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(57) Resumo: ABSORVENTE COMPREENDENDO UMA CAMADA
DE TRANSFERENCIA DE LIQUIDO. O pedido se refere a artigo
absorvente compreendendo uma camada de transferéncia de liquido
(5) posicionada entre um forro permeavel a liquido (6) do lado do corpo
e um nucleo absorvente (2) . O forro (6) compreende uma pluralidade
de perfuragdes (7) O forro e a camada de transferéncia sédo unidos
entre si em uma pluralidade de locais de ligagdo (11) que cobrem uma
area entre de 0,5% e 5 % da area do forro (6) que é circunscrita pelos
locais de liga¢éo e onde cada local de ligagdo tem uma area de néao
mais do que 13 mm? O forro perfurado combinado (6) e a camada de
transferéncia (5) fornecem uma entrada rapida de liquido e um baixo
retorno de liquido de volta ao usuario. O forro (6) tem uma estrutura
tridimensional de regides elevadas e rebaixadas alternadas e as
perfuragdes (7) estdo presentes nos fundos dos rebaixos (8) de dito
forro como visto do lado do forro voltado para o corpo.
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“ABSORVENTE COMPREENDENDO UMA CAMADA DE TRANSFERENCIA DE

LIQUIDO”

Campo da técnica

A presente invencgao se refere a .um artigo
absorvente compreendende uma camada de transferéncia de
liquido posicionada entre um forro permedvel a liquido do
lado do corpo e um nucleo absorvente. O artigo absorvente
pode ser uma fralda, uma fralda calga, um absorvente
sanitdrio, um protetor de calcinha, um protetor para

incontinéncia ou similar.

Fundamentos da invenc¢ao

Os artigos absorventes do tipo acima mencionado sao
destinados a absorver liquidos do corpo, tais como o urina
e sangue. Eles geralmente compreendem um forro permeavel a
liquido do lado do corpo, destinado a estar voltado para o
usudrio durante o uso. O forro pode ser um material nao-
tecido, uma pelicula plastica perfurada ou um laminado de
um material ndo-tecido e de uma pelicula perfurada. E
conhecida a concretizacdo de uma camada de transferéncia de
liquido entre o forro e o nucleo absorvente, dita camada de
transferéncia de liguida tendo a habilidade de receber
rapidamente grandes quantidades de liquido, para distribui-
lo e para armazenid-la temporariamente antes dque esteja
absorvido pelo nucleo absorvente subjacente. Isto é
especialmente importante nos corpos absorventes comprimidos

finos de hoje, que incorporam frequentemente uma quantidade
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elevada dos chamados superabsorventes, que tém uma elevada
capacidade de armazenamento de liquido, mas em muitos casos
uma velocidade de absorcido demasiadamente baixa a fim de
momentaneamente poder absorver uma grande quantidade de
liquido que pode ser descarregada durante alguns segundos

ao urinar.

Uma camada porosa relativamente grossa de
transferéncia de liquidé, por exemplo, em forma de um
enchimento fibroso, de uma manta fibrosa cardada ou de
outro tipo de material fibroso, tem uma elevada capacidade
momentanea  de receber liquido e pode armazenar
temporariamente o liquido antes que este seja absorvido
pelo corpo absorvente. O mesmo se aplica a materiais de
espuma porosa. O liquido é drenado entdo sucessivamente
para o nucleo absorvente subjacente, depois do que, a
camada de transferéncia tem outra vez a capacidade de

receber liquido de uma molhadela repetida.

Exemplos de artigos absorventes compreendendo tal
camada porosa de transferéncia de liquido sdo divulgados,
por exemplo, nos documentos US-A-3.371.667, EP-A-0.312.118
e em EP-A-0.474.777. O documento US-A-4.908.026 divulga um
artigo absorvente tendo um forro permedvel a liquido
contendo uma pluralidade de perfuragdes. O artigo contém
adicionalmente uma camada de controle de zona de fluxo

disposta entre o forro perfurado e o nucleo absorvente.

0O documento WO 99/49825 divulga um material
laminado para uso como um forro externo em um artigo
absorvente. O laminado compreende uma primeira camada

permedvel a liquida de material fibrosc e uma segunda
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camada de material poroso e resiliente, onde as duas
camadas de material foram fundidas juntas em um padrdo de

locais de ligacgéo.

O documento US 5.613.960 divulga uma camada fibrosa
de transferéncia de liquido disposta entre a folha de topo
e o nlUcleo absorvente, e onde a camada de transferéncia de
liquido é fundida intermitentemente & folha de topo em um
sentido da espessura para melhorar o fluxo de fluido no

nucleo.

0O documento WO 97/02133 divulga um laminado
compreendendo uma pelicula perfurada e um material
compressivel em forma de um ndo-tecido. A pelicula e a
camada ndo-tecida sdo ligadas juntas para forma uma série

de vales e de picos.

O documento WO 00/37249 divulga uma manta laminada
composta compreendendo uma primeira camada em forma de um
ndo-tecido perfurado e uma segunda camada em forma de uma

pelicula perfurada, que sdo ligadas juntas.

O documento WO 96/40513 divulga um laminado
compreendendo uma primeira camada de pelicula e uma segunda
camada fibrosa 1ligadas juntas em um padrdo de 1ligagédo
separadamente espacado. As aberturas sdo formadas nas areas

ligadas.

O documento US 5.591.149 divulga um laminado em
forma de uma pelicula perfurada que & fundida a uma manta

de aquisicdo em pontos de fixagdo discretos.

O documento US 4.781.962 divulga wum laminado

compreendendo uma pelicula perfurada e um ndo-tecido
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fundido & pelicula nas &reas das perfuracdes, para mascarar
e para restringir o fluxo de 1liquido através das

perfuracdes.

Um problema que pode ocorrer é que os materiais
convencionais de forro do lado do corpo usados para artigos
absorventes tém as vezes uma taxa menor de aquisig¢do de
liquido do que a camada de transferéncia de liquido, com o
que o liquido pode escapar para fora do artigo antes que
alcance a camada de transferéncia de 1liguido. Um outro
problema é que o liquido que foi absorvido pela camada de
transferéncia de liquido pode escapar para fora outra vez
através do forro e causar assim o chamado retorno de
liguido e uma sensacdo de unidade para o usuario. A
interacdo entre o forro do lado do corpo e a camada de
transferéncia de liquido é conseqientemente de importancia
a fim de absorver rapidamente o 1liquido descarregado e
impedir o retorno de liquido e fornecer uma superficie seca

ao usuario.

Objetivos e caracteristicas mais importantes da

invengao

Um objetivo da presente invencao ¢é fornecer um
artigo absorvente tendo um forro do lado do corpo e uma
camada de transferéncia de liquido que interagem de tal
maneira que é obtida uma absorcdo rapida de liquido bem
como uma superficie seca para o usudrio. O artigo
absorvente de acordo com a inveng¢do é distinguido pelo fato
que tanto o dito forro do lado do corpo e a dita camada de

transferéncia contém material termopléstico e ligado junto
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em uma pluralidade de locais de ligacgdo dentro das quais o
material termopléastico foi ao menos parcialmente amaciado
ou derretido e desse modo ligou juntos o forro do lado do
corpo e a camada de transferéncia, onde o forro do lado do
corpo compreende uma pluralidade de perfuragdes e locais de
ligacdo dentro ao menos de uma parte central do artigo,
correspondendo a assim chamada &rea de molhadela, os locais
de ligacdo cobrindo uma Aarea entre de 0,2% e 5 % da area
total da dita parte de forro que é circunscrita pelos ditos
locais de ligacdo e que cada local de ligagdo tém uma area
de n&o mais do que 13 mm?, dito forro tendo uma estrutura
tridimensional de regides elevadas e rebaixadas alternadas,
onde as perfuracdes estdo presentes nos fundos dos rebaixos

de dito forro como visto do lado do forro voltado para o

corpo.

Em um aspecto mais adicional as perfuragdes, em
conseqiiéncia do processo de perfuracgdo, tém bordas no lado
voltado para a camada de transferéncia, ditas bordas que
acoplam com a camada de transferéncia para aumentar a

friccdo entre o forro e a camada de transferéncia.

De acordo com uma concretizacdo, o forro é um
material ndo-tecido, uma pelicula plastica ou um laminado
entre pelo menos dois materiais ndo-tecidos, entre um
material ndo-tecido e uma pelicula plastica ou entre um

material nd3o-tecido e um enchimento.

De acordo com uma concretizacdo adicional os locais
de ligacdo se estendem no sentido da espessura da camada de

transferéncia, bem como do forro, para assim comprimir a
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camada de transferéncia e o forro nas &reas dos locais de
ligacao.

Em um aspecto da invengdo os locais de ligagao sao

fornecidos por ligacdo ultra-sénica.

A camada de transferéncia, de acordo com uma
concretizacdo, é um material fibroso poroso ou material de
espuma tendo um peso base entre 20 e 100 g/m?,

preferivelmente entre 30 e 80 g/mz.

De acordo com uma concretizacdo, o forro perfurado
é disposto em uma area central longitudinal do artigo e uma
porcdo de borda da camada permedvel a liquido é disposta ao
longo das porcdes longitudinais da borda do artigo e

juntada ao dito forro perfurado.

Prefere-se que o forro perfurado tenha uma largura
no sentido transversal do artigo que seja ao menos 50% da
largura do artigo na area de gancho deste. Prefere-se ainda
que o forro perfurado tenha uma largura de ao menos 20 mm,

preferivelmente ao menos 25 mm.

Breve descrigdo dos desenhos

A invencdo serd descrita a seguir em maiores
detalhes por meio de exemplos e com referéncia aos desenhos

anexos, em qgque:

A Figura 1 ¢é uma vista superior de um artigo

absorvente de acordo com uma concretizagdo da invencdo.

A Figura 2 é uma secdo de acordo com a linha II-Il

na Figura 1
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A Figura 3 é uma vista em perspectiva em uma escala
ampliada de um forro laminado e camada de transferéncia de

liquido de acordo com a invengado.

A Figura 4 mostra forro e camada de transferéncia

5 de liquido laminadas do lado da camada de transferéncia de
liquido.

A Figura 5 é uma ilustracgdo esquematica do processo

de manufatura para fazer a camada de forro e de

transferéncia laminadas de acordo com a invengao.

10 A Figura 6 mostra resultados de medidas
topograficas que ilustram valores de Smr(c) com ¢ variando

de 25 a 1500 um.

A Figura 7 mostra a distribuicdo de volume de poro
(PVD) para algumas camadas de forro e de transferéncia

15 laminadas.

A Figura 8 mostra a distribuigdo do volume do poro
(PVD) para camadas separadas de forro e de transferéncia

das quais o laminado é composto.

A Figura 9 mostra o volume cumulativo presente nas

20 diferentes amostras nas Figuras 7 e 8.

Descrigdo de concretizagdes preferidas

A invencgédo serd descrita a seguir mais
detalhadamente com referéncia a algumas concretizagdes

25 mostradas nos desenhos anexos.

O termo "artigo absorvente" se refere aos produtos

que sao colocados de encontro a pele do wusuario para
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absorver e conter exsudados do corpo, como urina, fezes e
liquido menstrual. A invengdo se refere principalmente aos
artigos absorventes descartaveis, que significa artigos que
ndo sdo destinados a serem lavados ou restaurados de outra
maneira ou reutilizados como tal depois de usados como

artigo absorvente.

O artigo absorvente mostrado na Figura 1 esta na
forma de um protetor (1) para incontinéncia. Em sua forma
mais comum o artigo absorvente compreende um nucleo
absorvente (2) e uma cobertura que envolve o nucleo
absorvente. A dita cobertura compreende uma folha de topo
permedvel 1liquido (3) no lado do nucleo absorvente (2)
voltado para o usudrio e um material de folha traseira (4)
de barreira de liquido no lado do nucleo absorvente voltado

para a roupa.

A folha de topo forma a cobertura interna do artigo
absorvente e no uso é colocada em contato direto com a pele
do usudrio. A folha de topo pode compreender um material
ndo-tecido, por exemplo, de fiacgdo continua, de via sopro,
cardado, hidroentrelacado, de via umida, etc.. Os materiais
nido-tecidos apropriados podem ser compostos de fibras
natqrais, tais como, fibras de polpa de madeira ou de
algoddo, fibras sintéticas, tais como de poliéster, de
polietileno, de polipropileno, de viscose, etc. ou de uma
mistura de fibras naturais e sintéticas. Outros exemplos
adicionais de materiais permeadveis a liquido de cobertura
interna sao espumas porosas, peliculas plasticas
perfuradas, laminados entre peliculas perfuradas e ndo-

tecidos, etc.. Os materiais apropriados como materiais de
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cobertura interna permeavel a liquido devem ser macios e
ndo-irritantes & pele e devem ser prontamente penetrados
pelo 1liquido do corpo, por exemplo, urina ou liquido
menstrual. A cobertura interna permedvel a liquido pode
ainda ser diferente em diferentes partes do artigo

absorvente.

0O material (4) de folha traseira pode ser uma
pelicula plastica fina, uma pelicula, por exemplo, de
polietileno ou de polipropileno, um material ndo-tecido
revestido com um material impermedvel a liquido, um
material ndo-tecido hidrofébico, que resista a penetragao
de liquido ou um laminado compreendendo peliculas plasticas
e materiais n&o-tecidos. O material de folha traseira (4)
pode ser respirante para permitir que o vapor escape do
nicleo absorvente, enquanto ainda impede que os liquidos
passem através dele. Exemplos de materiais respirantes de
folha traseira sdo peliculas poliméricas porosas, laminados
ndao-tecidos de camadas de fiacdo continua e de via sopro,
laminados de peliculas poliméricas porosas e de nao-

tecidos.

O nucleo absorvente (2) pode ser de qualquer tipo
convencional. Exemplos de materiais absorventes gue
geralmente ocorrem sdo polpa de felpa celulésica, camadas
de papel tissue, polimeros altamente absorventes (assim
chamados superabsorventes), materiais de espuma absorvente,
materiais nao-tecidos absorventes ou similares. E comum
combinar a ©polpa de felpa celuldésica com polimeros
superabsorventes em um nucleo absorvente. Os polimeros

superabsorventes sdo materiais orgdnicos ou inorgdnicos que
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absorvem &agua, insoluveis na &gua e capazes de absorver ao
menos aproximadamente 20 vezes seu peso e em uma solugdo
aquosa que contém 0,9 por cento em peso de cloreto de
sb6dio. Os materiais orgédnicos apropriados para uso como um
material superabsorvente podem envolver materiais naturais
tais como polissacarideos, polipeptidios e similares, bem

como materiais sintéticos, tais como, polimeros sintéticos

de hidrogel. Tais polimeros de hidrogel incluem, por
exemplo, sais alcalinos de acidos poliacrilicos,
poliacrilamidas, adlcool polivinil, poliacrilatos,

poliacrilamidas, polivinil piridinas, e similares. Outros
polimeros apropriados incluem o amido hibrido de
acrilonitrila hidrolisada, amido hibrido de &cido acrilico,

e copolimeros de anidrido maleico isobutileno e misturas

destes. Os polimeros de hidrogel preferivelmente s&o
reticulados levemente para tornar o material
substancialmente insoluvel a agua. Os materiais

superabsorvente preferidos sdo adicionalmente reticulados
na superficie, de modo que a superficie externa ou escudo
de particula, fibra, floco, esfera, etc. superabsorvente
possuam uma densidade mais elevada de reticulagdo do que a
porgdo interna do superabsorvente. Os materiais
superabsorventes podem estar em gualquer forma apropriada
para uso em compostos absorventes incluindo particulas,

fibras, flocos, esferas, e similares.

Uma capacidade de absorgdo elevada é fornecida pelo
uso de quantidades elevadas de material superabsorvente.
Para um nucleo absorvente que compreende uma matriz de

fibras hidrofilicas, tais como fibras celulésicas, e
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material superabsorvente, a proporgao de material
superabsorvente estd preferivelmente entre 10 e 90% em

peso, mais preferivelmente entre 30 e 70% em peso.

.

E convencional que artigos absorventes tenham
nicleos absorventes compreendendo camadas de propriedades
diferentes com respeito & capacidade de recepgdo de
liquido, & capacidade de distribuicdo de liquido e a
capacidade de armazenamento. Os corpos absorventes finos,
que sdo comuns em para fraldas para bebés, por exemplo, e
protetores para incontinéncia, compreendem frequentemente
uma estrutura comprimida misturada ou em camadas de polpa
de felpa de celulose e de polimeros superabsorventes. O
tamanho e a capacidade absorvente do nucleo absorvente
podem ser variados para este ser adaptado a diferentes
usos,b tais como, para criangas ou para pessoas

incontinentes adultas.

Outros exemplos de materiais de absorcaoc uUteis como
nicleos absorventes sdo laminados de materiais de rolo,
tais como papel tissue de via ar, ndo-tecidos e papel
tissue secado a ar, e de materiais superabsorventes, onde
uma camada interna ou corddes de material superabsorvente
estdo presentes entre as camadas externas de dito material
de rolo. As camadas diferentes sdo ligadas Jjuntas perto,

por exemplo, por cola ou por ligagdo térmica.

Na concretizacdo mostrada nos desenhos, o nucleo
absorvente (2) compreende duas camadas, uma camada superior
e uma inferior. Em outras concretizagdes somente uma camada

ou trés ou mais camadas podem estar presentes.
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Uma camada de transferéncia de 1liquido (5) ¢&
disposta entre a folha de topo (3) e o nucleo absorvente
(2). A camada de transferéncia ¢é uma camada de material
porosa, resiliente, relativamente grossa, por exemplo, em
forma de um enchimento fibroso, de uma manta fibrosa
cardada, de um material de estopa ou de outro tipo de
material fibroso volumoso e resiliente tendo uma elevada
capacidade momentadnea de receber liquido e que pode
temporariamente armazenar o liquido antes que este seja
absorvido pelo corpo absorvente subjacente. A camada de
transferéncia de liquido pode ainda estar na forma de um
material de espuma porosa. Pode ainda consistir de duas ou
mais camadas de materiais. O peso base da camada de
transferéncia estd entre 20 e 100 g/m{ preferivelmente

entre 30 e 80 g/m°.

De acordo com a presente invencdo a folha de topo
(3) na regido longitudinal central (y) do artigo compreende
um forro do lado do corpo perfurado permedvel a liquido
(6), que pode ser um material ndo-tecido, uma pelicula
plastica ou um laminado de ao menos dois materiais nao-
tecidos, de uma pelicula pléstica e um material n&o-tecido
ou de um material ndo-tecido e um material de enchimento.
As perfuracdes (7) sdo feitas no forro (6). As perfuracdes
(7) tém um comprimento entre 0,5 mm e 5 mm, preferivelmente
entre 1 mm e 4 mm e uma largura entre de 0,3 e 3 mm,

preferivelmente entre 0,5 e 2 mm.

O processo de perfuracgdo resultara em uma estrutura
tridimensional do forro (6), <com as Dbordas (7a) das

perfuracdes (7) se projetando no lado voltado para a camada
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de transferéncia (5), e no lado oposto, voltado para o
usuario, sao formados rebaixos (8), onde as perfuracgdes
ficam situadas no fundo dos ditos rebaixos. As bordas
projetantes (7a) das perfuragdes (7) se acoplardo com a

camada de transferéncia (5) subjacente para aumentar a

‘friccdo entre o forro (6) e a camada de transferéncia (5).

A folha de topo (3) nas regides laterais
longitudinais da borda compreende uma camada permeavel a
liquido (9) da porcdo de borda permedvel a liquido,
preferivelmente uma camada fibrosa macia e 1lisa. Esta
camada (9) da porgdc de borda é wunida de uma maneira
sobreposta ao forro perfurado (6) por cola, por solda
ultra-sénica ou similar. Nos desenhos um padrdo de solda
ultra-sénica que junta o forro central (6) e as camadas (9)
da porcdo de borda ¢é designado Jjunto com a referéncia

numérica (10).

O forro perfurado (6) tem preferivelmente uma
largura no sentido transversal do artigo que é ao menos 50%
da largura do artigo na &rea de gancho deste. Prefere-se
ainda que este tenha uma largura de ao menos 20 mm,
preferivelmente ao menos 25 mm. Ele pode cobrir a largura
transversal inteira do nucleo absorvente (2) ou somente a
drea central deste. O forro perfurado (6) pode ainda se
estender por todo o comprimento longitudinal do nucleo
absorvente (2) ou somente cobrir a regido central do nucleo
absorvente. Prefere-se que ele se estenda sobre ao menos
50% do comprimento do nucleo absorvente. como visto no seu

longitudinal, sentido (y).
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Em uma concretizacdo alternativa o forro perfurado
(6) constitui a folha de topo de todo o lado do artigo
voltado para o usuadrio. Neste caso as perfuracdes (7) podem
estar presentes no forro sobre toda a sua area ou somente

na Area central do artigo.

Partes da folha de topo (3) e da folha traseira de
material (4) se estendem externamente além das bordas
periféricas do nicleo absorvente (2) e tém suas superficies
internas ligadas entre si, por exemplo, por cola ou solda
térmica ou wultra-sénica. Na concretizagdo mostrada na
Figura 1, é a camada (9) da porgdo de borda que se estende
além das bordas longitudinais do nulcleo absorvente (2) e
estd ligada ao material (7) da folha traseira, enquanto o
forro perfurado (6) se estende além das bordas transversais
do nucleo absorvente e é juntado ao material (4) da folha
traseira. A folha de topo (3) e o material (4) da folha
traseira podem ainda ser ligados ao nucleo absorvente, por

exemplo, por adesivo.

O forro perfurado (6) e a camada de transferéncia
(5) contém uma determinada proporgao de fibras
termoplasticas e s&o unidos em uma pluralidade de locais
(11) de ligacado que foram formados simultaneamente
comprimindo as duas camadas de materiais juntas e
fornecendo a energia para isso. Isto fez com que o material
termopléstico amaciasse ou derretesse nos locais de ligacao
e ligasse desse modo as duas camadas (5) e (6) Jjuntas. A
ligacdo é executada convenientemente por meio de ligagéo

térmica ou por meio de ligagdo ultra-sdnica.
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Assim os locais de 1ligagdo (11) se estendem no
sentido da espessura da camada de transferéncia (5) assim
como do forro (6) para comprimir a camada de transferéncia

e o forro nas areas dos locais (11) de ligacgéo.

Os locais de 1ligacgdo (11) sdo relativamente
pequenos e cada um tem um tamanho de ndo mais do que 13
mm?, preferivelmente entre 1 e 8 mm?. A &rea de ligacdo
total estd entre 0,2 e 5%, preferivelmente entre 0,5 e 5 %.
A 4rea de ligacdo total é definida como a é&rea do forro
perfurado que ¢é ocupada pelos locais de ligagdo (11) com
relacdo a 4area total que ¢é€ circunscrita pelos locais de
ligacdo. Indica-se assim que o padrdo de ligacdo (10) que
junta o forro perfurado (6) e as camadas (9) da porcdo de

borda nao esta incluido junto na Aarea de ligacao

especificada acima.

Os locais de 1ligacdo podem ser distribuidos
regularmente sobre a area do forro laminado (6) e da camada
de transferéncia, mas podem também ser distribuidos
irregularmente, por exemplo, podem ser dispostos em grupos
espacados distanciados, de modo que a distancia entre os
locais de ligacdo em cada grupo individual seja menor do
que a distancia entre locais adjacentes de ligacé&o em dois
grupos adjacentes de locais de ligag¢do. O numero de locais
da ligacdo por unidade de &rea deve estar entre 30 e 300
por dm?, preferivelmente entre 45 e 190 por dm?. Um local de
ligacdo (11) pode ser composto, em alguns casos, de um
miicro-padrdo compreendendo diversos pequenos locais de

ligacdo em escala micro. Entretanto, para esta finalidade
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sio os locais da ligacdo em uma escala macro que sao

referidos.

O padrdo de ligagdo, especialmente o tamanho dos
locais de ligacdo individuais (11) e a é4rea de ligagdo sao
importantes a fim de fornecer uma interacdo bem balanceada
entre o forro (6) e a camada de transferéncia de liquido
(5) de modo que o liquido descarregado seja absorvido
rapidamente e uma superficie macia e seca seja exposta ao

usuario.

Em algumas &reas do forro perfurado (6) o padrdo de
ligacdo poderia ser diferente para servir a uma outra
funcdo, para vedacdo da borda por exemplo, padrdes visuais,
etc.. Assim o padrdo de ligagdo divulgado acima deve ao
menos estar presente na parte central do artigo, servindo
assim como uma chamada &rea de molhadela. Nas areas
periféricas do artigo, o padrdo de ligagdo pode ser
diferente em concretizac®des alternativas. Preferivelmente o
padrdo de ligacdo de acordo com a invencgdo esta presente ao
menos em uma terceira porcdo central do artigo, como visto

em seu sentido longitudinal (y).

Foram executados testes em oito padrdes de ligagao
diferentes. Os materiais testados: eram iguais em todos -0s
aspectos restantes. O forro (6) era um laminado perfurado
de um material ndo-tecido e uma pelicula plastica. O
laminado perfurado teve um peso base de aproximadamente 40
g/m*> e foi perfurado. O laminado perfurado foi produzido
por Tredegar Film Products sob o nome de cédigo X32000. A

camada de transferéncia (5) era um enchimento ndo-tecido
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tendo um peso base de 50 g/m?. O enchimento foi produzido

por Libletex sob o nome de cddigo T23W.

O forro (6) e a camada de transferéncia (5) foram
laminados em um processo de solda ultra-sénica com oito
padrdes diferentes de solda. Os locais de ligacao (11)
estavam em todos os padrdes substancialmente circulares e
tinham um didmetro variando entre 1,5 mm e 4,0 mm e tinham
assim um tamanho (A&rea) wvariando 1,8 mm’ a 12,6 mm?. Os
locais de 1ligacdo (11) foram homogeneamente distribuidos
sobre a superficie do laminado e a distéancia entre os
locais adjacentes de ligag¢do variada entre 4,5 mm e 13 mm,

como medidos como a distdncia mais curta entre limite das

superficies de pontos de solda adjacentes.

O laminado teve os seguintes padrdes de ligacgao:

Tabela 1
Amostra | Area do local de ligagdo | Distancia entre locais de Area de ligagao
(mm?) ligagdo (mm) (%)
A 1,8 6 1,5
B 7,1 6,5
(o] 7,1 44 10,5
D 1,8 4,5
E 1,8 ’ 0 - 083

F 7,1 10 3,32
G 12,6 10
H 1,8 13 0,5

Teste sensorial
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Todos os laminados foram testados para maciez e
secura de superficie em um teste sensorial. Os laminados
foram colocados em uma bandeja, posicionada com o centro
dos produtos no meio da bandeja. As amostras foram
comparadas em pares (colocadas em uma caixa preta) e O
avaliador comparou as amostras sentindo delicadamente a
superficie com ambas as mdos, sem pressionar, e foi pedido
para que este dissesse qual amostra era a mais aspera.
Nenhuma diferenca significativa foi encontrada com respeito
4 maciez entre os oito diferentes laminados. No teste de
secura de superficie as amostras foram colocadas em uma
bandeja, posicionada com o centro dos produtos no meio da
bandeja. As amostras foram comparadas em pares. 80 ml de
urina sintética foram adicionados com uma bomba e um copo.
Apbés um minuto de descanso das duas amostras (colocadas em
uma caixa preta), o avaliador comparou as duas amostras
sentindo delicadamente na superficie com ambas as maos sem
nenhuma compressdo. Foi pedido ao avaliador para dizer qual
amostra estava mais molhada. As amostras C, D e F foram

consideradas mais secas do que prova A.

Esperar-se-ia que as amostras que tém padrdes de
ligacdo mais densos teriam uma superficie mais seca, 0 gue
se mostrou também, ao menos em alguma extensdo, no teste

sensorial.

Tempo de aquisicdo e retorno de liquido

Um copo de dosagem é colocado no centro do produto
a ser testado e uma vedacao é fornecida entre o produto e o

copo de dosagem. Um peso de 627g €& aplicado ao copo de
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dosagem. Um sensor eletrdnico que detecta a presenga de
liquido é aplicado de encontro a superficie da amostra. 50
ml de urina sintética sdo fornecidos ao copo de dosagem em
uma taxa de fluxo de 20 ml/segundo. O tempo tomado para que
o liquido de teste seja absorvido no produto é registrado
como Aquisicdo 1. O copo é removido e o produto é deixado
descansar por 10 minutos. O procedimento é repetido duas
vezes no mesmo produto e com 50 ml de liquido de teste de
cada vez, para obter respectivamente os valores de

Aquisicdo 2 e 3.

Referéncia: Protetor de Incontinéncia Tena Lady
manufaturado por SCA Hygiene Products AB, o protetor tendo
um forro do lado do corpo em forma de um ndo-tecido
cardado, 23 g/m?, Suominen 650 que foi soldado por ultra-

som a um enchimento de 50 g/m? de Libletex, T23W.

Amostra do teste: Na amostra de teste o forro do
lado do corpo foi substituido com um laminado perfurado
como divulgado acima. O laminado perfurado foi soldado por
ultra-som a camada de transferéncia de acordo com a

presente invengao.

Tabela 2
Amostra Aquisicdo 1 Aquisigdo 2 | Aquisicdo 3 | -Retorno de liquido |- *
segundos segundos segundos g
Referéncia 9,4 17 24,2 22,6
Teste 52 6,9 10,5 13,2

Um teste correspondente executado para todos os
padrées de solda A-H mostrou que as amostras com os padrdes

C e D tiveram uma aquisicdo ligeiramente pior do que as
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outras. Indica-se que os padrdes C e D tiveram a maior area

de ligacgao.

Testes de Kawabata

O teste de Kawabata KES-FB € um sistema japonés de
avaliacdo da qualidade para ser usado em materiais de
téxtil e é divulgado na publicacdo "The Standardization and
Analysis of Hand Evaluation (2° Edicao), Sueo Kawabata,
Julho 1980, The Hand Evaluation and Standardization
Committee, The Textile Machinery Society of Japan". O teste
usou quatro das maquinas de teste de Kawabata, KES-FB2 para
medir a rigidez de Dobramento, B (gf-cm?/cm), e KES-FB3
para medigcdo de Compressdo, EMC (%) e Recuperacdo, RC(%),
KES-FB4 para medicdo de Coeficiente de Fricgdo, MIU, e KES-
FB1 para medigdo de rigidez de Cisalhamento, G (gf/cm -

grau) e Alongamento, EMT (%).

Os seguintes parametros de Kawabata foram
calculados a partir dessas medidas de acordo com as

férmulas abaixo:

Maciez (S)

A maciez (S) de acordo com Kawabata é obtida pela |

férmula:

s = ¥ EMT/B

Drapeabilidade (D)

A Drapeabilidade (D) de acordo com Kawabata &

obtida pela fdérmula:



D=116+25

amostra.

log (BeG/W),
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Os seguintes resultados foram obtidos:

onde W é& o peso base da

5
Tabela 3
Amostra | B, Rigidez de | G, Rigidez de Corte EMT, Alongamento
Dobramento
: (gf/cm.grau) (%)
(gf.cm’/cm)
MD CcD Média | MD CD Média | MD CD Média
A 0,245 | 0,186 | 0,216 5,33 4,72 5,02 4,31 22,90 13,61
B 0,346 0,194 | 0,270 5,48 4,53 5,01 3,88 25,03 14,45
C 0,253 0,146 | 0,199 6,25 5,47 5,86 3,33 21,80 12,56
D 0,299 | 0,1774 | 0,236 6,29 5,25 5,77 3,49 22,10 12,80
E 0,793 | 0,165 | 0,179 4,73 4,13 4,43 4,03 28,18 16,10
F 0,375 | 0,195 | 0,285 4,85 4,68 4,76 4,07 23,10 13,58
10
Tabela 4
Amostra | MIU, Coeficiente de | SMD, Aspereza de | EMC, EC,
Fric¢do Superficie Geométrica | Compressdo | Recupera¢do
(um) (%) (%)
MD CD Média | MD CcD Média
A 0,298 | 0,309 | 0,304 | 2,59 4,93 | 3,76 58,54 47,67
B 0,290 | 0,308 | 0,299 | 2,63 3,44 | 3,04 59,95 50,17
C 0,348 | 0,328 | 0,338 | 3,32 | 4,80 | 4,06 56,86 49,36
D 0,298 | 0,318 | 0,308 | 4,80 4,20 | 4,50 57,62 51,82
E 0,335 | 0,300 | 0,317 | 3,31 3,86 | 3,58 64,59 50,97
F 0,346 | 0,352 0,349 3,59 437 |398 63,24 50,16
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Destes resultados a Maciez (S) e a Drapeabilidade
(D) de acordo com Kawabata foram calculados de acordo com
as férmulas indicadas acima. Estes resultados sdo indicados

na Tabela 5 abaixo.

Tabela 5
Amostra | Maciez (S) Drapeabilidade (D) Peso Base (W)
S=VEMT/B | 116+25e log(BeG/W) g/cm’
A 7,94 66,4 100
B 7,32 71,3 96
C 7,94 62,8 101
D 7,36 63,6 _ 105
E 9,49 62,1 96
F 6,90 68,3 97
Os seguintes pardmetros de Kawabata sao

considerados relevantes para os propbdsitos da presente

invencao

EMC, Compressdo (%): ao menos 50, preferivelmente

ao menos 55 e mais preferivelmente ao menos 58%;

RC, Recuperacdo (%): ao menos 40, preferivelmente

ao menos 45%;
S, Maciez: ao menos 6, preferivelmente ao menos 7.

MIU, coeficiente de fricgcdo entre 0,1 e 0,6 (valor

médio) .

Topografia de superficie do forro
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O conceito de superficie da presente invencdo, além
disso, é caracterizado por sua estrutura tridimensional.
Nés podemos mostrar que o conceito de topografia de
superficie de forro reflete o padrdo dos materiais e os
parametros de processo em combinagcdo. Conseqlentemente a
avaliacdo perfilométrica de superficie e a quantificagao de-
topografia fornecem informacdo essencial sobre (quais
parametros sdo importantes para a fungdo do produto ou do

material bem como para a aparéncia.

A ciéncia de perfilometria, isto é onde a
topografia material é medida, ¢é bem estabelecida. Isto ¢
evidente da estandardizacdo extensiva dos parametros de
superficie e das condi¢des de medida, por exemplo, a DIN EN
ISO 4287 que descreve o R,; Valor aritmético de aspereza
média. O R, é um valor bem conhecido, mas raramente
significativo, de aspereza de superficie, uma vez que
fornece somente informacdoc muito limitada e ¢é insensivel

aos picos e aos vales extremos do perfil.

A seguir sdo dados alguns exemplos de parametros de
superficie, no texto e nas referéncias citadas. Entretanto,
ndo se deve ver como uma selecdo restrita de parémetros de
superficie significativos, porque ¢é evidente que qualquer
pardmetro de superficie pode ser mostrado como tendo
relevancia em um dado contexto. Outros parémetros de
superficie geralmente encontrados sdo R, (altura maxima do
perfil de aspereza), Rq (raiz média quadrada do valor de
aspereza), Rsk (Assimetria), Raq (raiz médiaquadrada
inclinacdo do perfil) e Rpr(c) (relacdo material do perfil de

aspereza) que sao cobertos pelo padrdo DIN EN ISO 4287
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acima mencionado. Dentre outros pardmetros em DIN EN ISO 13
565 sd0 Rpx e Ryx que descrevem partes do perfil de aspereza
(quando filtrado como uma curva de razdo de material,
Abbott) correspondendo a "superficie de pico" e a

"superficie de vale".

Os parametros de superficie sd3o usados para
descrever perfis de segdo transversal (2D) bem como 3D
superficies. Para a perfilometria 3D de superficie sao
usados os mesmos principios que para a perfilometria 2D.
Para distinguir os parametros que s&o obtidos de uma medida
de secdo transversal (2D) daqueles obtidos de medidas 3D,
as ultimas sdo etiquetadas com um indice "S" em vez de "R".
De outra maneira s3o usados mesmos indices, comoc por
exemplo, S2 para a altura maxima do perfil de aspereza de
superficie (que corresponde a R, que é uma altura maxima do

perfil de aspereza).

Os paradmetros 3D de superficie s&o descritos junto
com © trabalho executado para chegar a estandardizacgao
equivalente aos padrdes DIN EN ISO para os 2D mencionados
acima em: Stout, K.J., Sullivan, PJ., Dong, WP. , Mainsah,
E., Luo, N., Mathia, T. and Zahyouani, H. “The development
of methods for the characterisation of roughness in three
dimensions, Commission of the European Communities”. 1993.
(ISBN 0 70441 313 2). O apéndice incluido divulga os
parametros de superficie 3D obtidos pelo sistema de medida

de superficie.

A perfilometria pode ser aplicada qualquer
superficie e a qualquer material. A escolha da técnica e do

instrumento de medida, entretanto, determinard a validez e
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a qualidade dos resultados. As propriedades do material e a
definicdo necessitada determinardo qual instrumento devera
ser usado. A &rea de superficie necessitada para fornecer
uma amostra representativa deve ser considerada assim como

a precisdo instrumental na definigdo requerida.

Materiais de superficies ndo-tecidas permeaveis e
porosas exibem, por exemplo, uma baixa refletdncia e assim
as técnicas baseadas em refletadncia podem ser excluidas.
Além disso, as variacdes a respeito da densidade da fibra
do nao-tecido ou do padrdo de perfuragdo de tipos de
peliculas poliméricas decidem a 4&rea das medidas da
topografia de superficie. Os tipos mencionados de materiais
ou de conceitos produzidos podem ser caracterizados pela
perfilometria desde que uma area representativa
suficientemente grande seja coberta pela técnica e pela

escolha de instrumento.

Um numero representativo de forros laminados e
camadas de transferéncia cobertos pela invengdo foram
medidos com perfilometria de superficie 3D. As amostras A,
C e F como divulgado acima foram testadas, assim como um
laminado de referéncia em forma de um ndo-tecido cardado,
23_g/m2, Suominen 650 que foi soldado por ultra-som a um
enchimento de 50 g/m? de Libletex, T23W. Duas amostras
adicionais, A' e A", também foram testadas, compreendendo ©
mesmo padrdo de camada de transferéncia e de solda que a
amostra A, e um forro perfurado similar produzido por
Tredegar Film Products sob o nome de cédigo X32000, mas de
grupos diferentes em comparagdo a amostra A. Em todos

aspectos restantes as amostras A, A' e A" sao as mesmas.
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O instrumento que foi usado se baseia na técnica de
6tica 3D. Uma descricdo da técnica é encontrada da " Skin
Research and Technology ", 5, pp. 195-207, 1999: “Rapid in
vivo measurement of the topografia of human skin by active
image triangulation using a digital micro mirror device”
por S. Jaspers, H. Hopermann, G. Sauermann, U. Hoppe; R.

Lunderstadt and J. Ennen.

Para a presente invengdo foi wusado o seguinte

ajuste instrumental:

Instrumento: MacroCad (GFMesstechnik GmbH,

Teltow/Berlin, Alemanha)
Método de medida: Método de beirada projetada
Area de Medida: 146 mm*109 mm
Amostragem lateral: cerca de 110 micrdmetros

Resolucdo vertical e repetibilidade: 10 micrdémetros

e 1 micrbémetro respectivamente.

Tabela 6
Sa (um) | Sz(um) | Sq (pm) | Ssk SAq | Sdr (%) | Sbi Sci Svi

Minimo 113 820 135 -0,96 0,59 151 0,69 0,84 0,09
Maximo 298 1726 360 | -0,39 0,74 | 21,6 0,91 1,29 0,15
Amostra A 176 1064 204 | -0,46 0,62 16,1 0,73 1,22 0,11
Amostra A’ 201 1329 246 | -0,89 0,74 21,6 0,83 0,99 0,14
Amostra A” 258 1515 309 | -0,93 0,60 15,2 0,89 0,93 0,14
Amostra F 206 1266 244 | -0,54 0,68 18,8 0,75 1,17 0,11
Amostra C 153 967 178 | -0,21 0,59 15,0 0,65 1,38 0,09
Referéncia 57 656 76 | -0,34 0,61 15,8 0,62 1,41 0,13
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Resultados

A presente invencao resulta em uma curva menos
ingreme para valores de Smr(c) de c=25 a c=1500, que ¢é
mostrada na Figura 6 dos desenhos. Os valores de Smr(c)
para o conceito de referéncia s&o representados com uma
linha continua na Figura 6 visto que a série de Smr(c) para
uma camada laminada de forro e de transferéncia da presente
invencdo ¢é encontrada ao redor na &rea entre as linhas
pontilhadas. Enquanto a profundidade de superficie da
amostra de referéncia é menor do que 575 pm, as amostras de
acordo com a invencdo tém uma profundidade de superficie

maior do que 1100 um.

Os instrumentos mais modernos para medidas de
topografia de superficies apresentam um grande numero de
parametros de superficie. Dentre estes estdo aqueles
estandardizados e obviamente também os extensivamente
avaliados parametros 3D discutidos e referidos acima
(Stout, KJ. et al.). Além disso, os fabricantes de
instrumento fornecem outros paradmetros de superficie, que
sdo geralmente aceitos porque sdo derivados logicamente dos
pardmetros 2D estandardizados ou de um dos pardmetros 3D

referidos acima (Stout, KJ. et al.).

Um exemplo do ultimo é C(Smr x%), que €& o valor c
de Smr(c) (que corresponde a Rmr(c) na DIN EN ISO 4287) um
pardmetro que quantifica a relagdo da curva de razdo de
material. E a opinido dos inventores que Smr(c) e C(Smr x%)

dido a informacdo relevante sobre os forros cobertos pela
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presente invengdo. Consequentemente alguns valores de C(Smr

X%) também sdo dados.

Tabela 7
C (Smr = 50%) C (Smr = 75%) C (Smr = 100%)

Cirk Minimo 292 444 841

Cirk Maximo 420 663 1385
Amostra A 361 563 1084
Amostra A’ 356 597 1367
Amostra F 408 648 1297
Amostra C 403 572 989
Referéncia 335 383 687

Uma concretizacdo preferida da invengdo, assim,
pode ser caracterizada e distinguida de um conceito

anterior com todos os pardmetros de superficie acima.

Particularmente em uma concretizagdo preferida da
presente invencdo o forro laminado (6) e a camada de
transferéncia (5) serdo caracterizados por alguns dos
seguintes parametros de ‘topografia -de  ‘superficie - 3D;

sozinhos ou em combinacdo:

Smr(c=150): de 1 % a 25%, preferivelmente 1 a 12%.
Smr (c=200): 6 a 40%, preferivelmente 6 a 25%.

Smr (c=500): 40 a 85%, preferivelmente de 50 a 85%.
Smr (c=750): 60 a 100%, preferivelmente 80 a 100%.

Sz: 700 a 1500 um, preferivelmente 800 a 1400 pm.

Sq: 100 a 300 um, preferivelmente 130 a 280 pm.
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SAg: 0.5 a 0.8.
Sdr: 10 a 30%, preferivelmente 15 a 25%.
Sbi: 0,6 a 0,09.
Sci: 0,8 a 1,3.

Svi: 0,1 a 0,15.

Distribuigdo de volume de poro (PVD)

A fim de examinar teoricamente o fendmeno obtido
com o padrdo de solda foi medida a distribuig¢do de volume

de poro.

0 exame envolveu trés laminados de forros
combinados e camadas de transferéncia, onde em uma amostra
(referéncia) camadas de forro e de transferéncia ndo foram
combinadas por solda, mas foram apenas colocadas uma sobre
a outra, e nas duas outras amostras (A e C) os forros e as
camadas de transferéncia foram soldados juntos com
diferentes padrées de solda, ver as tabelas 1 e 8. Todas as
trés amostras foram compostas do mesmo forro e camada de
transferéncia. A Unica diferenga entre as amostras era o

padrdo de solda.

Os forros e camadas de transferéncia, dos quais os

laminados sdo compostos, também foram testados separados.

A tabela 8 d& uma visdo geral das amostras.

Tabela 8
Amostra Material
Forro X-32000 de Tredegar Film Products.

Laminado perfurado nio-tecido/pelicula

Camada de Tranferéncia | VTF 142 de Lohman, 50 g/m’

Area de Ligacao
Referéncia Laminados de material de | Nenhuma, o material de
superficie e enchimento | superficie foi apenas
descrito acima colocado sobre o enchimento
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Amostra A Laminados de material de | Area de Local de Ligag¢do: 1,8
superficie e enchimento | mm’
descrito acima Distancia entre locais de

ligagao: 6 mm
Area de Ligacdo: 1,5%

Amostra C Laminados de material de | Area de Local de Liga¢ao: 7,1
superficie e enchimento | mm’
descrito acima Distdncia entre locais de

ligagao: 4,4 mm
Area de Ligagdo: 10,5%

As medidas foram realizadas em TRI/Autoporosimeter™

com Software LP992-Liquido de Autoporosimeter, versao
1999.2. O software AC982, versdo 1998.2, foi usado para
processar os dados para corregdo dos fundamentos apds as

medidas.

Os instrumentos e softwares estdo disponiveis de
TRI/Princeton, 601 Prospect Avenue,P.0O. Box 625, Princeton,

NJ 08542.

Os seguintes ajustes de parametro foram usados para

o instrumento.
Espessura da amostra: 4 mm
Densidade do Liquido: 0,77kg/dm’
Tensdo superficial: 27,6 mN/m
Angulo de contato COS: 1
Altura da camara: 6,4 mm
Taxa de equilibrio: 2 mg/min
Medida da espessura: Sim

Intervalo: 30 s

O liguido usado nas medidas era hexadecano para

assegurar completamente a molhadela da estrutura.
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As amostras circulares com um didmetro de 50 mm?

foram tomadas do meio do laminado.

As amostras foram colocadas com o forro voltado

para cima.

Os resultados obtidos sdo apresentados nas Figuras
7, 8 e 9, onde a Figura 7 mostra a distribuicdo de volume
de poro (PVD) para laminado, a Figura 8 mostra a
distribuicdo de volume de poro (PVD) para Os materiais
separados da superficie e de enchimento de que © laminado é
composto. A Figura 9 mostra o volume cumulativo presente

nas diferentes amostras,

As Figuras 7 e 8 mostram a distribuigdo de volume
de poro das amostras de laminado: referéncia e amostras A e
C e para as camadas separadas de forro e de transferéncia
respectivamente. A referéncia e a amostra C, que estdo
respectivamente ndo-ligadas e ligadas densamente, tém
distribuicdo similar de volume de poro para poros entre 0 a
300 um, com excecdo que a ndo-ligada tem um segundo pico em
torno de 200 pm. Os poros que ddo o segundo pico para nao-
ligada (referéncia) sdo provavelmente poros de inter-

camada, estes poros sido removidos ou reduzidos pelo padréao

- de -solda. -

Amostra A, tendo o padrdo menos denso de ligacgao
cria uma larga escala de poros de 50 a 175 um. No intervalo
entre 100 e 150 pm a amostra C tem quantidades mais
elevadas de poros do que a referéncia e prova A e do que as
camadas separadas (o forro e a camada de transferéncia

respectivamente) .
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Figura 9 mostra que o volume cumulativo presente
nas diferentes amostras e em comparando o volume final para
a amostra de referéncia e a amostra C ele estd claro que o
padrdo de ligacdo comprime o material. Porém, o padrao
menos denso de ligacdo (amostra A) tem um volume tao
cumulativo gquanto ou mesmo mais cumulativo do que a amostra
(referéncia) ndo-ligada, que se poderia supor que tivesse
um volume maior. Conseqlientemente foi surpreendente que a
amostra ligada A tivesse mesmo um volume cumulativo
ligeiramente maior do que a amostra ndo-ligada
(referéncia). Acredita-se que a razdo para isto €& que um
padrdo apropriado de ligag¢do ndo completamente mas somente
pontual comprime o volume entre as duas camadas de modo que
poros de um tamanho relativamente grande de poro (veja o
segundo pico para a amostra A na Figura 7 indicado com uma
seta) sejam formado. Estes poros desempenham um papel
importante para uma entrada rapida de liquido. Os poros
pequenos sdo importantes para dque as propriedades de
retorno de liquido mantenham uma superficie seca de

encontro ao usuario.

Acredita-se que a combinacdo de uma ampla escala de
tamanhos de poro junto com o volume cumulativo elevado é a
causa das boas propriedades de aquisigéé é de rétorno de
liquido da amostra A, o laminado com o padrdo menos denso

de solda.

Processo de manufatura
Uma manta de material (9) de manta de porg¢ao de

borda é cortada por uma faca de corte (12) no meio e é
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separada em uma estacdo (13) de separagcdo de manta para
criar uma abertura de uma largura selecionada adaptada para
acomodar o forro perfurado (6). O material de manta cortado
darad forma as camadas permeavel a liquidos (9) da porgdo de
borda em lados longitudinais opostos do forro perfurado (6)
e é combinado com o dito forro de modo que se sobreponha as
bordas de forro (6). Uma manta de material (5) da camada de
transferéncia é combinada com o forro perfurado (6) no lado
oposto deste como camadas permeadveis a liquido (9) da
porcdo de borda. Em uma estacgdo (14) de solda ultra-sdnica
as diferentes camadas (5), (6) e (9) de material sao
combinadas de uma maneira divulgada acima. Duas ou mais
estacdes de um solda ultra—sénicas podem ser usadas, por
exemplo, um para criar o padrdo de ligacao (10) e uma para
os locais de 1ligacdo (11). Nas etapas subseqlientes (néao

mostradas) o nucleo absorvente (2) e a folha traseira (4)

'sdo combinados com a manta de processo formada pelo forro

perfurado (6), camada de transferéncia (5) e camada
permedvel a liquido (9) das porgdes de borda, a fim formar
o artigo absorvente. Outros componentes adicionais, tais
como elementos elasticos ou similares podem ser unidos ao

artigo de uma maneira apropriada conhecida na arte.
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Perfil de superficie - altura total de perfil LI

Utilizando o sistema de tragado, o perfil de uma superficie € obtido em uma secéo vertical bldlmensmnal
Utilizando um processo de filtragem de perfil de acordo com a DIN EN 1SO 11362, 0 Perfil de Aspereza
{R-Profile) e o Perfil de Ondulagau (w-Profile) s&o fittrados do Perfil Prim ario (P-Prafile) no fittrado.

Os parametros sao definidos para os trés pemis que
540 indicados pelas respectivas letras maidscuas P, R
ouw.

De acordo com a DIN EN ISO 4287 todos oS
parametros sdo validos para 0 perfil de aspereza
bem como para os perfis primario e de ondulagéo.

“Por a(amplo, a altura total Pt, Wt ou Rt dos perfis
primario e de ondulagdo de aspereza € definida
como a diferenga ertre a altura Zp do pico de perfil
mais alto e a depressao Zv do vale de perfil mais baixo
do respective perfil dgentro do comprimento de
avaliagdo.In.

A lirha central & a linha de referéncia para a definicao
de pardmetros dentro de um comprimento de
referéncia Ip, Ir ou iw. O comprimento de avaiacéo & o
comprimento de medigio usado para a avaliagao do
perfil. Exceto se especificado de outra maneira, 0S
parametros primario, de aspereza e de ondulag&o
550 determinados sobre In=5lrein=51lw.
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Pt

”Vl/ p-profile

V\;-proﬁle
\. : Wt

R-profiie

u i MWARW ‘V&VW

In

N’

Perfil de Superficie -
Interpretacdo Geométrica

DIN EN ISO 4287

Parte do perfil consistindo de um pico de perfil

umvale de perfil.

Espagamertode parflXs Xs

p4 Mi(c)i
r"'

/‘MYZP 7l

/i%(ﬁ Zv\) X

Feito da altura Zp do pico de perfil, a

profundidade  Zv do vale de perfil e do
espagamento de perfil Xs.

A diferenca de altura Zt & a diferenga entra a
altura do pico de perfil e a profundidade do vale
de perfit de um elemento de perfil.

dZ(x}dX & uma inclinagao local em uma segéo
do perﬂl A parte de material do elemento de
perfii & mostrada como compriments material
MI(c) em uma altura de segdo definida c.

Altura Maxima do
Perfil de Aspereza

DINEM.1SO 4287
A soma do peffil de aspereza derivada da alura

Altura média do perfil

DIN EN IS0 4287
A média aritmética das alturas Zt do perfil dej

Média Aritmética
do valor de Aspereza

DIN EN 1SO 4287
A média aritmética da soma de valores de perfd

do pico mas alto Rp e do vale mais baixa Ry aspereza.  dentro de um unico comprimento de de aspereza .
‘dentro de.um resmo comprimento de medigao. medigao Ir.
t m
Rc=—22t,
AN A Y
VeE\/ ™ VR LY » N
AT\ /‘\
ZG
Como a distdndia vertical entre o ponto mais alto e Z4)
0 mais baixo do perfil Rz € a medida da, faixa dos I

valoresde aspereza no perfil.

Como Rz & geralmente determinado como a
média de simples 5 comprimentos de medigdes Ir
-{do perfil de. aspereza- - ela comesponde a média
da altura pico-vale de acordo com a DIN 4768. Rp
& equivalente 4 altura de um Unico pico mais alto
sobre a‘linha média previamente definida na DIN
4762,

Um limiar vertical e um horizontal devemn ser
estabelecidos para a medida de Rc. Exceto se
estabelecido de outra forma, o-limiar vertical-devey -
representar 10% de Rz e o limiar honizontal deve
ser 1% do comprimento de medicéo simples.
Ambas estas condigdes devem ser atendidas para
medir-Re.

 Estatisticamente, Ra ¢ a média aritmética dos|
desvios dé pedil de aspereza em torno da linha
central. Ra proporciona apenas uma informagao
muito limitada e & insensivel a picos e vales
extremos de perfil.




Raiz média quadrada. -
dos valores de aspereza. |

DIN EN ISO 4287

A raiz média quadrada do valor obtido dos valores
das ordenadas do perfil de aspereza.

Pz
S
—
P—

RAEOED)

Centre line

Ir

do desvio dos valores de aspereza a-partira da
linha de centro, Rq corresponde ac desvio padrao
dos valores do perfil.

Consegiientemente os resultados sao
estatisicamente muitd mais representativos do

parémetro Ra.

Representadn como feito, a raiz média quadradaf

que aqueles obtidos por meio da utilizagdo do
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Assimetria obliqua

DINEN SO 4287 -,
Uma medida da forma ou simetda da curva de
densidade de amplitude do perfil de aspereza.

1 {1t
el = Z¥x}d
Rq’[tri ™ x}

Rek =

zi

-

negaliva de assimetria: obligua. Uma distribuico
normal de valares de peffil resulta em assimetia
obliqua zero. Valores de assimetria obliqua sdo
influenciados extremamente pelos picos e pelos
vales individuais extrernos do perfil.

Um perfil como platd & indicado por um valor]

Inclinagao Abrupta / Curtose

DIN EN 150 4287
Uma medida da inclinagdc abrupta da curva- de
densidade da amplitude do perfil de aspereza.

1[4
Rku-—é?[" { 5y dx]

i pontiagudos no-pefil. de aspereza resultariam em
um valor de Rku > 3.

Média de Afastamento

de irregularidades do perfil

DINEN 1504287

Méedia antmetica das larguras das ireguiandades
do perfii dentro do Unico comprimento de
medigéo.

RSm #«-V‘xs

Contagem de Pico

Programacéo de Teste Ago-Ferro (SET 1840)

Numero de irregularidades de perfil por unidade
de comprimento no perfil de aspereza que cruzam
consecutivamente um ponto inicial inferior (C2) e
um ponto inicial superior (C1} com 0 que a
distancia entre os dois pontas iniciais & paralela
come simétrica a linha centralm.

A contagem de pico & avaliada acima de 10mm

Os pontos iniciais devem ser gjustados a fim de
determinar 0s. elementos de perfil a serem
avaliados € obter resultados reproduziveis.

§PSme WSm Sao 0s parametros comespondentes e 5 d -
para os perfis primario e de ondulago. ;Tecigigﬁzo ao comprimento de medicdo

Pa P2 P3 ) Py

X5y Xs Xsg ; o
i
c ful FAYY & /\ﬁnha central / / \
D o o F—— 71
: e 1N yavavany v
lr inna Ce‘n q V V V

RP¢= NP de picos de aspereza {contag.de pico)

Comprimento de referéncia 10mm

Raiz média quadrada
da inclinagao do perfil

DINEN ISO 4287

Valor da raiz média quadrada obtida das
inclinagbes de perfil local dZ(x)dX do perfil de
aspereza dentro do comprimento Unico de
medll;éo

RA —ldx ¥ on)
4= \) (dx) *

dzZix} - Perfil local dz{x} X}
2Zj~d¥%" Inclinago o, , 8

) .
Ir

RAg & uma medida do desvio padrdo do angulo
do perfil. Junto com Rq fornece a informacgao do
comportamento  funcional da superficie, por
exemplo, sob circunstangias mbolﬁgtcas reflexan
de luz, revestimentos galvamcos
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Razao material do perfil de aspereza

DiN EN 1504287
Raz&o de porcertagen da soma do compriments material Mi(C) dos elemertos do perfil dertro em.uma Se;an
precefinida ¢ do comprimernto de avaliagho In. A curva da razao material mostra a razao material como uma altura

‘da se¢ao.
=100 S0 ooy Mio)
Mh(c) Mig(c) Misfc) Mi(c) Mis(c} py nmpm(c)- In ;Mln(c) In ¥l
1 Réferenite section helght <0
i i“ {Réc- Section height €1
4 JRETAN AN
u \\\j/ “f' ‘VL/ Meterial retio
A | S L U R | B
Evaluation length In > = Mm‘o‘al;a:'zmmz:ﬂ% kel

E aconselhav el determinar a razdo material em uma altura R&c da segéo relativa 3 altura c0 da segdo de referéncia.
A altura da segso de referéncia ¢ obtida deslocando a finha de referBncia para baixo no perfil para determinar a

razo material.

Alura intermediaria g

média Pico Vale S
Norma de Servigo N31007 da Daimier-Benz

A média aritmética de cinco alturas simples de
pico até vale R3z1 a R3z5. Uma alura sirples
pico até vale é definida como a distdncia vertical
entre o terceiro pico mais alto e o Erceiro vale
mais baixo sobre um unico comprimento de
medigéo Ir do perfil de rugosidade.

Urn ponto inicial vertical & um horizontal devem
ser ajustados a fim de medir R3z.

Parametros de curva de razao material

DIN EN ISO 4287

A curva de razao material (Abbott) filtrada a partir do
perfil de aspereza @ subdividida em trés segbes de
perfil que s3o caracterizadas por pardmetros. A
profundidade essencial Rk é a profundidade do perfil
de aspereza essencial. A altura média dos picos
atingindo acima da segéo essencial de perfil é a
altura. de pico reduzida Rpk. A profundidade média
dos vales gue atingem dentro do material abaixo da
secho do petfil essencial é a profundidade de vale
reduzida Rvk. Os parémetros Mrl e Mr2

representam a razao material nas bordas do perfil
de aspereza essencial.

nprimentos de medigao

Comprimento msrxat
@WMVA‘ JA'

Ir=2c

3 T 7| PP — N
Maeglodepmﬁldapco JJB? L &‘- :::;;am
ATy B s
IIRUBACED ¥
seciio de parfil de vale : '; razfio matariat \
v ‘ i 4 1 3 L - (1 I} (1
Q Ml 4 60 Mﬂ% 101?
Iit, In, Ir - Ac

O perfit de aspereza & obtido pela filtragem de elementos de ondas longas do
perfil usando fitro de perfil Ac. A remogac Ac designa o filtro que € utilizado para
separar as ondulages do pedil de. aspereza.
O comprimento de tragado € o comprimento de atravessado durante o
processo de tragado de superficie. O comprimento de tragado & mais longo do
que o comprimento de avaliaggo In de modo a obter o perfil de aspereza
. utilizando o filtro de perfil. Com excecio de Rt'e Rim(c), os parametros de
aspereza sao definidos dentro de um Unico comprimento de medicao.
Entretanto  eles . séo._normamente | calculados, como uma, _média de 5
. compnmentas de medidas simples Ir. O comprimento de medida simples Ir
corresponde a remogao Ac.
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REIVINDICAGOES

1. Artigo absorvente compreendendo um forro permeavel a
liguido do lado do corpo (6) adaptado para ser posicionado
junto ao corpo de um usuédrio, uma folha traseira impermeavel a
liquido- (4) e a um nuacleo absorvente' (2) posicionado entre o
forro do lado do corpo e a folha traseira, dito artigo
compreendendo ainda uma camada porosa de transferéncia de
liquido (5) entre o forro do lado do corpo (6) e o nucleo
absorvente (2), dito forro e dita camada de transferéncia
contendo material termopléastico e sendo ligados Jjuntos em uma
pluralidade de locais de ligagao (11) dentro dos quais o
material termopléstico foli ao menos amaciado ou derretido
parcialmente e desse modo liga juntos o forro e a camada de
transferéncia, dito forro (6) compreendendo uma pluralidade de
perfuragdes (7)., dito forro (6) tendo uma estrutura
tridimensional de regides alternadamente de elevagdo e de
rebaixo onde as perfuragdes (7) estdo presentes nos fundos dos
rebaixos (8) do dito forro quando visto pelo lado voltado para
o corpo do dito forro, dito artigo tendo um sentido
longitudinal (y) e um sentido transversal (x), caracterizado

pelo fato de que ao menos em uma parte central do artigo,

"correspondendo & chamada &area de molhadela, ditos locais de

ligacdo (11) cobrem uma area entre 0,2 e 5 % da &rea total da
dita parte de forro (6) que é circunscrita pelos ditos locais
de ligacdo (11) e que cada local de ligagao tem uma area de

ndo mais do que 13 mm? .
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2. Artigo absorvente de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de que cada local de ligagado tem uma

drea de ndo mais do que 8 mm°.

3. Artigo absorvente de acordo com a reivindicacdo 1 ou 2,
caracterizado pelo fato de que os locais de ligacgédo (11)

cobrem uma &rea de ao menos 0,5 %.

4. Artigo absorvente de acordo com uma das reivindicacdes
precedentes, caracterizado pelo fato de que o numero de locais
de ligacdo (11) por unidade de &rea deve estar entre 30 e 300

por dm?, preferivelmente entre 45 e 190 por dm?.

5. Artigo absorvente de acordo com uma das reivindicagdes
precedentes, caracterizado pelo fato de que as perfuracdes (7)
em conseqiiéncia do processo de perfuragdo tém as bordas (7a)
projetando-se no lado voltado para a camada de transferéncia
(5), ditas bordas que se acoplam com a camada de transferéncia
para aumentar a fric¢cdo entre o forro () e a camada de

transferéncia.

6. Artigo absorvente de acordo com uma das reivindicacdes
precédentes, caracterizado pelo fato de que o forro (6) & um
material ndo-tecido, uma pelicula plastica ou um laminado
entre ao menos dois materiais ndo-tecidos, entre um material
nio-tecido e uma pelicula plastica ou entre um material nao-

tecido e um enchimento.

7. Artigo absorvente de acordo com uma das reivindicag¢des

precedentes, caracterizado pelo fato de que os locais de
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ligagdo (11) se estendem no sentido da espessura da camada de
transferéncia (5) assim como do forro (6) para comprimir a

camada de transferéncia e o forro nas Aareas dos locais de

ligacao.

8. Artigo absorvente de acordo com a reivindicagde 7,
caracterizado pelo fato de que os locais de ligagao (11) sao

fornecidos por ligagdo ultra-sénica.

9. Artigo absorvente de acordo com uma das reivindicag¢odes
precedentes, caracterizado pelo fato de que a camada de
transferéncia (5) é um material fibroso poroso ou material de
espuma tendo um peso base entre 20 e 100 g/mz, preferivelmente

entre 30 e 80 g/m’.

10. Artigo absorvente de acordo com uma das reivindicag¢des
precedentes, caracterizado pelo fato de que © dito forro
perfurado (6) é disposto em uma &rea central longitudinal (y)
do artigo e que uma camada permedvel a liquido de porcdo de
porda (9) esta disposta ao longo das porgdes longitudinais da

borda do artigo e unida ao dito forro perfurado.

11. Artigo absorvente de acordo com a reivindicagdo 10,
caracterizado pelo fato de que dito forro perfurado (6) tem
uma largura no sentido transversal do artigo que € ao menos

50% da largura do artigo na &rea de gancho deste.

12. Artigo absorvente de acordo com a reivindicagao 11,
caracterizado pelo fato de que dito forro perfurado (6) tem

uma largura de ao menos 20 mm, preferivelmente ao menos 25 mm.
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RESUMO

“ABSORVENTE COMPREENDENDO UMA CAMADA DE TRANSFERENCIA DE

LIgQuIDO”

0 pedido se refere a artigo absorvente
compreendendo uma camada de transferéncia de 1liquido (5)
posicionada entre um forro permeavel a liquido (6) do lado
do corpo e um nucleo absorvente (2). O forro (6) compreende
uma pluralidade de perfuragdes (7). O forro e a camada de
transferéncia sdo unidos entre si em uma pluralidade dé
locais de ligacdo (11) que cobrem uma area entre de 0,5% e
5 ¢ da area do forro (6) que é& circunscrita pelos locais de
ligacdo e onde cada local de ligagdo tem uma drea de néo
mais do que 13 mm?. O forro perfurado combinado (6) e a
camada de transferéncia (5) fornecem uma entrada rapida de
liquido e um baixo retorno de liquido de volta ao usuario.
O forro (6) tem uma estrutura tridimensional de regides
elevadas e rebaixadas alternadas e as perfuracdes (7) estao
presentes nos fundos dos rebaixos (8) de dito forro como

visto do lado do forro voltado para O COrpo.
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