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Relatério Descritivo da Patente de Invencgao para "TECIDO
LAMINADO NAO TECIDO COMPRENDENDO CAMADAS
PRODUZIDAS POR FIAGAO A SOPRO E FILAMENTO CONTINUO,
SEU METODO DE FABRICAGAO E PRODUTO DE HIGIENE".

[0001] A presente invencio refere-se a um tecido laminado nao
tecido compreendendo uma camada nao tecida produzida por fiacdo a
sopro (meltblown) intercalada entre primeira e segunda camadas nao
tecidas produzidas por filamento continuo (spunbond). A invengao
refere-se ainda a um método para fabricagao de tal tecido e ao uso de
tal tecido.

[0002] Tecidos ndo tecidos compreendendo uma camada fabricada
por fiacdo a sopro (M) intercalada entre camadas produzidas por
filamento continuo (S) s&o conhecidos na técnica e sdo comumente
chamados tecidos do tipo SMS. Esses tecidos sdo frequentemente
usados em produtos de higiene tais como fraldas para bebé,
absorventes para cuidado feminino e produtos para incontinéncia para
adultos, onde propriedades de barreira altas para fluidos corporais tais
como urina, menstruacao e outros sio essenciais. Em tecidos do tipo
SMS, as camadas S sao responsaveis pelas propriedades mecanicas e
toque de superficie e as camadas M sao principalmente responsaveis
pelas propriedades de barreira.

[0003] Uma tecnologia mais recente quando fabricando tecidos nao
tecidos fabricados por filamento continuo é a chamada tecnologia de
espessura alta, onde fibras frisadas sao fiadas e dispostas sobre uma
correia em movimento para obter tecidos n&o tecidos produzidos por
filamento continuo. Devido ao frisamento das fibras, os tecidos
fabricados por filamento continuo resultantes tém uma espessura maior
do que tecidos fabricados por filamento continuo convencionais feitos
defibras lineares. A espessura alta leva a maciez alta também desejavel

para a industria de higiene. Tecidos fabricados por filamento continuo
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de espessura alta sdo descritos na US 6.454.989 B1 onde o frisamento
das fibras € obtido quando usando fibras multicomponentes onde os
dois componentes tém taxas de fluxo de fusido diferentes. Um outro
tecido fabricado por filamento continuo de espessura alta € descrito na
EP 2 343 406 B1 onde o frisamento das fibras é obtido quando do uso
de fibras multicomponentes onde os dois componentes tém taxas de
fluxo de fuséo e pontos de fus&o similares, mas uma certa diferenga na
razdo de meédia Z para distribuicdes de peso molecular ponderal médio.
Ainda um outro tecido de espessura alta é descrito na EP 1 369 518 B1
onde o frisamento das fibras € obtido quando do uso de fibras
multicomponentes onde um componente € um homopolimero e um
outro componente é um copolimero.

[0004] O objetivo da invencao € prover um tecido laminado nao
tecido tendo ambas maciez e propriedades de barreira excelentes.
[0005] Contra este antecedente a invencao refere-se a um tecido
laminado n&o tecido compreendendo uma camada nao tecida fabricada
por fiagcdo a sopro intercalada entre primeira e segunda camadas nao
tecidas produzidas por filamento continuo, onde pelo menos uma das
camadas produzidas por filamento continuo € uma camada nao tecida
produzida por filamento continuo de espessura alta compreendendo ou
consistindo em fibras multicomponentes frisadas.

[0006] A camada produzida por fiagao a sopro constitui o nucleo do
tecido e as camadas produzidas por filamento continuo superior e
inferior cobrem ambas as superficies do nucleo. Tais tecidos sé&o
geralmente chamados tecidos do tipo SMS e compreendem variantes
tais como SMS, SMMS, SSMS, SSMMS, SMMMS e outras. Uma
camada de MM ou SS dupla resulta de uma deposi¢ao em duas etapas
de fibras fabricadas por fiagado a sopro ou filamento continuo em locais
distintos usando maquinario distinto, mas é ainda compreendida como

uma camada fabricada por fiacdo a sopro ou filamento continuo,
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respectivamente, de acordo com a invencgado. As duas zonas M ou S em
uma camada de MM ou SS dupla podem ter configuracdo, peso e
propriedades idénticos ou diferentes. A mesma consideracao se aplica
a camadas de MMM ou SSS triplas e assim por diante. Em uma
modalidade, as primeira e segunda camadas nao tecidas produzidas
por filamento continuo sao idénticas.

[0007] De acordo com a invencdo, camadas produzidas por
filamento continuo compreendendo fibras frisadas sdo desta maneira
combinadas com fibras fabricadas por fiacdo a sopro padréo
intercaladas entre as camadas produzidas por filamento continuo. Foi
experimentalmente constatado que tal laminado pode ter desempenho
superior em termos de maciez e também propriedades de barreira
quando comparado com produtos SMS padrdao sem camadas de
espessura alta.

[0008] Em uma modalidade, ambas as camadas produzidas por
filamento continuo sdo camadas né&o tecidas produzidas por filamento
continuo de espessura alta compreendendo ou consistindo em fibras
multicomponentes frisadas.

[0009] A invencgao vai além do simples uso de tecidos fabricados
por filamento continuo de espessura alta em laminados SMS
conhecidos per se. Como aparente a partir dos exemplos de trabalho,
foi constatado que a eficiéncia de barreira para liquido das camadas
produzidas por fiacdo a sopro — expressa em termos de propriedades
de barreira para liquido por peso base de fiagdo a sopro — aumenta
quando um tecido fabricado por filamento continuo de espessura alta é
usado como estrutura de intercalagdo. Isso é surpreendente uma vez
que nao poderia ser esperado que a natureza das camadas S pudesse
ter uma influéncia da eficiéncia de barreira para liquido da camada M.
Se alguma, o oposto poderia ter sido esperado, porque poderia ser

pensado que a qualidade da camada M pioraria quando laminada em
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uma camada S de espessura alta mais desigual comparado com
quando laminada em uma camada S de espessura alta padrao mais
uniforme como uma base. Sem desejar ser limitado pela teoria, é
acreditado que o desempenho de barreira menor de camadas
produzidas por fiacdo a sopro em estruturas SMS convencionais pode
ser devido a um comportamento menos flexivel dos laminados no geral.
Quando um laminado inflexivel ou relativamente inflexivel € deformado
durante um teste de barreira para liquido, ou ainda mais
significantemente na pratica, algumas microestruturas podem romper e
o tecido pode se tornar localmente mais poroso nos pontos de ruptura
para abrir cursos de fluido possiveis que ndo estavam presentes antes.
Devido a estrutura das fibras fabricadas por filamento continuo frisada,
os laminados da invencdo podem ter uma flexibilidade geral
relativamente maior e, desta maneira, de acordo com esta teoria, havera
menos rupturas em microestrutura e desta maneira propriedades de
barreira melhores.

[0010] Considerando que um teor de M baixo pode ser vantajoso a
partir do ponto de vista de, por exemplo, comportamento mecanico do
tecido, uma eficiéncia de barreira para liquido alta das camadas
produzidas por fiagdo a sopro e entdo a habilidade de manutengao de
uma certa caracteristica de barreira para liquido em pesos base
menores (g/m?) das camadas M é muito atraente.

[0011] O efeito descrito foi observado ser particularmente
enfatizado em certas modalidades preferidas como descrito a seguir.
[0012] Ligagdo entre as camadas do tecido € realizada através de
ligagdo mecanica através de rolos de calandra estruturados na
fabricacido. As estruturas de superficie dos rolos de calandra doam um
padrao ligado especifico ao tecido. Em chamadas zonas de ligagéo, o
tecido € comprimido com calor e as fibras s&do firmemente ligadas umas

as outras. As zonas de ligagdo sao distintas e podem ser bem
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reconhecidas contra a parte nao ligada, restante, do tecido. O padrao
ligado € descrito pelo formato das zonas de ligagao, se distintas, o
numero de pontos de ligacao por area de superficie e pela "area ligada",
isto €, fracado da superficie de tecido total que € consumida pelas zonas
de ligacdo. As configuracbes mostradas nas modalidades que seguem
foram usadas para obter os efeitos benéficos da invencao.

[0013] Em uma modalidade, a area ligada do tecido € 10-15% e
preferivelmente 12-14%.

[0014] Em uma modalidade, as zonas de ligagdo sdo constituidas
por pontos distintos e, preferivelmente, circulares, onde com mais
preferéncia a area do ponto € de 1-5 ou 1,5-3 mm? e/ou o didmetro do
ponto é 0,5-1,5 ou 0,7-1,0 mm.

[0015] Em uma modalidade, o tecido compreende 20-30 e
preferivelmente 22-26 pontos por cm?.

[0016] Esses padrbes de ligagdo comparativamente abertos com
area de ligagao baixa permitem um produto flexivel.

[0017] Como mencionado acima, a invengado permite diminuicao
dos pesos base (absolutos e relativos) das camadas produzidas por
fiacdo a sopro enquanto mantendo propriedades de barreira para liquido
idénticas. Pesos base de filamento continuo menores sdo desejaveis
porque em peso base total constante do laminado, propriedades
mecanicas melhores serdo obtidas em um peso base de fiacdo por
sopro menor. Os ndo tecidos descritos nas modalidades que seguem
fazem uso desta observacao.

[0018] Em uma modalidade, o peso base da camada produzida por
fiacdo a sopro € menos do que 4,0 g/m?, preferivelmente menos do que
3,0 g/m? e mais preferivelmente menos do que 2,0 g/m?. Ele pode ser
entre 0,5 e 4,0 g/m? ou entre 1,0 e 2,0 g/m?. O peso base geral do tecido
pode estar entre 10 e 20 g/m?, preferivelmente entre 13 e 17 g/m?.

[0019] Em uma modalidade, o peso base da camada produzida por
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fiacdo a sopro perfaz 5-15% e preferivelmente 8-12% do peso base total
do tecido. Um teor de fiagdo por sopro tdo baixo quanto exatamente ou
aproximadamente 10% do peso base total do tecido foi verificado obter
resultados muito bons.

[0020] Uma observacdo adicional dentro do contexto da presente
invencao é que em dadas configuracdes de maquinario e resultado sera
possivel produzir fibras por fiacdo a sopro de didmetro menor quando o
peso base das camadas produzidas por fiagdo a sopro puder se tornar
menor. Um didmetro de fiacdo a sopro menor pode ter efeitos benéficos
adicionais sobre propriedades de barreira sem comprometer outras
propriedades do tecido.

[0021] Em uma modalidade, o didmetro médio das fibras produzidas
por fiagdo a sopro da camada produzida por fiagdo a sopro esta abaixo
de 3,0 um, preferivelmente abaixo de 2,0 ym e mais preferivelmente
abaixo de 1,7 ym. Por exemplo, o didmetro médio das fibras produzidas
por fiacdo a sopro da camada produzida por fiagdo a sopro pode se
encontrar entre 0,8 e 0,3 um, preferivelmente entre 1,0 e 2,0 um. A
densidade de massa linear pode estar abaixo de 0,5 denier,
preferivelmente abaixo de 0,3 denier e mais preferivelmente abaixo de
0,2 denier.

[0022] O diametro médio das fibras produzidas por filamento
continuo frisadas das camadas produzidas por filamento continuo de
espessura alta e, se alguma, as fibras produzidas por filamento continuo
reqgulares das camadas produzidas por filamento continuo regulares
podem se encontrar entre 15 e 20 ym. A densidade de massa linear das
fibras produzidas por filamento continuo frisadas das camadas
produzidas por filamento continuo de espessura alta e, se alguma, das
fibras produzidas por filamento continuo regulares das camadas
produzidas por filamento continuo regulares pode estar entre 1,4-2,0

denier.
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[0023] Em uma modalidade, o didmetro de frisamento médio das
fibras produzidas por filamento continuo frisadas das camadas
produzidas por filamento continuo de espessura alta é 50-500 um,
preferivelmente 60-150 ym e mais preferivelmente 80-125 um.

[0024] Em uma modalidade, a densidade das camadas produzidas
por filamento continuo de espessura alta é 0,02-0,08 g/cm® e
preferivelmente 0,04-0,06 g/cm?3.

[0025] Em uma modalidade, as fibras frisadas sao fibras
multicomponentes, preferivelmente fibras bicomponentes e mais
preferivelmente fibras bicomponentes lado-a-lado ou de nucleo de
bainha excéntrico. A fim de obter fibras produzidas por filamento
continuo frisadas, a chamada tecnologia multicomponente ou, mais
especificamente, bicomponente, é usada. Em fibras bicomponentes, ha
duas zonas distintas na secéo transversal das fibras. Essas podem ser
dispostas em uma configuracao lado-a-lado ou configuragao de nucleo
de bainha excéntrico. Outras configuragbes de fibra possiveis
adequadas para criagdo de frisamento incluem trilobal, torta
segmentada ou ilha no mar. Todas as configuragdes de fibra podem ser
soélidas ou feitas como disposi¢cdes ocas. Em uma modalidade, as fibras
frisadas sdo helicamente frisadas.

[0026] Em uma modalidade, as fibras incluem ou consistem em uma
poliolefina, preferivelmente copolimeros de polipropileno, polietileno ou
polipropileno-polietileno, mais preferivelmente polipropileno.

[0027] Para gerar frisamento em uma fibra produzida por filamento
continuo bicomponente, dois polimeros com caracteristicas diferentes
sao necessarios. A diferengca em caracteristica pode ser conseguida,
por exemplo, por uma diferengca em polidispersidade (Mw/Ms) entre os
dois polimeros, através de uma diferenca nos pontos de fusao dos dois
polimeros, através de uma diferenca da taxa de cristalizacdo dos dois

polimeros, através de uma diferenca na elasticidade dos dois polimeros
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ou através de uma diferenga da taxa de fluxo de fusdo (MFR) dos dois
polimeros. Em wuma modalidade, os dois polimeros da fibra
bicomponente diferem em polidispersidade em pelo menos um fator de
1,2.

[0028] Em uma modalidade, a razdo em peso dos dois polimeros
diferentes na fibra bicomponente € menor do que 90/10, preferivelmente
menor do que 80/20, mais preferivelmente menor do que 70/30 e ainda
mais preferivelmente menor do que 60/40 a 80/20. A razdo deve ser
compreendida como uma razdo em peso sobre a secao transversal
guando tirada a média em um comprimento representativo da fibra. Para
combinagdes de copolimeros de polipropileno e polipropileno-
polietileno, razdées entre 90/10 e 30/70 sao preferidas e razbes entre
70/30 e 40/60 sao mais preferidas.

[0029] Em uma modalidade, os tecidos, quando tendo um peso
base total de pelo menos 15 g/m? e um peso base fiado a sopro de
menos de 2 g/m? exibem um valor de cabega hidrostatica, quando
medido de acordo com WSP80,6, de mais de 160 nm, preferivelmente
de mais de 180 mm e mais preferivelmente de mais de 190 mm.

[0030] Em uma modalidade, os tecidos, quando tendo um peso
base de fiagdo a sopro de menos do que 2 g/m?, exibem uma eficiéncia
de fiagdo a sopro, que € definida como cabeca hidrostatica geral (mm)
dos laminados dividida pelo peso base de fiagédo a sopro (g/m?), de mais
de 100 e preferivelmente de mais de 120.

[0031] Em uma modalidade, os tecidos, quando tendo um peso
base geral de pelo menos 15 g/m? e um peso base de fiagdo a sopro de
menos de 2 g/m?, exibem um valor de resisténcia a tensdo em diregéo
de maquina, quando medido de acordo com WSP 110,4, de mais de 15
N/50 mm e preferivelmente de mais de 17 N/50 mm.

[0032] Em uma modalidade, os tecidos, quando tendo um peso

base geral de pelo menos 15 g/m? e um peso base de fiagdo a sopro de
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menos de 2 g/m?, exibem um valor de resisténcia a tensdo em diregdo
de maquina transversal, quando medido de acordo com WSP 110,4, de
mais de 6 N/50 mm e preferivelmente de mais de 7 N/50 mm.

[0033] Em uma modalidade, os tecidos, quando tendo um peso
base geral de pelo menos 15 g/m? e um peso base de fiagdo a sopro de
menos de 2 g/m?, exibem um valor de alongamento elastico em diregéo
de maquina, quando medido de acordo com WSP 110,4, de mais de
90%.

[0034] Em uma modalidade, os tecidos, quando tendo um peso
base geral de pelo menos 15 g/m? e um peso base de fiagdo a sopro de
menos de 2 g/m?, exibem um valor de alongamento elastico em direcéo
transversal de maquina, quando medido de acordo com WSP 110,4, de
mais de 120%.

[0035] A invencao refere-se ainda a um método de fabricacédo de
um tecido de acordo com a invengado compreendendo as etapas de: (a)
formacdo da primeira camada ndo tecida produzida por filamento
continuo quando da deposi¢cao de fibras produzidas por filamento
continuo sobre uma correia em movimento; (b) formagdo da camada
nao tecida produzida por fiagdo a sopro quando da deposicéo das fibras
produzidas por fiagcdo a sopro sobre a superficie da primeira camada
nao tecida produzida por filamento continuo; e (c) formagao da segunda
camada nao tecida produzida por filamento continuo quando da
deposicdo das fibras produzidas por filamento continuo sobre a
superficie das camada né&o tecida produzida por fiagdo a sopro; onde
pelo menos uma e preferivelmente ambas as camadas n&o tecidas
produzidas por filamento continuo sdo camadas nao tecidas produzidas
por filamento continuo de espessura alta e onde pelo menos parte e
preferivelmente todas as fibras produzidas por filamento continuo
depositadas sobre a correia em movimento e/ou a camada produzida

por fiacdo a sopro sdo fibras produzidas por filamento continuo
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multicomponentes frisadas.

[0036] Para fiacdo das camadas n&o tecidas produzidas por
filamento continuo de espessura alta, é preferido que a temperatura de
fusdo se encontre entre 250-265°C. A taxa de transferéncia de fundido
por orificio do molde pode ser ajustada para 0,4-0,8 g/orificio/min. A
temperatura de ar de arrefecimento pode ser ajustada para 18-22°C. A
pressao da cabine de arrefecimento pode ser ajustada para 3500-4000
Pa. A lacuna SAS, que ¢é a distancia das placas guias na parte inferior
da camara de fiacdo um pouco antes das fibras entrarem no difusor,
pode ser escolhida estar entre 19-21 mm. Com tais ajustes, em conjunto
com os polimeros como descrito acima, uma qualidade muito boa de
fibras helicalmente frisadas poderia ser obtida e um efeito enfatizado
sobre maciez e propriedades de barreira poderia ser observado.

[0037] Apos arrefecimento e disposicao das fibras produzidas por
filamento continuo frisadas, € importante que as fibras sejam
gentilmente consolidadas por meio de um rolo de compactagao. Dentro
do conceito da presente invencéo, foi constatado ser vantajoso ajustar
a temperatura do rolo de compactacéo entre 50-90°C e ajustar a forga
e contato linear do rolo de compactagéao para menos de 5 N/mm.
[0038] Ainda, a invencgdo refere-se a um produto de higiene
compreendendo um tecido de acordo com a invengao. Produtos de
higiene exemplares compreendem produtos para incontinéncia adulta,
fraldas para bebé e absorventes intimos. Os produtos de higiene podem
compreender ainda material absorvente regular. O nao tecido de acordo
com a invengao pode servir como parte de um revestimento de nucleo
de um produto de higiene e se encontrar adjacente a uma pelicula
impermeavel a agua. Material absorvente granular adequado
compreende granulados/polimeros superabsorventes (SAP). O material
de nucleo pode compreender um grau alto (por exemplo, mais de 50, 60

ou 70% em peso) de ou consiste exclusivamente em material
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absorvente granular. Um grau alto de material absorvente granular e um
grau baixo de componentes secundarios, por exemplo, polpa/fibras de
celulose, resultam em um produto mais fino e mais confortavel que pode
também requerer menos espaco na prateleira e custo de transporte.
Uma vez que, no entanto, o material absorvente granular fica mais
exposto na folha externa, isso pode ser percebido como sensacio
negativa pelo consumidor. As camadas produzidas por filamento
continuo de espessura alta do tecido de acordo com a invengao quando
usadas como um revestimento de nucleo contribuem para um toque e
sensacao aperfeicoados. A concentragcao alta de material granular no
nucleo também leva a um risco maior da folha externa de pelicula ser
perfurada pelo material absorvente granular. As camadas produzidas
por filamento continuo de espessura alta da invengdo podem contribuir
para uma habilidade aperfeicoada em superar tal perfuracdo quando
posicionadas entre o nucleo absorvente e a pelicula de folha externa.
[0039] Outras aplicagbdes adequadas em um produto de higiene € o
uso do produto da presente invencdo como um punho de perna de
barreira. Um material da presente invengao que é macio e flexivel e
exibe ainda cabeca hidrostatica alta € bastante adequado para o uso
como os chamados punhos para perna de barreira em produtos de
higiene tais como, por exemplo, fraldas para bebés ou produtos para
incontinéncia.

[0040] Detalhes e vantagens adicionais da presente invengéo seréo
descritos com referéncia aos exemplos de trabalho e Figuras descritos
abaixo. As Figuras mostram:

[0041] Figura 1: uma ilustracido esquematica de um aparelho para
produg¢ao de um laminado nao tecido do tipo SMS de acordo com uma
modalidade da presente invencgao;

[0042] Figura 2: uma ilustracdo esquematica de uma sec¢ao de uma

fibra multicomponente frisada conforme compreendido em uma camada
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produzida por filamento continuo com espessura alta de tal laminado; e
[0043] Figura 3: ilustracbes esquematicas de configuracées
diferentes possiveis de fibras bicomponentes.

[0044] A Figura 1 ilustra um aparelho para producéo de laminados
nao tecidos tipo SMS da presente invencdo. Especificamente, a
maquina €& configurada para producdo de um laminado do tipo
SHMMSH. Ela compreende, como componentes principais, uma correia
movel 1, uma primeira maquina de fiagdo 2 para formacdo de uma
primeira camada produzida por filamento continuo de espessura alta,
uma primeira maquina 3 de fiagdo a sopro para formagdo de uma
primeira camada produzida por fiagdo a sopro, uma segunda maquina
de fiagdo a sopro 4 para formacédo de uma segunda camada produzida
por fiacdo a sopro e uma segunda maquina de fiagdo 5 para formacéao
de uma segunda camada produzida por filamento continuo de
espessura alta. Ambas as maquinas de fiacdo 2 e 5 sao configuradas
para produzir fibras bicomponentes, como simbolizado pelos dois
reservatorios de polimero 2a, 2b e 5a, 5b, respectivamente, para cada
maquina. A jusante de cada maquina de fiacdo 2 e 5 esta um rolo de
pré-compactacgao 6 e 7, respectivamente. A jusante das maquinas 2-5 e
dos rolos de pré-compactagdo 6-7 ha um rolo de calandragem 8 para
ligar frmemente as camadas do laminado umas as outras. O numeral
de referéncia 9 designa lacunas SAS de ambas as maquinas de fiagcao
2eb.

[0045] A Figura 2 € uma ilustracdo esquematica de uma sec¢ao de
fibras sem fim frisadas como presentes em camadas produzidas por
filamento continuo de espessura alta de um tecido da invengao. As
secbes de fibra frisadas formam circulos com um certo raio de
frisamento e desta maneira definem uma certa area de frisamento. A
area de frisamento, por exemplo, pode ser 20.000-50.000 um?

correspondendo a um raio de frisamento de aproximadamente 80-125
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pm.
[0046] A Figura 3 mostra ilustragbes esquematicas de
configuragdes possiveis diferentes de fibras bicomponentes. As fibras
compreendem primeiro e segundo componentes poliméricos dispostos
em zonas distintas dentro da secao transversal da fibra que se estende
continuamente ao longo do comprimento da fibra. Uma disposigao lado-
a-lado é mostrada na Figura 3a. Uma disposi¢cao de bainha/nucleo
excéntrica € mostrada na Figura 3b, onde um componente circunda
completamente o outro, mas esta localizado assimetricamente na fibra
para permitir frisamento da fibra. As fibras podem também ser ocas
como mostrado nas Figuras 3c e 3d ou podem ser fibras multilobais
como mostrado na Figura 3e.

[0047] Varias folhas nao tecidas laminadas Sn-M-M-SHy foram
produzidas em uma maquina como mostrado na Figura 1 para
demonstrar as propriedades benéficas de laminados da presente
invengao. A expressao SH significa uma camada produzida por filamento
continuo de espessura alta consistindo em fibras bicomponentes lado-
a-lado helicamente frisadas. Todas as folhas foram preparadas usando
uma maquina de filamento continuo-fiagdo a sopro Reicofil. A fieira de
filamento continuo tinha aproximadamente 5000 orificios por metro. A
fieira de fiagdo a sopro era um molde de fileira Unica tendo 35-42
orificios por polegada (Reicofil® Single Row Technology). Na Tabela 1

que segue, uma visdo geral das configuragdes das folhas diferentes é

dada.

Tabela 1
Ex. BW 15t S 1stM 2MM 2nd g BW M Ligacéo

g/m? | g/m? g/m? g/m? g/m? %

A 15 7,5 S 0 0 7,5 S 0 18,8% Oval
B 15 7,5 S 0 0 7,5 S 0 13,6% Ponto Aberto
Cc 17 8,5 SH 0 0 8,8 SH 0 13,6% Ponto Aberto
D 15 6,5 S 1,0 1,0 6,5 S 13,3 13,6% Ponto Aberto
1 15 6,6 SH 0,9 0,9 6,6 SH 12,0 13,6% Ponto Aberto
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Ex. BW 1sts 1tM [ 2ndm PIEE BW M Ligagao
g/m? g/m? g/m? g/m? g/m? %
2 15 6,7 SH 0,8 0,8 6,7 SH 10,7 13,6% Ponto Aberto
3 15 68 | Su | 07 0,7 68 | Sv | 933 | 13,6% Ponto Aberto
4 17 76 | su | 09 0,9 76 | Su | 106 | 13,6% Ponto Aberto
5 17 7,7 SH 0,8 0,8 7,7 SH 9,4 13,6% Ponto Aberto
6 17 78 | su | 07 0,7 78 | Sw 8,2 | 13,6% Ponto Aberto
[0048] Os Exemplos A-D sao exemplos comparativos.

[0049] O Exemplo A é um néo tecido SS de 15 g/m? regular baseado
em fibras n&o frisadas sem camadas produzidas por fiagdo a sopro. Os
ajustes da calandra eram tais de modo a obter uma ligagdo oval de
18,8%. As camadas S tém cada uma um peso base de 7,5 g/m?. O
polimero PP Sabic 511A com um MFR de 25 foi usado para as camadas
S.

[0050] O Exemplo B corresponde ao Exemplo A, mas com ajustes
de calandra diferentes para obter uma ligagao de ponto aberto com uma
area de ligagdo de 13,6% e 24 pontos por cm?. Cada ponto de ligagéo
é circular e tinha um diametro de 0,85 mm.

[0051] O Exemplo C é nao tecido produzido por filamento continuo
SkSH de 17 g/m? baseado em camadas produzidas por filamento
continuo de espessura alta tendo fibras helicamente frisadas sem
camadas produzidas por fiagao a sopro. As camadas S tém cada uma
um peso base de 8,5 g/m?. As fibras helicamente frisadas das camadas
SH compreendiam dois polimeros diferentes em uma relagdo 50/50 e
configuragdo lado-a-lado. Sabic 511A foi usado para um lado. O
copolimero aleatorio PP/PE Molplen RP248R com uma MFR de também
25 foi usado para o outro lado. Ligagdo é como no Exemplo B.

[0052] O Exemplo D é um néo tecido SMMS de 15 g/m? com base
em fibras nao frisadas e com duas camadas produzidas por fiagdo a
sopro cada uma de 1,0 g/m?. As camadas S tém cada uma um peso
base de 6,5 g/m?. Ligagédo € novamente como nos Exemplos B e C. O

polimero PP Borealis HL708FB com uma MFR de 800 foi usado para as
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camadas M. Os ajustes quando produzindo as camadas M foram como
segue: temperatura do molde: 280°C; temperatura do ar 275°C; fluxo de
ar: 3200 m3/h; distancia entre o molde e a correia: 98 mm.

[0053] Os Exemplos 1-6 sdo exemplos da invencéo.

[0054] O Exemplo 1 é um né&o tecido produzido por filamento
continuo SHMMSH de 15 g/m? com base em camadas produzidas por
filamento continuo de espessura alta tendo fibras helicamente frisadas
e com duas camadas de fibras produzidas por fiagdo a sopro
intercaladas entre elas. As fibras helicamente frisadas das camadas Sh
foram como no Exemplo C. Borealis HL708FB foi usado para as
camadas M, como no Exemplo D. As camadas Sn tém cada uma um
peso base de 6,6 g/m?. As camadas M tém cada uma um peso base de
0,9 g/m?. Os ajustes quando produzindo as camadas M foram como no
Exemplo D. Ligagao foi como nos Exemplos B, C e D.

[0055] A diferenca do Exemplo 2 para o Exemplo 1 de outro modo
idéntico € o peso da area das camadas Sn e das camadas M. As
camadas Sy tém cada uma um peso base de 6,7 g/m?. As camadas M
tém cada uma um peso base de 0,8 g/m2.

[0056] A diferenca do Exemplo 3 para os Exemplos 1 e 2 de outro
modo idénticos € o peso da area das camadas SH e das camadas M. as
camadas Sy tém cada uma um peso base de 6,8 g/m?. As camadas M
tém cada uma um peso base de 0,7 g/m?.

[0057] As diferencas dos Exemplo 4-6 para os Exemplos 1-3 de
outro modo idénticos s&o os pesos base totais e, consequentemente, os
pesos base das camadas individuais. O peso base total em todos os
Exemplos 4-6 é 17 g/m?. No Exemplo 4, as camadas Sy tém cada uma
um peso base de 7,6 g/m? e as camadas M tém cada uma um peso base
de 0,9 g/m?. No Exemplo 5, as camadas Sy tém cada uma um peso base
de 7,7 g/m? e as camadas M tém cada uma um peso base de 0,8 g/m>.

No Exemplo 6, as camadas S+ tém cada uma um peso base de 7,8 g/m?
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e as camadas M tém cada uma um peso base de 0,7 g/m?.

[0058] A fim de determinar o tamanho de fibra para ambas as fibras
produzidas por filamento continuo e as fibras produzidas por fiagao a
sopro dos Exemplos D e 1-3, amostras de cada exemplo foram
analisadas através de microscopia eletrdénica de varredura (SEM) com
uma maquina Phenom ProX e software de avaliacdo Fibermetric v2.1
aplicando uma ampliacédo de 400x para as fibras S e uma ampliacao de
3000x para as fibras M. 100 pontos de dados foram medidos por
exemplo, cada um para filamento continuo e fiagdo a sopro. Os

resultados sdo dados na Tabela 2 abaixo.

Tabela 2

Exemplo Filamento Continuo Fiagao a Sopro

Média [pm] Desvio Padrao | Média Desvio Padrao
[um] [um] [um]

D 18,1 1,19 1,71 0,591

1 17,8 1,39 1,69 0,546

2 17,0 0,963 1,55 0,479

3 16,9 0,928 1,35 0,439
[0059] Todos os ajustes de processo para o Exemplo D e Exemplos

1-6 de referéncia sao iguais. Apenas o nivel de fibras produzidas por
fiagao a sopro é diferente. No Exemplo D, o nivel € 1 g/m? por disposigao
de M individual. Nos Exemplos 1-3, o nivel € 0,9 g/m? 0,8 g/m?e 0,7
g/m? por deposigdo de M individual, respectivamente. Nos Exemplo 4-6,
novamente, o nivel é 0,9 g/m?, 0,8 g/m?e 0,7 g/m? por disposi¢do de M
individual, respectivamente.

[0060] Pode ser reconhecido a partir dos resultados que reducao do
nivel de peso base de fiacdo a sopro em parametros de outro modo
constantes, em particular em fluxo de ar constante, levara a um didmetro
de fibra menor. O didmetro médio no Exemplo D com um nivel de 1,0
g/m? cada € 1,71 uym e se torna um pouco menor com niveis menores

de 0,9 g/m? 0,8 g/m? e 0,7 g/m? respectivamente, no ajuste de
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Exemplos 1-3 (1,69 ym, 1,55 ym, 1,35 um).

[0061] Testes diferentes para propriedades fisicas foram realizados
para cada um dos Exemplos A-D e 1-6.

[0062] Os testes para propriedades de cabeca hidrostatica foram
realizados de acordo com WSP80,6. Neste teste o tecido ndo tecido é
montado para formar uma cobertura em um reservatério de cabeca de
teste. O tecido € entdo submetido a um aumento de pressdo de agua
padronizado em uma taxa constante até que vazamento apareca na
superficie externa do nao tecido. Os resultados de teste para o teste de
pressao de agua hidrostatica sdo medidos no ponto onde as primeiras
gotas aparecem em trés areas separadas no espécime. A taxa de
aumento da pressao de agua (altura da coluna da agua) usada foi 60 +
3 cm H20O/min. A cabeca de teste usada foi uma cabeca de teste de 100
cm?. Leitura dos resultados de teste foi feita quando trés goticulas
apareciam na superficie do espécime de teste. A pressao (altura da
coluna de agua) obtida em milimetros foi relatada.

[0063] Resisténcia a tensdo em diregdo de maquina (TSMD),
alongamento sob tensdo em diregdo de maquina (TEMD), resisténcia a
tensdao em direcdo transversal de maquina (TSCD) e alongamento
elastico em direcéo transversal de maquina (TECD) foram medidos de
acordo com WSP 110,4.

[0064] O calibre do tecido foi medido de acordo com WSP 120,6.

[0065] Os resultados sao relatados na Tabela 3 abaixo.
Tabela 3
Exemplo | BW Calibre | TSMD TEMD TSCD TECD Cabeca Hidrostatica
g/m? mm N/50mm % N/50mm % mm
A 15 0,18 29 40 14 50 90,4
B 15 0,22 17,5 111 9,68 151 111
c 17 0,24 20,6 109 11,5 133 117
D 15 0,22 13,8 859 6,00 118 167
1 15 0,26 17,6 88,2 8,63 122 194
2 15 0,24 173 94,7 7,90 118 192
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Exemplo | BW Calibre | TSMD TEMD TSCD TECD Cabega Hidrostatica
g/m? mm N/50mm % N/50mm % mm
3 15 0,23 18,2 95,0 8,72 122 211
4 17 0,23 19,2 95,8 9,8 121 205
5 17 0,24 228 102 10,7 124 212
6 17 0,25 21,1 98,2 10,6 131 198
[0066] Os nao tecidos SS apenas de filamento continuo tradicionais

do Exemplo A baseados em fibras n&o frisadas e ligados com uma area
de ligagao de 18,8% exibiram um valor maior em TSMD e TSCD do que
os nao tecidos SS apenas de filamento continuo dos Exemplos B-C. Os
valores de alongamento para o Exemplo A, por outro lado, sdo menores
do que os valores de alongamento para os Exemplos B-C. Ambas
observacdes sao suspeitas ser atribuiveis a aplicacdo combinada de
fibras néo frisadas e uma area ligada maior.

[0067] A cabeca hidrostatica do Exemplo A foi medida a 90,4 mm,
que é um valor comparativamente baixo. Isso é acreditado ser atribuivel
a um material frisado com pouca flexibilidade, de acordo com valores de
alongamento baixos, e, com certeza, devido as camadas M faltantes. O
Exemplo B exibe um valor de cabeca hidrostatica maior de 111 mm. E
acreditado que isto € porque o material € mais flexivel, como também
visto em valores de alongamento. O Exemplo C mostra um valor de
cabeca hidrostatica ainda maior de 117 mm. E acreditado que isso seja
devido ao fato que as fibras individuais helicamente frisadas sejam mais
flexiveis e isso enfatiza um efeito benéfico da ligagdo de ponto aberto
na cabeca hidrostatica.

[0068] O Exemplo D compreende uma camada produzida por fiagao
a sopro e desta maneira tem um valor de cabeca hidrostatica muito
maior (167 mm) do que o Exemplo B similar. Resisténcia a tragédo e
propriedades de alongamento sdo menores devido a substituigdo de um
pouco de material produzido por filamento continuo com material

produzido com fiagao a sopro.
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[0069] Todos os Exemplos 1-3 demonstram um valor de cabeca
hidrostatica significantemente maior quando comparado com o Exemplo
D, embora o teor de fiacdo por sopro seja na verdade menor (e a
resisténcia a tracdo entéo maior). E acreditado que o efeito do valor da
cabeca hidrostatica significantemente maior dos Exemplos 1-3 quando
comparado com o Exemplo D pode ser atribuido a flexibilidade maior
das fibras individuais helicamente frisadas em combinagdo com a
ligacdo de ponto aberto. O que pode ser ainda observado quando
comparando os Exemplos 1-3 uns com os outros € que a cabeca
hidrostatica se torna ligeiramente maior com teor de fiagcdo a sopro
menor. Este efeito é acreditado ser atribuivel ao didmetro da fibra
produzida por fiagao a sopro médio menor em nivel menor de peso base
de fiagdo a sopro em parametros de outra maneira constantes, em
particular em fluxo de ar constante, como relatado na Tabela 2.

[0070] A mesma tendéncia € observada para os n&o tecidos dos
Exemplos 4-6, que tém um peso base de filamento continuo maior (e
entdo teor) do que os nao tecidos dos Exemplos 1-3, mas s&o de outra
maneira constantes.

[0071] Uma visdo geral das constatagdes mais importantes acima é
dada na Tabela 4 abaixo, que calcula ainda um valor de "eficiéncia de
fiagdo a sopro" para os laminados ndo tecidos individuais, que € a
cabeca hidrostatica (mm) dos laminados dividida pelo peso base de

fiagdo a sopro total (g/m?) dos laminados.

Tabela 4
Exemplo BW 1st§ 1stM 2nd M 2§ Cabeca Hidrostatica | Eficiéncia M
g/m? g/m? g/m? g/m? g/m? mm mm/(g/m?)

A 15 75 S 0 0 75 S 90,4

B 15 75 S 0 0 75 S 1M1

c 17 8,5 S 0 0 88 SH 17

D 15 6,5 S 1,0 1,0 6,5 S 167 83,5

1 15 6,6 SH 0,9 0,9 6,6 SH 194 108

2 15 6,7 SH 08 08 6,7 SH 192 120
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Exemplo BW 1stS 1stM 2nd M 2nd§ Cabeca Hidrostatica | Eficiéncia M
g/m? g/m? g/m? g/m? g/m? mm mm/(g/m?)
3 15 68 | Su| 07 07 68 | Sk 211 151
4 17 76 | Si| 09 09 76 | Sw 205 114
5 17 77 [si| 08 08 77 | Sw 212 133
6 17 78 [ sa| 07 07 78 | Su 198 141
[0072] Pode ser compreendido a partir da Tabela 4 que os valores

de eficiéncia de fiacdo a sopro para as camadas produzidas por fiagcao
a sopro nos tecidos da invencdo de acordo com os Exemplos 1-6 €
geralmente e algumas vezes significantemente acima de 100 mm por
g/m?, enquanto ele é significantemente abaixo no Exemplo Comparativo
D. Considerando que um teor de fiagdo a sopro baixo pode ser
vantajoso a partir do ponto de vista de comportamento mecanico, nivel
de maciez e custo da folha, uma eficiéncia de fiagdo a sopro alta como
exibido pelas folhas da invengao € entdo muito desejavel.

[0073] Para sumarizar as constatacdes dos exemplos, uso das
tramas nao tecidas da invencao tem caracteristicas de maciez muito
desejaveis devido as camadas produzidas por filamento continuo de
espessura alta externas. Ao mesmo tempo, as propriedades de barreira
medidas como cabeca hidrostatica foram verificadas ser altas quando
comparado com as estruturas de SMS da técnica anterior que tém os

mesmos teores de fiacdo a sopro ou até maiores.
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REIVINDICAGOES

1. Tecido laminado nao tecido compreendendo uma camada
nao tecida produzida por fiacdo a sopro intercalada entre as primeira e
segunda camadas néo tecidas produzidas por filamento continuo, em
que pelo menos uma das camadas produzidas por filamento continuo é
uma camada néo tecida produzida por filamento continuo de espessura
alta compreendendo ou consistindo em fibras multicomponentes
frisadas e apresentando uma densidade entre 0,02 e 0,08 g/cm?3, e em
que o tecido € de ligagéo por calandra,

caracterizado pelo fato de que a camada produzida por
fiagdo a sopro € 0,5-3,0 g/m? e perfaz 5-12% do peso base total do
tecido.

2. Tecido, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
pelo fato de que ambas as camadas produzidas por filamento continuo
sdo camadas ndo tecidas produzidas por filamento continuo de
espessura alta compreendendo ou consistindo em fibras
multicomponentes frisadas.

3. Tecido, de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2,
caracterizado pelo fato de que a fragao da superficie total do tecido que
€ consumida pelas zonas de ligagao da calandra, em que o tecido é
comprimido por calor e as fibras estdo firmemente ligadas umas as
outras, € 10-15% e preferivelmente 12-14%.

4. Tecido, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1
a 3, caracterizado pelo fato de que as zonas de ligagao da calandra, em
que o tecido é comprimido por calor e as fibras estdo firmemente ligadas
umas as outras, sdo constituidas por pontos distintos e preferivelmente
circulares, em que ainda preferivelmente a area de ponto é 1-5 ou 1,5-
3 mm? e/ou o diametro do ponto é 0,5-1,5 ou 0,7-1,0 mm.

5. Tecido, de acordo com a reivindicagao 4, caracterizado

pelo fato de que o tecido compreende 20-30 e preferivelmente 22-26
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pontos por cm?.

6. Tecido, de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 1
a 5, caracterizado pelo fato de que o peso base da camada produzida
por fiagdo a sopro € menos do que 2,0 g/m?.

7. Tecido, de acordo com qualquer uma das reivindicagoes 1
a 6, caracterizado pelo fato de que o peso base da camada produzida
por fiacdo a sopro perfaz 8-12% do peso base total do tecido.

8. Tecido, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1
a 7, caracterizado pelo fato de que o diametro médio das fibras
produzidas por fiacdo a sopro da camada produzida por fiacdo a sopro
esta abaixo de 3,0 um, preferivelmente abaixo de 2,0 ym e mais
preferivelmente abaixo de 1,7 uym.

9. Método de fabricagdo de um tecido, como definido em
qualquer uma das reivindicagdes 1 a 8, caracterizado pelo fato de que
compreende as etapas de:

(a) formar a primeira camada ndo tecida produzida por
filamento continuo quando da deposicdo de fibras produzidas por
filamento continuo sobre uma correia movel;

(b) formar a camada néo tecida produzida por fiagao a sopro
quando da deposicao de fibras produzidas por fiagdo a sopro sobre a
superficie da primeira camada néo tecida produzida por filamento
continuo;

(c) formar a segunda camada n&o tecida produzida por
filamento continuo quando da deposicdo das fibras produzidas por
filamento continuo sobre a superficie da camada nao tecida produzida
por fiacdo a sopro; e

(d) ligar as camadas por ligacao térmica através rolos de
calandra estruturados;

em que pelo menos uma e preferivelmente ambas as

camadas nao tecidas produzidas por filamento continuo sdo camadas
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nao tecidas produzidas por filamento continuo de espessura alta e em
que pelo menos parte e preferivelmente todas as fibras produzidas por
filamento continuo depositadas na correia em movimento e/ou na
camada produzida por fiagado a sopro sao fibras produzidas por
filamento continuo multicomponente frisadas.

10. Produto de higiene, caracterizado pelo fato de que
compreende um tecido, como definido em qualquer uma das

reivindicacdes 1 a 8.
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Figura 1

Figura 2
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Figura 3a Figura 3b

Figura 3c Figura 3d

Figura 3e
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