico Cis a Cyo e
um composto representado pela fédrmula HC=CHR, em que R é
um grupo alquil linear, ramificado ou ciclico Ci a Czp ou um
grupo aril Ce a Coo;

20 em que o produto tem uma massa maior do que 3 cmi/g,
tem uma estiramento CD uUmido/seco de pelo menos 25% e,
quando empilhado com um produto idéntico, tem um bloqueio
de folha menor do que 0,14 N(15 gf).

2. Produto de tecido, de acordo com a reivindicacao

25 1, caracterizado pelo fato de que o produto tem um bloqueio

de folha menor do que 0,10 N (10 gf).
3. Produto de tecido, de acordo com a reivindicacao

1, caracterizado pelo fato de que o produto tem um blogueio

de folha menor do que 0,05 N (5 gf).

30 4. Produto de tecido, de acordo com a reivindicacao

Peticao 870180007879, de 29/01/2018, pag. 8/11
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1, caracterizado pelo fato de gue o primeiro lado da folha

tecidual tem um Stick-Slip (fixagao—-deslize) maior do que
-0,01.
5. Produto de tecido, de acordo com qualgquer uma das

5 reivindicacgdes 1, 2, 3 ou 4, caracterizado pelo fato de que

o produto tem uma forca de tensdao média geométrica de pelo
menos 600 g/7,62 cm.
6. Produto de tecido, de acordo com qualgquer uma das

reivindicagdes 1, 2, 3, 4 ou 5, caracterizado pelo fato de

10 que a composicao aditiva compreende adicionalmente um
copolimero de Aacido etileno-carboxilico.
7. Produto de tecido, de acordo com a reivindicacao

6, caracterizado pelo fato de que a composigao aditiva

compreende uma mistura do polimero de olefina e do
15 copolimero de 4dcido etileno-carboxilico, e em dque ©
polimero de olefina compreende um interpolimero de etileno
e um alqueno.
8. Produto de tecido, de acordo com a reivindicacao

7, caracterizado pelo fato de que a composicao aditiva

20 compreende adicionalmente um agente dispersante que
compreende um dcido carboxilico, um sal de um 4&cido
carboxilico, um éster de 4&cido carboxilico ou um sal do
éster de 4dcido carboxilico.

9. Produto de tecido, de acordo com qualquer uma das

25 reivindicacgbes 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 ou 8, caracterizado pelo

fato de que a folha tecidual contém pelo menos uma rede de
tecido que define o primeiro lado e em que a composicao
aditiva tenha sido aplicada ao primeiro lado da rede de
tecido e a rede de tecido tenha sido crepada depois de a

30 composicao aditiva ter sido aplicada.

Peticao 870180007879, de 29/01/2018, pag. 9/11
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10. Produto de tecido, de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 ou 8, caracterizado pelo

fato de que a composicao aditiva tenha sido primeiramente
aplicada a uma superficie crepada e a seguir o primeiro
5 lado da rede de tecido entra em contato com a superficie
crepada para aplicada a composicao aditiva ao primeiro lado

da rede antes de realizar a crepagem da rede de tecido.
11. Produto de tecido, de acordo com a reivindicacao

9, caracterizado pelo fato de que a composigao aditiva foi

10 aplicada ao primeiro lado da rede de tecido, de acordo com
um padrao antes de ser crepada.

12. Produto de tecido, de acordo com qualquer uma das

reivindicag¢bes 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10 ou 11,

caracterizado pelo fato de que a folha tecidual contém um

15 agente de resisténcia a umidade tempordrio.
13. Produto de tecido, de acordo qualgquer uma das
reivindicag¢bes 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10 ou 11,

caracterizado pelo fato de gque a folha tecidual contém um

agente de resisténcia a umidade permanente.
20 14. Produto de tecido, de acordo com qualgquer uma das
reivindicac¢bes 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11 ou 12,

caracterizado pelo fato de que a folha tecidual tem uma

dispersibilidade menor do que 2 minutos.
15. Produto de tecido, de acordo com qualquer uma das
25 reivindicacgdes 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 ou 10,

caracterizado pelo fato de que a folha tecidual ¢&é

compreendida de somente uma camada individual de uma rede
de tecido contendo as fibras celuldsicas.
16. Produto de tecido, de acordo com qualquer uma das

30 reivindicacgdes 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 ou 10,

Peticdo 870180007879, de 29/01/2018, pag. 10/11
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caracterizado pelo fato de que a folha tecidual contém

vadrias camadas.
17. Produto de tecido, de acordo com qualgquer uma das
reivindicacgdes 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 ou 10,

5 caracterizado pelo fato de gque o Produto de tecido contém

varias folhas teciduais individuais gque estdo em uma
disposigao empilhada.

18. Produto de tecido, de acordo com qualgquer uma das
reivindicacdes 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 ou 10,

10 caracterizado pelo fato de que o Produto de tecido contém

varias folhas teciduais wunidas enroscadas, cada uma das

folhas teciduais sendo separada por uma linha de
fragilidade.

19. Produto de tecido, de acordo com qualgquer uma das

15 reivindicac¢dbes 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 12 ou 14,

caracterizado pelo fato de que o produto tem um wvalor HST

menor do que 100 segundos.

Peticdo 870180007879, de 29/01/2018, pag. 11/11
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Amostra de Controle com aumento de 500x.

. 25A

FIG
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FIG. 25B
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13% em peso da composi¢ao aditiva com aumento de 500x.
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FiG. 29

FIG. 30
Imagem de superficie SEM, aumento = 30x
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FIG. 32
Imagem de superficie SEM, aumento = 30x
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Imagem de superficie SEM, aumento = 750x
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