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“METODO PARA PRODUCAO DE UM LAMINADO ELASTICO DE
DIREGCAO DA MAQUINA TRANSVERSAL”

CAMPO DE INVENGCAO

A presente invencdo refere-se aos métodos para a
fabricacdo de laminados eléasticos tipo toalha, incluindo la-
minados feitos de materiais eldsticos de pescogo ligado e
materiails eldsticos ligados por alongamento. Em particular,
a presente invencdo refere-se aos métodos de fabricacao de
laminados elasticos multi-direcionais que podem em seguida
ser empregado pelo menos como cuidado produto construgdo ma-
teriais pessocais, tal como produto de cuidado pessoal e ma-
teriais de construcdo, tal como material de cobertura de re-
vestimento da lateral do corpo (ou folhas superiores), co-
berturas externas (ou folhas posteriores), materiais eldsti-
cos de blusa, materiais de bainha de calgca e materiais de
acessério de orelha elasticos. A presente invencadao também
refere-se aos métodos para a fabricacdo de tais materiais.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

As peliculas poliméricas, disposicgdes de filamen-
tos continuos eléasticos, laminados e tecidos ndo trancgados
destes podem ser fabricados em produtos de cuidado pessoal e
componentes de produtos tdo baratos tal que os produtos pos-
sam ser considerados como descartaveis apds somente um ou
alguns usos. Os representantes de tais produtos incluem ar-
tigos tal como fraldas, dispositivos para incontinéncia de
adulto, roupa de natacdo, produtos de cuidado feminino, e
arquejos para treinamento da crianga. Outros produtos des-

cartdvels de cuidado pessoal incluem tecidos, panos, acol-
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choados de colchde, produtcs veterindrios, produteos mortud-
rios, tampas de artigos e produtos protetores relacionados
com a medicina tal como artigos de vestudrio de useo cotidia-
no e artigos de vestuario usados em uma colocacdo médics,
mascaras de face, pacotes de esterilizagdo e materiais de
embalagem de hospital.

Geralmente sabe-se que as propriedades tatels de
materiais eldsticos podem ser melhoradas formando-se um la-
minado do material elédstico com um ou mais materiais néo e-
lasticos sobre a superficie (s) externa do material elasti-
co. Por exemplo, em um tal material laminado, um material
ndo elistico & unido a um material eldstico ac mesmo tempo
em que o material elastico estd em uma condicdc alongada de
forma que quando ¢ material eldstico for relaxado, ¢ materi-
al ndo elédstico dobre entre os locais onde ele & ligado ao
material eldstico. O material laminado eldstico resultante
¢ alongavel ne medida em que o materiel néoc eldstice dobrade
entre os locais de ligacdo permita o material eladstico se
alongar. Em um tal processo de laminado ligado por alonga-
mento, um material elastico ou recém formado (material pro-
duzido em linha) ou pré-formado (formado de um processo in-
dustrial separadamente localizado) é alongado e em seguida
preso ao maﬁerial dobravel. O material eléistico & em sequi-
da permitido retrair, dobrandc o material dobravel e forman-
do ¢ laminado ligado por alongamento. Um exemplo deste tipo
de material laminado ligado por alongamento é descrito, por
exemplo, através de Patente U.S. No. 4.720.415 por Vander

Wielen e outros, Patente U.S. No. 5.385.775 por Wright e Pu-
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blicacdo No. WO 01/88245 cada das quais estd por meio desta
incorporada aqui por referéncia em sua totalidade. Tais la-
minados podem incluir uma camada eldstica de uma ou mais ca-
madas de pelicula, uma ou mais camadas de espuma, uma oOu
mais camadas de tecide (tecido ou ndo tecide) ou uma combl-
nacdo de tais, e pelo menos uma camada de revestimento. Ao
nesmo tempo em que o8 materials laminados ligados por alon-
gamento sdo eficazes em fornecer niveis elevados de alonga-
mento e recuperacgdo na direcdo da miquina, seria desejavel
fornecer tal material formado com propriedades de recupera-
¢do e alongamento também na diregdo de médquina transversal,
isto &, direg¢doc perpendicular a direcdo de recuperagdo e a-
longamento normal do laminadec eléstico. Além disso, seria
desejavel também realcar as propriedades de recuperagdoc e
alongamento na direcdo da maquina. Adicionalmente, seria
desejavel realcar tals propriedades em uma Unica etapa de
processo.

Também ¢ conhecido laminar (ou ligar) um material
alongado para uma folha eldstica para produzir um laminado
de pescoco ligado que seja capaz de alongamento e recupera-
¢30 na diregdo da mdquina transversal. Este processo envol-
ve um membro eldstico que é ligado a um membro nic elastico
ao mesmo tempo em que somente ¢ membro ndo eldstico é esten-
dido em uma direg¢do (geralmente a diregdo da méquina) e a-
longado na diregdo transversal, para reduzir sua dimensdo na
diregdo ortogonal a extensdo. Tal é descrito em detalhes
nas Patentes U.S8. 4.965.122, 4.981.747, 5,226.992, e

5.336.545 por Morman, cada das quais estd incorporado aqui
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por referéncia em sua totalidade. Seria desejavel fornecer
um laminado de pescoco ligado gque tivesse ambos atributos de
recuperacdo e alongamento da direcdo da méquina e de mdquina
transversal, e que também tivesse propriedades materiais re-
alcadas. Também seria desejdvel fornecer tais propriedades
materiais realcadas em uma etapa do processamento.

E também conhecido utilizar rolos ou discos esti-
rades de inter-engrenagem em aparatos de eixo para alonga-
mento de tecides ndo trancados. Por exemplo, & conhecido
usar rolos estriados geralmente para alongar um laminado de
pescogo ligado ndo eldstico (prolongavel) e elastico forma-
do. Veja, por exemplo, a Publicagio U.S. 20040121687. Por
exemplo, é conhecido fornecer um laminado de um material de
elastdémero e um materizl prolongavel (tal como um ndo teci-
do) e processar ¢ laminado através de um processo de rolo
estriado para fazer ou um material eldstico de diregdc da
maquina transversal (empregando um aparato de rolo estriado
com ranhuras orientadas na direcdc da maquina), ou um mate-
rial eléstico de direcdo da mdquina, (empregando um aparato
de rolo estriado com ranhuras orientadas na direcdc da ma-
quina transversal) ou ainda alternativamente, um material
elastico de direcdo de maquina e direcdoc de méquina trans-
versal (empregando uma série de aparatos de rolo estriado
com um primeiro aparato tendo ranhuras orientadas na direcdo
da maquina, seguido por um aparato de rolo estriado com ra-
nhuras na direcdo da maquina transversal ou vice-versa).
Entretanto, foi mostrada dificuldade para preparar o lamina-

do elédstico de direcéo de méquina transversal/ direcdo da
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méquina por que o material prolongédvel ou dobrdvel (ndoc te-
cido) tem que ser desse medo altamente estendido, primeiro
em uma direcdc e em seguida na diregdo perpendicular. H&
uma necessidade portantce de laminados elasticos de baixo
custo para uso em produtos de cuidado pessoal (e métodos pa-
ra a fabricacéoc de tais laminados) que demonstrem desempenhc
elastico realcado (tal como, qualquer percentual reduzido de
ajuste sob um primeiro alongamento em uso por um consumidcr,
ou desempenho eldstico aumentado, ou a combinagdo) e que
possa também se beneficiar sendo produzido através de uma
disposicdo de processamento de etapa uUnica. Também é uma
necessidade fornecer tal material que € particularmente ma-
clo ao toque e drapedvel, Tal maciez seria desejédvel de am-
bos um ponto de vista de conforto e estético. E para tais
necessidades que a presente invengdo esté voltada.

DEFINICORS

Q termo "elédstico" é empregado aqui para signifi-
car qualquer material que, sob aplicagdo de uma forga de po-
larizacdo, é alongavel, isto &, prolongadvel, para um compri-
mento polarizado, alongado, que seja pelo menos cerca de 150
por cento de seu comprimento pelarizado relaxado, e que re-
cupere pelo menos 50 por cento de seu alongamento sob libe-
ragdo do alongamento, prolongando a forga em menos do gue um
minuto. Um exemplo hipotético seria uma amostra de 2,54 cm
de um material que & alongavel para pelo menos 3,8l cm e
que, ao se prolengar para 3,8l cm e liberada, se recupere
para um comprimento de ndo mais do que 3,17 cm em menos de

um minuto., Muitcs materiais elédsticos podem ser alongades
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em muito mais do que 50 por cento do seu comprimento relaxa-
do, por exemplo, 80 por cento ou mais, e muitos destes recu-
perardo para substancialmente seu comprimento relaxado ori-
ginal, por exemplo, para em 105 por cento do seu comprimento
relaxado original, sob liberacdo da forga de alengamento.

Quando aqui empregado, os termos "ndo elédstico" e
"ineldstico" devem ser alterndvels e referem-se a qualquer
material que ndo esteja incluido na definicdo de "elastico",
acima.

Quando aqui empregado, o termo "recuperacdo" refe-
re-se a uma contracdo (ou retracdo) de um material alongado
sob terminacdo de uma forga de polimerizagdo seguindo o a-
longamento do material por aplicacédo da forga de polariza-
¢do. Por exemplo, se um material tendo um comprimento rela-
xado, polarizado de 2,54 cm é alongade 50 por centc alongan=
do-se para um comprimento de 3,81 cm, o material seria pro-
lohgado 50 por cento (1,27 cm) e teria um comprimento alon-
gado que é 150 por cento de seu comprimento relaxado. Se
este material alongado exemplar contraiu, isso é recuperado
para um comprimento de 2,8 cm apds a liberagdo da forga de
alongamento e de peolimerizacdo, o material teria recuperado
80 por cento {1,0 cm) de seu alongamento de 1,27 cm. A re-
cuperagédo pode ser expressa como [ (comprimento de alongamen-
to midximo-comprimento da amostra final)/{comprimento de a-
longamento méximo - comprimento de amostra inicial)] vezes
100.

Quando aqui empregade, o termo "tecido ndo tecido"

significa um tecido que tem uma estrutura de fibras cu li-
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nhas individuais que sdo intertrancadas, mas ndoc de uma ma-
neira repetente identificdvel. Os tecidos ndo trangados fo-
ram, no passado, formados por uma variedade de processos tal
como, por exemplo, processos de sopro por fusdo, processo de
ndo tecelagem, e processos de tecide cardado ligade. 0Os la-
minados contendo tais materiais de tecido podem ser formados
e sdo0 considerados uns laminados de material n&c tecido.

Como usado aqui, o termo "microfibras"™ significa
fibras de didmetrc pequeno que tém um didmetro médio ndo
maior do que cerca de 100 microns, por exemplo, tendo um di-
dmetro de cerca de 0,5 micron a cerca .de 50 microns, mais
particularmente, as microfibras podem ter um didmetro médio
de aproximadamente 4 microns a cerca de 40 microns.

Quando aqui empregado, o termo "fibras sopradas
por fusdo" significa fibras formadas por extrusio de um ma-
terial termopléstico fundido através de uma pluralidade de
capilares de matriz, geralmente circular, finos como linhas
ou filamentos fundidos em uma corrente de gas de velocidade
elevada (por exemplo, ar) que atenua os filamentos de mate-
rial termoplédstico fundide para reduzir seu didmetro, que
pode ser para didmetro de microfibra. Por conseguinte, as
fibras sopradas por fusdo sdo carregadas pela corrente de
gds de velocidade elevada e sdo depositadas em uma superfi-
cie de coleta para formar um tecido de fibras sopradas por
fusdo aleatoriamente dispersas. Um tal processo & descrite,
por exemplo, na Patente U.S. No. 3.849.241 por Butin, a des-
cricdo da qual estd desse modo incorporada por referéncia.

Quando aqui empregado, os termos "fibras ndo teci-
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das" e "fibras nZo fiadas" devem ser empregados alternada-
mente e devem referir-se as fibras de diémetro pequenc que
sdo formades por extrusdo de um material termoplastico fun-
dido como filamentos de uma pluralidade de capilares geral-
mente circulares, finos de uma fiandeira com o didmetro dos
filamentos extrusados entdo sendo rapidamente reduzidos como
por, por exemplo, extragdo redutiva ou outros mecanismos de
ndo tecelagem bem conhecidos. A produgdo de tecidos né&o en-
trancados ndo fiados é ilustrada nas patentes tal como, por
exemplo, na Patente U.S. No. 4.340.563 por Appel e outros, e
a Patente U.S. No. 3.692.618 por Dorschner e outros, Patente
U.5. No. 3.802.817 por Matsukl e outros, Patentes U.S. Nos.
3.338.992 e 3.341.394 por Kinney, a Patente U.S. No.
3.542.615 por Dobo e outros. As descrigdes destas patentes
estdo desse modo incorporadas por referéncia,

Quando aqui empregado, o termo "tecidos cardados
ligados" refere-se aos tecidos que sdo feitos de fibras de
fio téxtil que geralmente sdo compradas em fardos. Os far-
dos sdo colocados em uma unidade/pegador de fibra que separa
as fibras. ©Em sequida, as fibras sdo enviadas através de
uma unidade de combina¢dc ou cardagem que também separa e
alinha as fibras de fio téxtil na diregio da méquina para
formar um tecido ndo tecido fibroso orientado na diregéo da
nidquina. Uma vez que ¢ tecido foi formado, ele é em sequida
ligadc por um ou mais dos véarios métodos de ligacdo. Um mé-
todo de ligagdo é ligacdo de pd onde um adesive em péd é dis-
tribuide por todo o tecido e em seguida é ativado, geralmen-

te aquecendo-se o tecido e adesivo com ar quente, Outro mé-
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todo de ligagéo é a ligacgdc padrdo onde os rolos de calandra
aquecidos ou equipamento de ligacéo ultra-sdénico sdo empre-
gados para unir as fibras, geralmente em um padrdo de liga-
cdo localizado através do tecido e/ou alternativamente o te-
cido pode ser ligado através de sua superficile total se as-
sim desejado. Quando empregando as fibras de fio téxtil de
bicomponente, o equipamento de ligacdo através de ar &, para
muitas aplicagdes, especialmente vantajoso.

Quando aqui empregado, o termo "fibras conjugadas”
refere-se és fibras que foram formadas de pelo menos dois
polimeros extrusados de extrusores separados mas tecidos ‘
juntos para formar uma fibra. As fibras conjugadas também
sdc as vezes referidas como fibras de multicomponente ou de
bicomponente. 0s polimercs sdo geralmente diferentes de ca-
da outro embora as fibras conjugadas possam ser fibras de
monocomponente. 0s polimercs sdo dispostos em zonas distin-
tas substancialmente constantemente posicionadas através da
secdo transversal das fibras conjugadas e se estendem conti-
nuamente ac longo do comprimento das fibras conjugadas. A
configuracdo de tal fibra conjugada pode ser, por exemplo,
uma disposicdo de bainha/ntcleo onde um polimerco é circunda-
do por outro ou pode ser uma disposicdo lado a lado, uma
disposicdo de pastel ou uma disposicdo de "ilhas no mar".
As fibras conjugadas sdo ensinadas na Patente U.S. 5.108.820
pocr Kaneko e outros, Patente U.S. 4.795.668 por Krueger e
outros, e Patente U.S. 5.336.552 por Strack e outros. As
fibras conjugadas sdc também ensinadas na Patente U.S.

5.382.400 por Pike e outros, e pcdem ser empregadas para
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produzir frisados nas fibras empregando-se as taxas diferen-
ciais de expansio e contracdo dos dois ou mais polimeros.
Para duas fibras de componente, 0s polimeros podem estar
presentes em relagdes desejadas de variagdo.  As fibras tam-
bém podem ter formas tal como aquelas descritag na Patente
U.5. 5.277.976¢ por Hogle e outros, Patente U.S. 5.466.410
por Colinas e Patentes U.3. 5.069.970 e 5.057.368 por Larg-
man e outros, que descrevem fibras com formas ndo convencioe-
nais.

Quando aqui empregade, o termo "folha" significa
uma camada que pode ser uma ou mals das seguintes: um tecido
forte, uma pelicula, um material de tecido tecido, um tecide
ndo tecido, uma espuma, uma combinacdo de um tecidc ndo te-
cido e filamentos continuos ou uma combinagdo de qualquer
dos anteriores. Desejavelmente, tal folha é selecionada de
uma pelicula, um tecido ndo tecido ou tecido ndo tecido com
filamentos continuos.

Quando aqui empregado, o terme "material alongado"
refere-se a qualquer material que fol estreitado em pelo me-
nos uma dimensdc por aplicagdo de uma forca de tensdo em ou-
tra direcdo (dimensdo).

Quando aqui empregado, o termo "material alongd-
vel" significa qualquer material que possa ser alongado.

Quando aqui empregado, o termo "percentual de
neckdown" refere-se a relagdo determinada medindo-se a dife-
renga entre a dimensdo ndo alengada e a dimensdo alongada do
materigl alongavel e em seguida dividindo esta diferenca pe-

la dimensédo ndo alongada do material alongdvel e em seguida
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multiplicando o quociente por 100.

"Ligagdo de pescogo" refere-se ao processo em que
um membro eldstico é ligado a um membro secundaric (revesti-
mente) ao mesmo tempo em que somente o segundo membro (re-
vestimento) é estendido para reduzir sua dimensdo na direcdo
ortogonal 4 extensdo. Tails materiais geralmente tém alonga-
mente de direcdo de méquiﬁa transversal.

Quando aqui empregado, os termos "material de pes-
cogo ligado elédstico"™ ou "laminade de pescoco ligado" serdc
empregados alternadamente e refere-se a um material laminado
que tem uma folha eldstica unida a um material alongado pelo
menos em dois lugares. A folha eldstica pode ser unida ao
material alongado em pontos intermitentes ou pode ser ligada
completamente a este., A ligacdc é realizada ac mesmo tempo
em que a folha eldstica e o material alongado estdo em con-
figuragdo justaposta. O material de pescoge ligado cléstico
é elastico em uma direcdo geralmente paralela a diregdo de
neckdown do material alongado e pode ser alongade naquela
direg¢do para o ponto de rompimento do material alongado. Um
material de pescogo ligado eldstico pode incluir mais de du-
as camadas. Por exemplo, a folha eldstica pode ter material
alongado unido a ambos seus .ados de forma que um compésito
de trés camadas ou laminade de material de pescogo ligado
elastico seja formado tendo uma estrutura de material alon-
gado/ folha elédstica/ material alongado. 2s folhas elésti-
cas e/ou camadas de material alongado adicionais podem ser
empregadas. Ainda outras combinacdes podem ser empregadas

de folhas eldsticas e materials alongados.
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"Ligacdo por alongamento" rzfere-se a um processo
em que um membro eléstico é ligado a outro membro ac mesmo
tempo em que somente o membro elastico é alongado,‘tal COmo
por pelo mencs cerca de 25 por cento de seu comprimento re-
laxado. "Laminade ligado por alongamento” refere-se a um
material eldstico de compdsitc feito de acordo com um pro-
cesso de ligagdc por alongamento, isto é, as camadas sdo u-
nidas quando somente a camada eladstica estd em uma condicéo
estendida de forma que ao relaxar as camadas, a outra camaca
fique dobrada. Tails laminados geralmente tém propriedades
de alongamento direcional de mdguina e podem ser subseglien-
temente alongados na medida em que a outra camada dobrada
entre os locals de ligacdo permite o material eldstico se
prolongar. A outra camada pode ser feita de uma variedade
de materiais, tal como materiais ndo elasticos ou materiais
alongédveis.

0 termo "alongavel", deve descrever a capacidade
de um material estender sem ruptura em uma diregdo (tal como
em cerca de 10 por cento de um comprimento inicial), porém
ndo necessariamente incluindo a capacidade de se recuperar
uma vez que estendido,

"Ligagdo por alongamento de pescogo" geralmente
refere-se a um processo em gue um membro eldstico é ligado a
outro membro ao mesme tempoc em que o membro eldstico & es-
tendido, tal como em pelo menos cerca de 25 por cento de seu
comprimento relaxado e a outra camada é uma camada prolonga-
vel ndo eldstica alongada. "Laminade de pescogo ligado por

alongamento" refere-se a um material eldstico de compdsito
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feito de acordo com ¢ processo de pescogo ligado por alonga-
mento, isto é, as camadas sdo unidas quardo ambas as camadas
estdo em uma condicdo estendida e em sequida permitidas re-
laxar. Tais laminados geralmente tém propriedades de alon-
gamento multi ou omni-direcicnais. 0Os laminades de pescogo
ligado por alongamento sdo descritos nas Patentes U.S. Nos.
5.116.662 e 5.114,781 cada incorpcrada aqui por referéncia
em sua totalidade.

Quando aqui empregado, ¢ termo "polimero" geral-
mente inclui, porém ndo estd limitado a, hemopolimercs, co-
polimeros, tal como, por exemplo, copolimeros, terpolimeros,
etc., de bloco, enxerto, aleatdérics e alternantes e misturas
e modificagdes destes. Além disso, a menos que de outro mo-
do especificamente limitado, ¢ termo "polimero" deve incluir
todas as possivels configuragdes geométricas estereoespeci-
ficas da molécula. Estas configuracbes incluem, mas ndc es-
tdo limitadas a, simetrias isostaticas, sindiotdticas e ale-
atoérias.

Quando aqui empregado, os termos "diregdc da ma-
guina" ou o MD significa a diregdo ao longo dc comprimento
de um tecidc ou pelicula (tal como um material tecido ou néo
tecido) na diregdo na qual ela é produzida. Os termos "di-
recdo de maguina transversal", "direciocnal transversal" ou o
CD significam a diregdo através da largura de tecidc ou pe-
licula, isto &, uma diregdo geralmente perpendicular ao MD.

0 peso de base de tecidos ou peliculas nido tecidos
geralmente é expresso em ongas de material por jarda quadra-

da (osy) ou gramas por metro quadrado (g/m2 ou gsm) e os di-
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ametros de fibra utels geralmente sdo expressos em micron.
(Observe que para converter de osy para gsm, multiplique osy
por 33,91). As espessuras da pelicula também podem ser ex-
pressas em microns ou mils. 1 mil deve ser definide como
igual a 0,02 cm.

Quando aqui empregade, o termo "ajuste” refere-se
ao alongamento retido em uma amostra do material seguinte ao
alongamento e recuperacdo, isto &, apds o material ter sido
alongade e permitido relaxar durante pelo mencs 10 segundos.

Quando aqui empregado, © termo "percentual de a-
juste” é a medida da guantidade dc material permanentemente
prolongado de seu comprimento original apéds ser ciclado. O
filamento restante apds a remo¢dc da tensdo aplicada é medi-
do como o percentual de ajuste. O percentual de ajuste pode
ser descritc como aquele local em um grafico onde a curva de
retracdc de um ciclo cruza o eixo de alongamento, e ccmo
também descrito abaixo, e & representado pela sequinte foér-
mula:

Comprimento final - comprimento inicial X 100

Comprimento alongado- comprimento inicial

A "histerese” é determinada primeiramente prolon~
gando-se uma amostra para um determinado alongamento (tal
como por exemplo acs 30, 50 por cento e 100 por cento de a-
longamento como observado) e determinando a energia requeri-
da para prolongar a amostra para o determinade alongamento,
e imediatamente permitir a amostra retrair de volta para seu
comprimento criginal e determinande a energila recuperada du-

rante a retracdoc. O valor de histerese que determina os nu-



10

15

20

25

15

meros entdo seria lido, por exemplo, aos 30, 50 por cento e
100 por cento de alongamento, nas diregdes ou da méquina ou
da maquina transversal.

Histerese = Extensdc de Energia - Refragdo de E-

nergia X 100

Extensdo de Energia

0 percentual de energiz recuperada é igual a 100 -
0 valor de histerese.

Quando aqui empregado, o termo "recém formado" re-
fere~se a um laminado ou outro material que é formado em um
processo em linha. Essencialmente, cada componente de um
laminado, tal como uma camada eldstica e uma camada ndo e-
lastica, é formado em linha com cada outro imediatamente an-
tes de sua laminagdo. Tal laminado continua a ser processa-
do em linha, tal como sendo impresso ou de outro modo pro-
cessado.

Quando aqui empregado, ¢ termc "pré-formado" deve
referir-se a um laminado produzido de materiais feitos por
processos geograficamente/fisicamente separados, que sdo
processos que nac estdo em linha. Um tal processc pré-
formado pode ser, por exemplo, fornecendo-se o material la-
minado de um rolo de armazenamento para outro processamento
em outrc lecal de onde ¢ material laminado rolade fol produ-
zido.

Quando aqul empregado, um "aparatc de alongamento"
deve referir-se a pelo menos um par de rolos estriados de
inter-engrenagem, discos de inter-engrenagem em eixos para-

lelos (também referide como disco em disposigdes de eixo),
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disposigbes de correia ou estruturas macias, gue permitem o
alongamento de um material ou na diregdo da mdquina trans-
versal ou na diregéo‘da maqguina. Na operacgdo, os discos ou
rolos estriados inter-engrenam-se para fornecer alongamento
do material em pontos miltiplos através de uma Unica diregdo
de um material.  Alternativamente, tal aparato de alongamen-
to pode incluir uma série de ajustes de rolos estriados de
inter-engrenagem ou discos de inter-engrenagem em eixos, ou
um rolo estriado principal e uma série de roles estriados
satélites posicionados sobre o rolo estriado principal. Os
exemplos de tal aparato de alongamento podem ser encontrados
na Patente U.S., WNo. 4.153.751 por Schwarz, Pedido
W02004/020174 para Device and Process for Treating Flexible
Web By Stretching Between Intermeshing Forming Surfaces por
Robert Gerndt e outros, depositade em 22 de agosto de 2003,
e Pedido U.S. 10/881.064 por Michael T. Morman, para Effici-
ent Necked Borded Laminates and Methods c¢f Making Same, de-
positado em 30 de junho de 2004, cada incorporado por refe-
réncia em sua totalidade.

Quando aqui empregado e nas reivindicagdes, o ter-
mo "compreendendo® é inclusivo ou ilimitado e ndo exclui e-
lementos de ndo relacionades adicionais, componentes compo-
sicionais, ou etapas de método. Conseglientemente, tais ter-
mos sdo pretendidos serem sindénimos com as palavras "tem”,
"ter", " tendo", "inclui", "incluindo", e qualquer derivado
destas palavras.

Para os propésitos deste pedide, a "extracgdo" deve

significar a dimensio de unidade (tal como comprimento) de



10

15

20

25

17

um material apds o processamento dividido pela dimensdo da
unidade (tal como comprimento) daquele material antes do
processamento. Por exemplo um comprimento ce um material
seguinte processamento para 4 ft de um comprimento inicial

de 1 ft teria uma extracdo de 4.

Métodos de teste

Teste de Maciez/ Esmagamentc em Copo:

2 maciez de um tecido ndo tecido pode ser medida
de acordo com o teste de "". O teste de esmagamento em copo
avalia a dureza de tecido medindo-se a carga de pico (também
chamada a "carga de esmagamento em copo” ou apenas "esmaga-
mento em copo™) e a energia requerida para esmagar um espé-
cime e sucessivamente quantificar & maciez do espécime. 0
espécime é colocado dentro de um copo de modelacdo. O copo
de modelagdo e o espécime sdo em seguida colocados em uma
placa de carga que é montada em um verificader de tenséo.
Um pé desce através de uma extremidade aberta do copo de mo-
delagdo e "esmaga" e deforma o conteido de espécime moldado
no copo. A carga pico medida em grama-forca (gf) e a Ener-
gla, medida em grama-forga-comprimento (gf-mm) sdo os resul-
tados. Os resultados sdo uma manifestacdo da dureza do ma-
terial. Quanto mais duro o material, mais elevada a carga
pico e os valores de energia. Quanto mais macio o material,
mais baixo os valores.

A taxa constante do verificadocr de tensdo de ex-
tensdo & equipada com um sistema de aquisicdo dados computa-
dorizades (tal como MTS TestWorks de Windows versao 4, de

MTS Systems Corporation, Eden Prairie, MN 55344-2290) que é
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capaz de calcular a carga pico e enesrgia, preferivelmente em
uma taxa de captacdo de dados minima dé 20 pontos de dados
por ‘segundc, entre duas disténcias predeterminadas (15-60
milimetros) em um modo de compressdo. Um dispositivo adequa-
do por medir o esmagamento em copo & uma célula de carga mo-
delo FTD-G-500 (faixa de 500 gramas) disponivel da Schaevitz
Company, Pennsauken, N. J. Tensile Testers e as células de
carga podem ser obtidas de Instron Corporation, Canton,
Mass. 02021 ou Sintech, Inc., P.0. Box 14226, Research Tri-
angle, N.C. 27709-4226.

A energia medida é aquela requerida para um pé he-
misfericamente moldado de 4,5 cm de didmetrc para esmagar um
pedago de 23 cm por 23 cm de tecido moldado em um copo in-
vertido de aproximadamente 6,5 cm de didmetro por 6,5 cm de
altura ao mesmo tempo em que o tecido moldade em copo é cir-
cundado por um cilindro de 6,5 cm de didmetro aproximadamen-
te (copo de modelagdo) para manter uma deformagdo uniforme
do tecido moldado no copo durante o teste. Uma média de 3-5
leituras fol empregada. O teste & conduzido em uma atmosfe-
ra de laboratério padrdc de 23+2°C e 50+5% de umidade rela-
tiva. O material deveria ser permitido alcangar temperaturé
ambiente antes do teste. O espécime é preparado colocando
um anel de retencdo sobre uma plataforma de medelagdo. O ma-
terial é em seguida colocado sobre a plataforma de modela-
¢do. Um copo de modelagdo é colocado sobre o espécime e a
plataforma de modelacéo para conformar o espécime no molde
do copo. ¢ anel de retencdo ocupa o copo de medelacdoc para

segurar o espécime no copo de modelagdo. O copo de modela-
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cio é removido com © espécime agora moldado dentro dele. O
espécime é preso no copo de modelacdo pele anel de retencdo.
0O espécime, o copo de modelacdo, e o anel de retencdo séo
invertidos e colocados no verificador de tensdo. 0 pé e ¢
copo de modelacdo sdo alinhados no verificador de tensdo pa-
ra evitar contato entre as paredes do copo e ¢ pé o que po-
deria afetar as leituras. O pé (1,27 cm e ou feito de nai-
lon de peso leve ou metal) passa através de uma abertura na
base do copo de modelacdo invertido para esmagar a amostra
amoldada no copo dentro dele. A carga pico é medida ao mes-
mo tempo em que o pé estd descendo em uma taxa de cerca de
406 m por minuto e estd medids em gramas. O teste de esma-
gamento em copo também produz um valor para a energia total
requerida para esmagar uma amostra (a "energia de esmagamen-
to no copo"} que é a energia do inicio do teste para o ponto
de carga pico, isto &, a &rea sob a curva fdrmada pela carga
em gramas em um eixo e a distédncia dos percursos do pé em
milimetros sobre o outro. A energia de esmagamento no copo
é portanto reportada em gf-mm. Os valores mais baixos de
esmagamento no copo indicam um laminado mais macio.

Para determinar ¢ percentual de alteragdoc no esma-
gamento no copo ou energia de esmagamento do copo realizado
processando-se um material, o mesmo instrumento e condigdes
sdo empregados para testar um material e amostra pds-
tratada. A percentual de alteragdo é o ({valor inicial -
valor final)/valor inicial) vezes 100.

Teste de Dureza de Queda/Queda:

0 teste de dureza de gueda, também as vezes chama-
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do o teste de curvatura em cantiléver, determina o compri-
mento da curvatura de um tecido empregando 0 principio de
curvatura em cantiléver do tecido sob seu préprio peso. O
comprimento da curvatura é uma medida da interagdo entre o
peso do tecido e a dureza do ftecido, como mostrado pelo medo
no qual um tecido dobra sob seu préprio peso. Esta & uma
reflexdo da dureza do tecido quando curvado em um plano sob
a forga da gravidade. Uma faixa de tecido de 2,54 cm por
20,3 cm é deslizada, em 12 cm/min em uma direclo paralela a
sua dimens&o longz para gue sua borda principal se projete
da borda de uma superficie horizontal. A dimenséo mais lon-
ga & a dimensdo sendo testada. O comprimento da projegdo é
medido quando a ponta do espécime & empurrada sob seu pré-
pric peso para o ponto onde a linha unindo a ponta & borda
da plataforma faz um angulo de 41,5 graus com a horizontal.
Quanto mais longa a projegdo (numeros mais altecs), mais len-
to o espécime foi dobrado, indicando um tecido mais duro.

A dureza da queda é calculada como 0,5 x compri-
mento da curvatura. Um total de 3-5 amostres de cada tecido
foi tomado. Este procedimento conforma a ASTM teste stan-
dard D-1388 com excecdo do comprimento de tecido que é dife-
rente (mais longo). O equipamento de teste empregado & um
verificador de curvatura de Cantiléver modelo 79-10 disponi-
vel de Testing Machines Inc., 400 Bayview Ave., Amityville,
NY 11701. A amcstra deveria ser condicionada as condigdes
de ASTM de 65 + 2 por cento de umidade relativa e 22 + 1°C,
ou condigdes de TAPPI de 50 + 2 por cento de umidade relati-

va e 22 + -16°C antes do teste.
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Para determinar o percentua: de alteracdo na queda
realizada por processamento ce um material, o mesmo instru-
mento e condigdes sdo empregados para testar um material e
amostra pés-tratada. O percentual de alteracdo na queda €
({queda inicial - queda final)/queda inicial) wvezes 100.

Forca de Tensdo e Alongamento para o material de
Laminado de Pescogo Ligado; O Teste de Alongamento e Elasti-
cidade de Primeiro/ Ultimo Ciclo:

Este procedimento de teste de tensdo é empregado
para determinar curva de tensdo/esforco sob condigbes cicli-
cas e realizando um teste de alongamento (em uma carga cons-
tante) de tecidos termopléasticos tal como laminados de pes-
cogo ligado. O espécime de teste & 7,62 por 15,24 cm (com ©
primeirc sendo MD e o ultimo sendo CD), com cada extremidade
da direcdo de 7,62 cm sendo colocada nas bracadeiras. Em-
pregando uma taxa constante da médquina de teste de tensdo de
extensdo, uma forca ciclica é aplicada ac espécime. Os va-
lores do ajuste sdo cbtidos durante o curso do teste cicli-
co. FEste método dirige-se a0 teste para a guantidade de a-
longamento alcan¢ado quando a forga aplicada alcanga 2000 g.
Como a ultima funcdo no método, empregando ¢ mesmo espécime,
um procedimento de tensdo de tira é realizado e a carga pico
é registrada.

Para comegar, cada espécime €& iniciado com uma
pré-carga de 20 g +/- 10 ¢ quando ele é montado e preso para
¢ teste. O tamanho dos lados de garra sd3o como segue: Ambas
as garras devem ter 2 lados de garra medindo 2,54 cm perpen-

dicular & direcdo da aplicacdo da forga, & ndo menos do gue
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7,62 cm paralelo a direcfo da aplicacdo da forga. Cada gar-
ra deve ter uma superficie lisa, emborfachada, presa. Uma
Taxa constante de Verificador de Extensdo tal como aquelas
disponiveis de Sintech Corp (modelos dispenivel com o pro-
grama TESTWORKS, tal como Sintech 2] do Sintech Corp. de
Cary, NC, ou modelos de lnstron de 1nstron Corporation de
Canton, Massa. sdo aceitédveis.

Apés cada eamostrz ser cortada nas dimensdes de
7,62 ou 15,24 cm, garantindo que as seguintes condigles sao
seguidas. Ajustar a distédncia entre as garras (comprimentc
do didmetro) em 5,08 +/- 0,127 cm (guando medido entre topo
e a base dos lados da garra). Ajustar a velocidade da mé-
quina de teste em 500 +/- 10 mm/min. A carga parada deve
estar em 2000 g, ajustar o ponto de medigdo do alongamento
para 30%, primeira extensdo para 2000 g, ponto de medigdoc de
retracdo em 30%, carga de ajuste de % de especificidade em
25 g, e numero de ciclo para 2 a mencs que de outro modo ob-
servado. A amostra deveria ser estendida para 100 por cento
de alongamente, isto é, para o didmetro de 10,16 cm de com-
primento total e trazida de volta para ¢ didmetro de 5,08 cm
de comprimento 2 vezes, e em seguida a amostra é alongada
para quebrar-se. O teste deveria ser feito em atmosfera de
laboratério de cerca de 23 +/- -15 grau C e 50 +/- 5 de RH.
Montar o espécime seguramente nas garras do equipamento de
teste, com o espécime centralmente mantido nas garras, antes
do teste. A amostra é entdo puxada para uma carga parada de
2000 g com uma velocidade de cruzeta de cerca de 500 mm por

minuto.,  As medigdes tomadas sdc a carga em alongamento,
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perda de histerese e carga em retorno, Isto é empregado pa-
ra desenvolver uma representacdo grafica dos resultados, com
carga no eixo y e alongamento no eixo x. Este gréfico pro-
duz uma curva com uma area abaixo disso chamada a Energia
Total Bbsorvida ou "TEA". A relacdo das curvas de TEA para
uma amostra durante varios cicles & um valor independente do
material, peso de base e largura da amostra que pode ser
comparada com outras amostras.

Para as amostras, o termo "controle" designa aque-
le laminadc de pescoco ligado sem tratamento de rolo estria-
do, a0 mesmo tempo em que o termc "espécime de teste" desig-
na o laminado de pescogo ligado com tratamento de rolo es-
triado como descrito abaixo.

RESUMO DA INVENGAQ

Um método para produzir um laminado eléstico de
diregcdo Gnica inclui as etapas de fornecer um material lami-
nado elédstico de direcéo tnica incluindo pelc menos uma ca-
mada eldstica ¢ uma camada de revestimento e tendo uma dire-
cé8c Unica ou original de elasticidade e cursando o material
de laminado eldstico de direcdo Gnica através de pelo menos
um aparatce de alongamento, tal que ¢ aparato de alongamento
alongue o material laminado em uma direcdo perpendicular &
diregdo Unica/original de elasticidade do material laminado
eldstico, desse modo produzindo um material gue é estendido
em uma diregdo perpendicular & direcdo de elasticidade e
também demonstra desempenho elédstico realcado (eficiéncia)
na diregdc Unica (original) de elasticidade reduzindo-se pe-

1o menos o percentual de ajuste, quando comparado com mate-
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riais similares que n&o foram alongados.

Em uma modalidade alternativa do método inventivo,
o material laninade elastico de direcdc Unica é ou um lami-
nado de pescog¢o ligade ou um laminado ligado por alongamen=-
te. Em ainda uma outra modalidade alternativa do método in-
ventivo, o aparato de alongamento é selecionado do grupo gque
consiste em rolos estriados de inter-engrenagem, discos de
inter-engrenagem em eixos, correias e estruturas macias. Em
ainda uma outra modalidade alternativa do métode inventivo,
a etapa de alongar o material laminado eléstico é através de
dois ajustes do aparato de alongamento, tal gue ¢ material
laminade fique alongado igualmente em uma dire¢do perpendi-
cular & direcdo tnica de elasticidade e também em uma dire-
gao paralela & direcdo Gnica de elasticidade. Em ainda uma
outra modalidade alternativa do método inventive, o laminado
é um material pré-formado. A invencdo também contempla ma-
teriais feitos pelo método inventivo.

Um método por produzir um laminado elédstico de di-
recdo de maquina transversal incluil as etapas de fornecer um
material laminadc de pescogo ligado incluindo pelc menos uma
camada eldstica e uma camada de revestimento ¢ tendo uma di-
recdo de midguina transversal de elasticidade, e cursando o
material de laminado de pescogc ligado através de pelo menos
um aparato de alongamento, tal que o aparato de alongamento
alongue o material laminado na direcdo de miquina transver-
sal, desse modo produzinde um material que é estendido na
direcdo da méquina transversal e também demonstra desempenho

eldstico realgado na direcgdo da mdquina por percentual redu-
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zido do ajuste, quando comparado com materiais similares que
ndo foram alongados. Em uma modalidade alternativa do méto-
do inventivo, a camada elastica é selecionada do grupo con-
sistindo em um tecido ndo tecido, uma pelicula, uma disposi-
¢do de filamentos paralelos, e uma folha de espuma, tecido
forte elédstico, e uma combinagdo destes. Em ainda outra mo-
dalidade alternativa do métode inventivo, o aparato de alon-
gamento é selecionado do grupo consistindo em rolos estria-
dos de inter-engrenagem, discos de inter-engrenagem em ei-
x0s, estruturas macias, e disposicbes de correia. Em ainda
outra modalidade alternativa do método inventivo, o laminado
é cursado através de dois aparatos de alongamento e cada dos
aparatos de alongamento alcnga o laminado em diregdes néo
paralelas (tal como por exemplo, diregdes perpendiculares).
Em ainda outra modalidace alternativa do métode inventivo, o©
laminade ¢ de um material pré-formado. A invengdo também
abrange um material produzido pelco método. Em ainda outra
nodalidade alternativa, a invencgdo abrange artigos de cuida-
do pessoal feitos de materiais produzidos de quaisquer das
modalidades do método acima, tal como, por exemplo, produtos
de incontinéncia de adulto.

Em ainda uma outra modalidade alternativa da in-
vencdo, um método por produgdo de um laminado eldstico in-
clul as etapas de fornecer um material laminado eldstico in-
cluindo pelo menos uma camada eldstica e uma camada de re-
vestimento e tende uma direcdo original de elasticidade;
cursando o material laminado eldstico através de pelo menos

um aparato de alongamento, tal que o aparato de alongamento
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alongue o material laminado em uma direc&o perpendicular a
direcdo original de elasticidade do material laminado eléds-
tico, desse modo produzindo um material que é estendido em
uma diregdo geralmente perpendicular & direcdo original de
elasticidade, tal que a elasticidade seja transmitida ao ma-
terial na diregio geralmente perpendicular & direcdo origi-
nal de elasticidade. Em ainda outra modalidade alternativa
do método inventive, o material produzido demonstra desempe-
nho elédstico realcado na diregéo original de elasticidade.
Em ainda uma outra modalidade alternativa do método inventi-
vo, 0 laminado elastico é um laminado ligado por alongamento
compreendendo uma camada elastica de um ou mais materiais de
pelicula, materiais de tecido, materiais de espuma ou tecido
forte ou uma combinacdc de tails. Em ainda uma outra modali-
dade alternativa do método inventivo, o material é empregado
em um produtc de cuidado pessoal, tal como, por exemplo, um
produto de incontinéncia de adultc. Em ainda uma outra mo-
dalidade alternativa do método inventivo, o material produ-
zido demonstra um valor de carga de esmagamento em copo den-
tre cerca de 100 a 150 gf. Em ainda uma outra modalidade
alternativa do método inventivo, o material produzido de-
monstra um valor de carga de esmagamento em copo dentre cer-
ca de 20 e 80 por cento, alternativamente entre cerca de 30
e 70 por cento, e ainda também entre cerca de 40 e 65 por
cento de um material laminado similar que ndc tenha passado
pelo método de produgdo. Em ainda uma outra modalidade al-
ternativa do método inventivo, o material produzido demcns-

tra um valor de carga de esmagamento em copo normalizado
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dentre cerca de 1-2 gf/gsm. Em ainda uma outra modalidade
alternativa do método inventivo, o material produzido de-
monstra uma energia de esmagamento em copo dentre cerca de
1700 e 2500 gf-mm. Em ainda uma outra modalidade alternati-
va do método inventivo, o material produzido demonstra uma
energia de esmagamento em copo normalizada dentre cerca de
20 e 30 gf-mm. Em ainda uma outra modalidade alternativa do
método inventivo, o material produzide demonstra uma energia
de esmagamento em copo dentre cerca de 10 e 75 por cento,
alternativamente entre cerca de 20 e 65 por cento e ainda
alternativamente entre cerca de 30 e 55 por cento de um ma-
terial similar que ndo tenha sido produzido pelc método in-
ventivo.

Em ainda uma outra modalidade alternativa do méto-
dc inventive, o material produzido (com elasticidade de di-
recdo da madquina transversal original) demonstra um valor de
queda de direglo da miquina dentre cerca de 2 e 3 cm. Em
ainda uma outra modailidade alternativa do método inventivo,
o material produzido demonstra um valor de queda na direcédo
perpendicular a diregdo coriginal de elasticidade, dentre
cerca de 20 e 80 por cento, alternativamente entre cerca de
30 e 70 por cento, e ainda alternativamente entre cerca de
40 e 65 por cento de um material similar gque ndo terha sido
produzido de acorde com © método inventivo.

BREVE DESCRICAQ DOS DESENHOS

FIG. 1 é uma representagdo esquemdtica de um pro-
cesso exemplar para produgdo de um elastico laminado de a-

cordo com a invencédo.
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FIG. 232 & uma répresentagéo em segdo transversal
de uma disposigdo de rolo estriade de inter-engrenagem para
produ¢do de um laminado eldstico de acordec com a invengio,

FIG. 2B é uma vista perspectiva de uma disposicg&o
de rolo estriado em satélite para a produgdo de um laminado
elastico (alongando-se o laminado na diregdo de maquina
transversal) de acordo com a invencéo.

FIG. 2C é uma vista perspectiva de uma disposigéo
de rolo estriado em satélite para a produgdo de um laminado
eldstico (alongando-se ¢ laminado na diregdo da méguina) de
acordo com a invencgdo.

FIG. 3 é uma vista perspectiva de discos em dispo-
sicdes de eixos (para alongamento do laminado na diregdo da
méquina transversal) gue pode ser empregada de acordo com a
invencao.

FIG. 4 é uma ilustragdo de um produto/artigo de
cuidado pessoal exemplar utilizando o material feito de a-
cordo com a invencéo.

DESCRICAC DETALHADA DA INVENCAQ

Em um método envolvendo as etapas de produgdo re-
duzida, um material laminado pré-formado que ainda demonstra
elasticidade em uma direcdo, que tem propriedades de recupe-
ragdc e alongamento em pelo mencs uma direcdo, é seguido a-
través de uma disposicdo do rolo estriado de inter-
engrenagem, disco de Inter-engrenagem no aparato/disposigdo
do eixo, ou através de outro aparato de alongamento (tal co-
mo estrutura macia ou prolongadores de correia) para forne-

cer atributos de extensdo/alongamentc, em pelo menos uma di-
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recdo perpendicular & direcdo de alongamento e recuperagdo
do material laminado pré-formado. Por exemplo, em tais pro-
cessos um laminado de pescogo ligadé pré-formado que demons-
tra atributos de recuperacdo e alongamento de diregdo da mé&-
guina transversal, & sequido através de uma disposicgio de
rolo estriado com ranhuras atravessando a direcdo da mdguina
transversal, tal que o material figue alongado/estendido na
diregdo da maquina. Similarmente, um laminade ligade por
alongamento pré-formado com atributcos de recuperacic e aion-
gado na direcdo da maquina, é segquido através de uma dispo-
sicdo de rolo de ranhure ou disposicdo de disco de inter-
engrenagem com ranhuras cu discos atravessando na direcgédo da
maquina, para fornecer alongamento/ extensdo na direcdo da
méquina transversal. Para o0s propésitos deste pedido, o
termo "rolo estriade de diregdo da maquina" deve referir-se
a um rolo estriado gue alonga os materiais na diregdo da ma-
quina transversal, e o termo "rolo estriado de direcdo da
maquina transversal" deve referir-se a um rolo estriado que
alonga os materials na direcdo da maquina. Alternativamente,
as estruturas maclas ou aparatos de alongamentc de correia
podem ser empregacos para alongar o laminado na direcdo da
méquina transversal. Tem sido constatado que este tratamen-
to de laminado de etapa uUnica unidirecional permiti a exten-
sdao do material em uma nova direcdo, alem da extensdo eleva-
dz originalmente fornecida no laminado ligado ac pescogo
pré-formado ou laminade ligado & extensdc. Tal extensédc na
direcdo perpendicular a direcéo de elasticidade fornece ma-

ciez aumentada ao material e também realca a eficiéncia e-
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lastica do material eldstico reduzindo-se o percentual de
ajuste do material (no primeiro alongamento em usc). O pri-
meiro alongémento em uso serd o primeiro alongamento do con-
sumidor de um produto que incorpora o material. Além disso,
no caso de laminados ligacos por alongamento produzidos pelo
método, em que a camada eldstica do laminado € uma folha e-
lastica continua, tal como uma pelicula, tecide ou espuma
(quando opostc a somente uma série de filamentos continuos
eldsticos paralelos), ¢ laminade produzido pode também de-
monstrar elasticidade em ambas as diregdes da maquina e mé-
quina transversal.

Além disso, empregando uma disposic¢dc de rolo es-
triado de inter-engrenagem ou uma disposicdc de disco de in-
ter-engrenagem que ¢é orientado tal que alongue um laminado
eldstico na mesma diregcdo como a direcdo co laminado pré-
formado de alongamentoc produzird no caso de um laminado de
peécogo ligado um alongamento de diregdo transversal muito
elevade {aditivo), ou um laminado ligado por alongamento com
alongamento de direcdo de maquina {aditivo) muito elevado,
quando comparado com laminados similares que ndo foram alon-
gados., Essencialmente, o alongamento adicional na diregdo
de alongamento original, também permanentemente prolonga o
néo tecldo, desse modo fornecendo alengamento adicional po-
tencial ao material. Portantc, empregando multiplos ajustes
de aparato de alongamento orientado ndo paralelo (tal come,
por exemplo, orientado perpendicularmente) em um laminado

elastico de direcéo Unica, ambos estenderdo o material lami-

nado em tma direcdo perpendicular & direcdo de elasticidade
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do material (desse modo conduzindo a um material mais macic)
e também realca a elasticidade do material igualmente redu-
zindo-se o percentual de ajuste e fornecendo capacidade de
alongamento adicionada, quando comparado com materiais lami-
nados similares que ndo foram alongados de acordo com o mé-
tode inventivo. Por exemplo, empregande ajustes miltiplos
de rolos estriados orientados ndo paralelos (ranhuras de um
ajuste perpendicular as ranhuras de outro ajuste, ou em al-
guns outros &ngulos com respeito a cada outro) para alongar
unm laminado de pescogo ligado igualmente estenderd o lamina-
do na direcdo sem elasticidade, e também aumentard o nivel
de elasticidade na direcdc da maquina transversal. Similar-
mente, empregando tais rolos em um laminado ligado por alon-
gamento estenderd o laminado na direcdo da maquina transver-
sal e também fornecerd elasticidade realgada na diregdo da
maguina. Como declarado previamente, dependendo do tipo de
laminado ligado por alongamento utilizado (tal como uma ca-
mada elédstica com base em uma folha continua quando oposto
apenas aos filamentos elédsticos na diregdo da maquina), tal
processo pode também fornecer elasticidade ao laminade na
diregédo perpendicular & direcdo original (MD ) de alongamen-
to. Adicionalmente, empregando ajustes miltiplos de rolos
ou discos estirados (tendo um grupo de ranhuras ou discos de
direcdo da maguina e um segundo grupo de ranhuras de diregdo
de maquina transversal} em um laminado de pescogo ligado por
alongamento aumentard ambos alongamento/elasticidade da di-
recdo da méquina e da maquina transversal, especialmente se

a camada de folha elastica tem um componente de diregdo da
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maquina e maquina transversal (tal como um tecido, tecido
forte, pelicula, ou espuma).

Portanto em uma primeira modalidade do métode in-
ventivo, um método para produzir um laminado eladstico de di-
recdo de maquina transversal ou de diregdo da mdquina inclui
as etapas de fornecer um material laminado eldstico de dire-
gdo uUnica incluindo pelo menos uma camada eldstica e uma ca-
mada de revestimento e tendo uma direcdo Unica de elastici-
dade, e seguindo o material laminado eldstico de diregdo 4-
nica através de pelc menos um aparato de alongamento, tal
que o aparato de alongamento alongue o material laminado em
ura diregdo perpendicular & direcdc unica de elasticidade,
desse modo produzinde um material que é estendido em uma di-
recdo perpendicular a diregio de elasticidade e também de-
monstra eficiéncia de desempenho eldstico realcgado na dire-
¢cé0 tUnica de elasticidade (reduzindo-se o percentual de a-
juste experimentado no primeiro uso). Se a camada eléstica
retral o material para cerca de sua dimensdoc original na di-
recdo que o material foi alongado durante o processamento, o
material terd elasticidade naguela direcdo.

Como pode ser observade na FIG., 1, tal método &
esquematicamente ilustrado em 10. Um material laminado pré-
formado, tal como ou um laminado de pescogo ligade, um lami-
nado ligado por alongamento ou um laminado de pescogo ligado
por alongamento ¢é desenrolado do rolo de desenrolamento 20
tal que o laminado 30 seja alimentado para o aparato de a-
longamento 40. Ao mesmo Lempo em que este métedo pode ser

empregado com um método de producio em linha, ele & particu-
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larmente desejdvel para usc com uma disposigdo de producgéo
do material pré-formado. Na modalidade ilustrada, o aparato
de alongamento é mostrado como um grupo de rolos estriados
de inter-engrenagem 45 e 46. Seguinte ao alengamento (ou na
direcdo da maquina ou na diregdo da mdquina transwversal, de-
pendendo da direcdo de elasticidade do laminado inicial) o
laminacc 47 é alimentado para um rolo de enrclamentc 48, ou
outra estacdo de processamento {(ndo mostrada). Por exemplo,
tal laminade pode ser aberto ou de outra maneira processado
para transmitir funcionalidade adicional ac material. Em
outro exemplo, tal laminado pode ser impresso com uma compo-
sicdo elastomérica para obter vropriedades de alongamento
multi~-direcionais.

0 aparato de alongamento é selecionade do grupo
consistido em rolos estriados da direcdo da maquina trans-
versal ou direcdo da méquina de inter-engrenagem, discos de
inter-engrenagem em e€ixos, correias e estruturas macias. Por
exemplo, uma vista em secdo transversal de rolos estriados
de inter-engrenagem & mostrada na FIG. 2A. Come observade
na Figura 23, os rolos estriados sao definidos por quilhas e
canals ao longo de suas superficies. A FIG. 2A é ume vista
em se¢dc ftransversal parcial aumentada de um estreitamento
ocupado de rolos estriados de inter-engrenagem. A0 meésmo
tempo em que, para os propdsitos de mals claramente ilustrar
o estreitamento, a trajetdria do tecido 49 é somente mostra-
da parcialmente através do estreitamento (vindo da diregao
do visor), sera evidente qgue o tecido pode e normalmente se

estendera completamente através do estreitamento. Como mos-
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traco, as ranhura 50 do rolo 51 inter-engrenam ou acomodam
as nervuras 52 entre as ranhuras 33 do‘rolo 54, A inter-
engrenagem, heste caso, mantém ¢ espacamento, W, entre as
respectivas paredes da ranhura 55, 56 que é mais ampla do
que a espessura do tecide 49 com o resultado gue o tecido &
alongado sem ser comprimido. Como mostrado, H mede a altura
das nervuras, e E mede a profundidade da engrenagem. O nl-
mero de ranhuras por centimetro é medide por contagem do nu-
mero de nervuras, ponta a ponta (pico a pico), por centime-
tro ao longo do rolo.

O numero de ranhuras pode ser variado amplamente
para obter os resultados desejados. Por exemplo, para alon-
gamento de laminacocs de peso leve de pelicula e ndo tecidos
para aplicagbes de preduto de cuidado pesscal descartavel
tal como um componente de refor¢o/ccbertura de externa, o
nimero de ranhuras tutil pode variar de cerca de 3 a cerca de
lS‘por centimetro, embora mziores ou menores sejam contem—
plados. Por exerplo, em uma modalidade particular, ¢ nimero
de ranhuras e entre cerca de 5 e 12 ranhuras por centimetro.
Em uma outra modalidade alternativa, o nimero de ranhura es-
ta entre & e 10 por polegada. Essencialmente, em uma modali-
dade particular, a distdncla de pico para pico das quilhas
pode ser variado de cerca de 0,84 cm a cerca de 0,17 cm. Em
ura modalidadé/alternativa, a distancia de picc para pico
pade estar entre cerca de 0,508 cm a cerca de 0,84 ¢cm. A en-
grenagem das quilhas e ranhuras dos rolos estriados pode ser
de cerca de 0 a 0,762 cm. Em uma modalidade alternativa, a

engrenagem das quilhas em ranhuras estd entre cerca de
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0,0254 cm a cerca de 0,508 cm. Em outrz modalidade, a engre-
nagem pode estar entre aproximadamente 0,177 cm a cerca de
0,381 polegada. Desejavelmente, em uma modalidade a extenséo
total do material na diregdo CD esta entre cerca de 2,0 -
2,75 X e umz engrenagem dentre cerca de 0,254 c¢cm a cerca de
0,381 cm em uma modalidade (em cerca de 8 ranhuras por pole-
gada). Em alguns pedides, as ranhuras ou discos podem ser de
um  nivel macroscépico, como descrito no  Pedido U.S.
16/881.0€4 por Michael T. Morman, para Efficient Necked Bon-
ded Laminates and Methods of Making Same, depositadoe em 30
de Jjunho de 2004, incorporadc por referéncia em sua totali-
dade. Em uma tal modalidade, a quantidade de quilhasg ou dis-
cos € menor sobre qualguer determinada A&rez, quando as qui~
lhas ou discos sdo espagades mais adiante separadamente., A-
dicionalmente, para alguns pedidos, pode ser importante que
a compressdo do meterial seja evitada, e a forma das ranhu-
ras de inter-engrenagem pode ser selecionada para esse pro-
posito. Além disso, a profundidade da engrenagem come a in-
ter-engrenagem das ranhuras pode da mesma forma ser variada
para alcangar o nivel de extensio desejado. E um aspecto da
presente invencdo que niveis de extensdo altos podem ser a-
tingidos em Areas localizadas nag etapas de engrenagem que
evitam o impacto severo, Gnico que poderia danificar os ma-
teriais frégeis.

0Os rolos de tais arranjos ou discos podem ser
construidos de ago ou outros materiais satisfatdrios para as
condigdes de uso destinado como ficard evidente por aqueles

versados na arte. Da mesma forma, nde é necessério que o
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mesmo material seja usado para todos os rolos ou discos. Por
exemplo, uma série de rolos estriados pode ser fabricada a
partir de dois materials de borracha ou metédlicos diferen-~
tes. Em outra modalidade, um arranjo de rclo de bigorna
central e satélite pode ser utilizado e podem incorporar ma-
teriais miltiplos. Um tal arranjo é ilustrado na FIG. 2B. Fm
um tal arranjo, o rolo de bigorna pode, por exemplo, ser
construido de borracha dura ou cutro material mails eldstico
para imprensar um tecide flexivel sob condicdes menos es-
tressantes. A temperatura de um ou mais dos rolos pode ser
controlada por aquecendo ou resfriamento para desse modo mu-
dar as condigdes de alongamento.

Para uma extens&o significante, o material a ser
tratado determinard a configuracdoc desejada do eguipamento,
Por exemplo, o tratamento de materials de pesc pesados pode
impor que o espacgamento das ranhuras ou discos seja aumenta-
do sobre agueles pardmetros para materials de peso mals le-
ve. Materiais mais eldsticos podem da mesma forma sugerir
gque o espacamento pode ser aumentado sem danificar o tecido,
porém, o componente menos eldstico de um laminade da mesma
forma serd uma consideracac.

Em um arranjo de rolo de satélite, os rolos de sa-
télite sdc posicionados na engrenagem de funcionamento com a
superficie estriada do rclo de bigorna tal que eles sdo mol-
dados e pesicionados para inter-engrenar ou ajustar dentro
das ranhuras do rolo da bigorna em torno do rolo da bigorna.
C nimero de rolos de satélite a ser empregado pode ser vari-

ado, ¢ o0s rolos de satélite sdo preferivelmente adaptados
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para ser movidos dentro e fora da sngrenagem de forma que o
nimerc possa ser mudade facilmente quando desejado. 0s rolos
séo desejavelmente direcionadeos em velocidades comparadas a
engrenagem eficaz desejada por um ou mais motores (ndoc mos-
trados).

Como mostrado na FIG. 2B qgue ilustra uma visdo
perspectiva de um arranjo de rolo de satélite, o rolo de bi-
gorna 57 é engrenado por rclos de satélite da 58 e 59 que
operam para aplicar uma forca de alongamento para um lamina-
do quande o laminado passa pelos estreitamentos formedos en-
tre a bigorna e rolos de satélite. Neste caso, as quilhas de
um dos rolcs de satélite estendem-se nas ranhuras conjugadas
do rolo de bigorna a uma extensdc menor do que das gquilhas
do outre role de satélite. Desta maneira, as fcorc¢as de zlon-
gamento aplicadas ao laminado podem ser aumentadas gradual-
mente de forma que haja uma tendéncia reduzida ao desgaste
ou de outra maneira ao dano do laminado e ainda a extensdo a
um alte grau. Ficard evidernte que a Qariagéo da engrenagem
conjugada dos rolos nas quilhas/ranhuras (60, €1, 62) desta
maneira pode ser feita com qualquer ou todos os rolos de sa-
télite e pode occorrer em qualquer ordem de aumentc ou dimi-
nuicdo da engrenagem guando desejado.

Deveria ser evidenciado que encuanto na FIG. 2B,
as ranhuras sdo posicionacas tal que eles alengam o material
na diregdo da magquina transversal {com a finalidade de alon-
gar a extensdc dos materiais laminados unidos), as ranhuras
podem da mesma forma correr em uma diregdo perpendicular a-

quelas mostradas na FIG. 2B, como pode ser visto na FIG. ZC.
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Comc pode ser vistce na FIG. 2C mostrando uma visdo perspec-
tiva de um arranjo de rolo de satélite, um rolo de bigorna
central 63 é rodeado por rolos de satélite 64, com ranhuras
correndo ao longo da direcdo da mdquina transversal a fim de
estirar o materiel na direcio da maquina. Neste aspecto, um
laminado ligade ao pescogo pode ser esticado na direcdo da
maguina.

Como pode ser visto na Figura 3, uma visdo pers-
pectiva de um arranjo do mecanismo de "disco sobre o eixo" é
ilustrada. Um tal arranjo de disco macroscédpico pode ser em-
pregado para esticar o material laminado entre os discos
discos macroscépicos engrenados/interengrenados que sdo po-
sicicnados ao longo das hastes do eixo paralelas e adjacen-
tes. Em uma modalidade, os discos sdo pelo menos 2,54 cm no
didmetro e vpodem variar no tamanho a cerca de 30,48 cm no
didmetrc ou maior. Desejavelmente, ftais discos sdo fabrica-
dos de material rigide (como com o0s rolos estriades) tais
come metal, resinas moldadas ou borrachas, O projeto do dis-
co e instalacdc minimiza o contato do material com as super-
ficies do metal e especialmente as extremidades do metal a-
fiadas que s&o encontradas com rolos estriados microscépi-
cos. B, portanto, corsiderado que os discos incluirdoc extre-
midades arredondadas para também minimizar o contato do ma-
terial com a extremidade afiada é4spera. £ da mesma forma
considerade que os discos individuais ajustavelmente desli-
zam sobre as hastes do eixo na posicdo tal que os espagos

entre os discos podem ser facilmente mutéveis. Entretanto,

[ON

considerado que "espacadores” podem ser usados para manter a
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separacdo entre os discos, se os discos ndo incluem por si
préprios cutros mecanismos de fechamento de eixo conhecidos.
Tais discos podem ser livremente girdveis em torno dos eixos
ou sustentados rapidamente aos éixos (caso em gue o8 elxos
gseriam girdveis) ou uma combinacic de ambos. Tals espacado-
res podem incluir esferas de rolamento para fornecer movi-
mento livre de discos adjacentes. Semelhantemente, tais dis-
¢os podem igvalmente incluir esferas de rolamento ao redor
de seu nlcleolburaco para receber a naste do eixo) para for-
necer movinento independente livre em torno dos eixos. De
uma tal maneira, os discos podem mover-se em revolugbes di-
ferentes por minuto para acomodar didmetros diferentes. Em
uma outra modalidade alternativa, tais discos séo sustenta-
dos no lugar e o eixo é operado para mover-se, em vez dos
discos que se movem livremente em torno do eixo. Ainda em
uma outra modalidade alternativa, uma ou mais hastes sdoc di-
recionadas por motor enguanto outros nado sio.

Empregando discos de didmetros variados (que é uma
modalidade considerada) necessita empregar os discos giraté-
rios livres individuais vistoc gue hd a mesma velocidade de
superficie circunferencial entre os discos gue necessitam de
revolugbes por minuto (RPMs) diferentes. Um tal aspecto néo
pode ser realizado com rolos estriades.

Pelo menos duas hastes de eixo com discos indivi-
duais podem engrenar (inter-engrenagem) tal que as extremi~
dades de tais discos sobrep@em-se (isto &, passa ao lado de
cu entre os discos no cutre eixo), durante o funcionamento

do material através de um estreitamentco formado pelos dis-
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cos. Desejavelmente, em uma modalidade, tals discos sdo ca-
pazes de ser indépendentemente direcionados e ajustados para
ou longe um do outro, (como mostrade como A e B na Figura 3)
visto que com os arranjos de rolo estriado previamente des-
critos.

Como pode ser visto na Figura 3, ¢ arranjo de eixo
¢ disco 66 inclul hastes centrais 67, 68 em torno das quais
estdo posicionados os discos 68, 70. Fm uma modalidade, os
discos sdo de didmetros iguals ao longo de cada eixo, e en-
tre todos os eixos de inter-engrenagem (ndo mostrados). Em
uma segunda modalidade, os discos sdo do mesmo didmetre 74,
75 em torno de um eixg, e de didmetros diferentes entre os
discos de inter-engrenagem (comc mostrado, onde um difmetro
74 € malor gue ¢ outro 75). Como com o rolo estriado de sa-
télite previamente descrito, o disco sobre o arranjo de eixo
pode incluir qualquer nimero de eixos de satélite e discos
que podem engrenar em profundidades de disco diferentes com
progressivamente mals material alongando-se quando © materi-
al passa ao redor do eixo malcr central. Alternativamente,
cada uma das hastes de satélite pode incluir discos em por-
¢6es de ndc-sobreposicdo em torno da haste central, tal que
porgbes diferentes do material a ser esticado seriam estica-
das por componentes de eixo e disco de satélite diferentes
em torno do disco central e haste do eixo. Alternativamente,
tal arranjo de disco de eixo pode incluir apenas duas hastes
(comc mestradas).

0 arranjo de eixo e disco sdo posicionadeos no pro-

cesso tal que as extremidades externas do disco 71 e 72 es-
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t&c alinhadas com a direcdo da maquina., Como previamente de-
clarado com respeito &0 mecanisme de rolo estriado, um ou
mais dos eixos pcde ser capaz do mo?imento A, B com respeito
um ao cutrc para fornecer graus variados de inter-
engrenagan. Espacadores 73 podem ser empregados para separar
os discos, ou os discos podem ser sustentados no lugar por
outros mecanismos conhecidos.

Em ainda uma outra modalidade alternativa do méto-
do inventivo, a etapa de alongamento do material laminado
elastico & através de dois grupes de mecanismo de alongamen-
to, tal que o material laminado é esticado igualmente em uma
diregdo perpendicular A tunica direcio de elasticidade e da

N

mesme forma em uma diregdo paralela a tnica diregdo de elas-
ticidade.

Um método para produzir um laminado elastico de
direcao da méguina transversal inclui as etapas de fornecer
um material laminado ligado a0 pescogoe incluindo pelo mencs
uma camada eléstica e uma camada de revestimento e tendo uma
direcdo de mdquina transversal original de elasticidade, e
sequindo o materisl laminado ligado ao pescoco através de
pelo menos um mecanismo de alongamento, como previamente
descrito na FIG. 2C, tal gque o mecanismo de alongamento es-
tica o material laminadc na direcdo da mdquina, desse mode
produzindo um material que estende-se nz diregdo da maquine
e da mesma forma realga o desgempenho eldstico do laminado n:
diregdo da maquina transversal. Em uma modalidade alternati-
va do método, o mecanismo de alongamento € pelo menos fixad

de rolos estriados de inter-engrenagem. Em ainda uma outr
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modalidade alternativa do método, ¢ material laminado ligado
a0 pescogo é seguido entre dols mecanismos de alongamento.
fm ainda uma outra modalidade alternativa do método, cada um
dentre deis mecanismos de alcngamento estica o laminado em
direcdes perpendiculares. Em ainda outra modalidade alterna-
tiva do método inventivo, a camada eléstica € uma peliculs,
uma folha ndo tecida, uma folha de espuma ou uma combinagido
destes.

Umn método para produzir um laminado eldstico na
direcdo da maquina inclui as etapas de fornecer um material
laminado ligado por extensdo incluinde pelo menos uma camada
elastica e uma camada de revestimento e tendo uma elastici-
dade na direcdo da mdguina original e seguindo o material
laminadc ligade por extensdo através de pelo menos um meca-
nisme de alongamento como previamente descrito nas FIGS. 23
e 2B, tal que o mecanismo de alongamento estica o material
laminado na direcdc da méquina transversal, desse modo pro-
duzindo um material que estende-se na diregdc da maquina
transversal e da mesma forma realca o desempenho eldstico do
lanmirado na dire¢do de mdguina. Em uma modalidade alternati-
va do método inventivo, a cemada eldstica & selecionada do
grupe que consiste em um tecido ndo tecido, uma pelicula,
ura disposigdo de filamentos continucs paralelos, uma folha
de espuma ¢ uma combinacgdo destes. Ta:s filamentos continuos
paralelos podem ser extrusados ou tecidos na solugdo. Em
ainda outra modalidade alternativa do métode inventivo, a
camada eldstica ¢é seleciconada do grupo gue consiste em uma

folha elédstica continua, tal como um tecido, pelicula ou fo-
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lha de espuma. Em uma tal modalidade, o laminade demcnstra-
ria igualmente a elasticidade da maguina e direcdo da magui-
na transversal sequindo a produgdo pelc método inventivo. Em
ainda outra modalidade alternativa do método inventivo, o
mecanismo de alongamento é selecionado do grupo que consiste
em rolos estriados de inter-engrenagem, discos de inter-
engrenagem em eilxos, estruturas macias, e arranjos de cor-
rela., Em ainda outra modalidade alternativa do método inven-
tivo, o laminado & seguido através de dois mecanismos de a-
longamento. Em ainda outra modalidade alternativa do método
inventivo, o laminado é seguido através de dols mecanismos
de alongamento e cada um dos mecanismos de alongamento esti-
ca ¢ laminado em dire¢des ndo paralelas (tal como por exem-
plo diregBes perpendiculares).

Desejavelmente, tal camada elastica ¢ uma pelicu-
la, um tecido tecido, um tecido ndo tecido, uma disposigédo
de filamentos continuos paralelos, um material de folha de
espuma, ou uma combinacdo destes feito de um polimero com
funcionalidade elastica quando em forma de folha. Se a folha
eldstica é produzida de um tecido ndo tecide, ela pode, por
exemplo, ser feita de materiails de tecido cardado, soprados
por fusdc, ndo tecidos. BAs proprias fibras, podem ser homo-
componentes ou bicomponentes na natureza. A cemada elédstica
é¢ desejavelmente produzida de elastémercs tais como copoli-
mercs de bloco estirénicos disponivels de Kraton Polymers of
Houston, TX sob a designagdo KRATON G e D. Cutros tais copo-
limeros de bloco estirénicos sdo disponiveis de Septon Com~

pany of America, Dexco Polymers, e Dynasol of Spain. Alnda
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outros materiais elastoméricos exemplares que podem ser em-
pregades para formar a folha elastica incluem materiais a-
léstoméricos de poliuretano tal como, por exemplo, aqueles
disponiveis sob a marca reglstrada ESTANE de Noveon .of Cle-
veland, OH, materiais elastoméricos de poliamida tais como,
por exemplo, aqueles disponivels scb a designagdc PEBAX de
AtoFina Chemicals Inc. de Philadelphia, PA, e materiais e-
lastoméricos de poliéscter tais como, por exemplo, agueles
disponivel sob a designacio de comércio Hytrel de E. I. Du-
Pont De Nemours & Company. Formacdo de folhas elésticas de
materiais eldsticos de poliéster é descrita em, por exemplo,

Pat. U.S. No. 4.741.949 por Morman e outros, por este meio

-incorporada por referéncia. Adicionalmente, materiais menos

elasticos podem ser usados como ¢ componente eldstico, tal
como poliolefinas catalisadas de unico sitio. Tais olefinas
catalisadas de dnico sitio incluem poliolefinas catalisadas
por metaloceno e poliolefinas de geometria constrangida,
disponiveis de ExxonMobil ou Dow Chemical Company. Além dis-
so, uma mistura de dols ou mais dentre cs polimeros anteri-
ormente mencionados pode ser usada como © componente primé-
rio da camada elastica.

Uma polioclefina pode da mesma forma ser misturada
com o polimero elastomérico para melhorar a processabilidade
da composicdo. A poliolefira deve ser aguela que, quandoe
desse modo misturado e submetida a uma combinagdo apropriada
de condigdes de pressdo elevada e temperatura elevada, é ex-
trusdvel, em forma misturada, ccm o polimero elastomérico.

Materiais de poliolefina de mistura Gteis incluem, por exem-
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plo, polietileno, polipropileno e polibuteno, incluindo co-

polimeros de etileno, copolimeros de propilenc e copolimercs
de buteno. Duas ou mais dentre as pclioclefinas podem ser u-
tilizadas. Misturas extrusdveils de poliolefinas e polimeros
elastoméricos sdo descritas em, por exemplo, Pat. U.S5. No.
4.663.220 por Wisneski e outros, por este melo 1ncorporada
por referéncia.

A camaca eléstica pode da mesma forma ser uma fo-
lha adesiva de elastémerc sensivel a2 pressdo. Por exemplo, ©
préoprio material eléstico pode ser pegajosc cu, alternativa-
mente, uma resina de pegajosidade compativel pode ser adi-
cionada as composigdes elastoméricas extrusaveis descritas
acima para fornecer uma folha elastcmérica que pode agir co-
mo um adesivo sensivel & pressdo, por exemplo, para unir a
folha elastomérica a um tecido ndo elédstico estirade, sob
tensdo. Com respeito as resinas pegajosas e composicbes e-
lastoméricas extrusdveis aderidas, ohserve as resinas e com-
posigdes como descrito na Pat., U.S., No. 4.789.699 de J. 8.
Keiffer e T. J. Wisneski, a descricdo da qual esta por este
meic incorporada por referéncia.

Qualguer resina mais pegajosa pode ser usada a
qual é compativel com o polimero de elastdmero e pode resis-
tir as temperaturas de alto processamento (por exemplc, ex-
trusdo). Se materiais de mistura tails come, por exemplo,
poliolefinas ou 6leos extensores sdo empregados, a resina
mals pegajosa deverla da mesma forma ser compativel com es-
ses materiais de mistura. Geralmente, resinas de hidrocarbo-

neto hidrogenadas sdo resinas pegajosas preferidas, por cau-
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sa de sua melhor estabilidade de temperatura. Outras resinas
pegajosas que s&o compativeis com os outros componentes da
composicdo e pode resistir as temperaturas de alto processa-
mento, podem ser usadas. Un adesive de elastdmero sensivel &
pressdo pode incluir, por exemplo, de cerca de 40 a cerca de
80 por cento em peso do polimero elastomérico, de cerca de §
a cerca de 40 por cento de peliolefina e de cerca de 5 a
cerca de 40 por cento de resina mais pegajosa.
Adicionalmente, a camada eléstica pode ser um ma-
terial cde multi-camada em que ou mais das camadas contém uma
mistura de fibras elésticas e ndo elédsticas ou particulados.
Para um exemplo %o ultime tipe de tecido elastico, referén-
cia é dada a Pat. U.S. No. 4.209.%63, incorporada aqui por
referéncia, em que fibras elastoméricas e ndoc elastoméricas
sdo nisturadas para formar um UGnico tecido coerente de fi-
bras aleatoriamente espalhadas. Outro exemplo de um tal te-
cido de composta seria aquele feito por uma técnica tal como
descrita na Pat. U.S. No, 4.100.324 da mesma forma incorpo-
rada aqui referéncia. Essa patente descreve um material ndo
tecido que inclui uma'mistura cde fibras termoplésticas so-
pradas por fusdo e outros materiais. As fibras e outros ma-
teriais s&o combinados na corrente de gads na qual as fibras
sopradas por fusdo sdo formadas de forma gque uma mistura e-
maranhada intima de fibras sopradas por fusdo e outros mate-
riais, por exemplo, polpa de madeira, fibras téxteis ou par-
ticulados tais como, por exemplo, particulados de hidroco-
léide (hidrogel} conumente referides como superabsorventes

ocorre antes da colecdo das fibras em um dispositivo de co-
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lecdc para formar um tecido coerente de fibras alestoriamen-
te dispersas. A camada de folha eldstica pode da mesma for-
ma ser também processada tal como por fendimento ou abertura
de estagdo antes da laminacdo com um revestimento estirado.

Camadas elésticas podem ser emprégadas tendo pesos
de base menos do que 0,5 osy (on¢as por jarda quadrada), por
exemplo, de cerca de 0,1 a cerca de 0,4 osy, ou alternativa-
mente entre cerca de (0,25 a cerca de 0,4 osy. Tais folhas de
peso de base extremamente baixos sdo Uteis para razbes eco-
némicas, particularmente para uso en produtcs disponiveis.
Adicionalmente, folhas elasticas tendo pesos de base mais
altos tal como, por exemplo, de cerca de 0,5 a cerca de 10
osy pedem ser empregadas.

A{s) camada(s) de révestimento pode{m) ser um ma-
terial estirado (se o laminado eldstico € um laminado ligado
ao pescogo ou um laminado ligado a extensdo do pescogo) ou
um material nado estirado (se o laminado elastico for um la-
minado ligado & extensao). A(s) camada{s) de revestimento
pode {m} estar em cada exemplo, um material ndo tecido tal
come por exemplo, um tecido ndo tecido, um tecide soprado
por fusdc ou tecido cardade unido, ou alternativamente um
material entrelacade ou tecido. Se o material estirado for
un tecido de fibras sopradas por fusédo, pode incluir micro-
fibras sopradas por fusdc. A(s) camada(s) de revestimento
pode (m) ser feita(s) a partir de polimercs de formacgdo de
fibra tal como, por exemplo, poliolefinas, poliésteres, bem
como nailons. Policlefinas exemplares incluem uma ou mais de

polipropileno, polietilero, copolimercs de etileno, copoli-
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meros de propileno, copolimeros de buteno e misturas de tais
polimeros.

Em uma modalidade da presente invencdo, a camada
de revestimento é uma camada de ndc tecido estirada e & um
naterial de multicamada tendo, por exemplo, pelo menos uma
camada de tecido ndo tecido unido a pelo menos uma camada de
tecido soprado por fusdo, tecido cardado unido ou outro ma-
terial adequado. Por exemplo, o revestimento pode ser um ma-
terial nfo tecido/soprado por fusdo/ndo tecido de multicama-
da tendo uma primeira camada de polipropileno ndc tecido
tendo um peso de base de cerca de 0,2 a cerca de 8 ongas por
jarda quadrada (osy), uma camada de polipropileno sopradoe
por fusdo tendo um peso de base de cerca de 0,2 a cerca de 4
osy, e uma segunda camada de polipropileno ndo tecido tendo
um peso de base de cerca de 0,2 a cerca de 8 osy. Alternati-
vamente, ¢ material de camada de revestimento pode ser uma
Unica camada de material tal como, por exemplo, um tecido
ndo tecido estiradec tendo um peso de base dentre cerca de
0,2 a cerca de 10 osy ou um tecido soprade por fusdo tendo
um pesc de base dentre cerca de 0,2 a cerca de 8 osy que é
aplicado em ambos cs lados de uma camada eléstica.

0 material de camada de revestimento pode da mesma
forma ser um material composto feitc a partir de uma mistura
de duas ou mais fibras diferentes de composicdo diferente ou
uma mistura de fibras e particulados. Tais misturas podem
ser formadas adicionando-se fibras e/ou particulados a cor-
rente de gas em que fibras sopradas por fusdo sdo transpor-

tadas de forma gue uma mistura emaranhada intima de fibras
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sopradas por fusdo e outros materials ocorra come previamen-
te descrito. O material de camada de revestimento pode da
mesma forma incluir fibras bi-componentes ou fibras conjuga-
das também.

Se a camada de reves&imento for um tecido ndo te-
cido de fibras, as fibras deveriam ser unidas por ligacdo de
interfibra para formar uma estrutura de tecido coerente que
é capaz de suportar ¢ estiramento se for estirado. Ligacdo
de interfibra pode ser produzida por emaranhamento entre fi-
bras individuais. O emaranhamento da fibra é inerente no
processo de sopro por fusao porém pede ser gerado ou aumen-
tado por processos tal como, por exemplo, emaranhamento hi-
drédulico ou perfuracdo por agulha. Alternativamente e/ou a-
dicionalmente um agente de ligagéo pode ser empregado para
aumentar a ligacdc desejada. Alternativamente, se a cameda
de revestimento for um tecido ndo tecido, pode ser sustenta-
da juntas por ligacdo térmica tal como pelo uso de um Ramis-
ch (rolo padronizado).

Als) camada(s) de revestimento e a camada elédstica
podem ser completamente ligada juntas e ainda fornecer um
material elastico composto com beas propriedades de exten-
sdo. Isto &, um material eldstico composto pode ser formado
unindo-se uma camada de revestimento estirada a uma camada
elédstica ou uma camada eldstica de extensdo para uma camada
de revestimento utilizando superficies de ligagdoc tal como,
por exemplo, cilindros lisos ou rolos de impressdc para for-
necer uma Area de superficie de ligacdo alta. Um laminado

eldstico composto pode da mesma fcerme ser formade utilizan-
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do-se um padrdo de ligagdo. Materiais estirados ou ndo esti-
rados podem ser unidos & camada eldstica pelo menos em dois
lugares por quaisquer meios adequados tal como, por exemplo,
ligacdo térmica ou soldagem ultra-sénica que amacia pelo me-
nos porgdes de pelo menos um dos materiails, normalmente a
camada elastica porgue os materiais elastomérices empregados
para formar a camada eldstica tém um ponto de maciez mais
baixo do que os componentes da camada de revestimento. A u-
nido pode ser produzida aplicando-se calor e/ou pressio a
camada eldstica revestida e a camada de revestimento estira-
do agquecendo-se estas porgdes (ou a camada revestida) para
pelo menos a temperatura de maciez do material com a tempe-
ratura de maciez mais baixa para formar uma ligagdo razoa-
velmente forte e permanente entre as porgdes macias re-
solidificadas da camada eldstica e a camada de revestimento.
Adicionalmente, tal disposicdo de ligac&o pode utilizar um
adésivo contanto que o adesivo ndo significantemente impacte
o desempenho elastico do laminado. Adicionalmente, tal dis-
posicdo de ligacdo pode utilizar um processo de emaranhamen-
to. 0 laminado pode da mesma forma ser ligado empregando
tecnologia de ligacdoc ultra-sdénica.

Com respeito a ligac3c térmica, alguém versado na
arte apreciara que a temperatura para a qual os materiais,
ou pelo menos os sitios de ligacdo destes, sio aquecidos pa-
ra ligacdo por calor dependerdo ndo apenas da temperatura
do(s) cilindro(s) aquecido ou outras fontes de calcor porém
no tempo de residéncia dos materiais nas superficies a@ueci—

das, os pesos de base dos materials e seus aquecimentos es-
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pecificos e condutividades térmicas. Entretanto, para uma
determinada combinacdo de materiais, e devido a descrigdc
contida aqui, as condicdes de processamento necgssarias para
obter ligacdo satisfatéria podem ser facilmente determinadas
por alguém de experiéncia na arte. Da mesma forma deveria
ser reconhecido que no caso de laminados ligados a extensao
e ao pescocgo, camadas de revestimentc podem ser aplicadas enm
um ou mais lados de uma camada eléstica. Por exemplo, um la-
minado ligado ao pescogo pode ser um sanduiche de una camada
eldstica entre duas camadas de revestimento estiradas.

Com referéncia a Fig. 4, um produto absorvente
descartdvel de cuidado pessoal é ilustrado, o qual incorpora
material feito de acorde com o método inventivo. Em parti-
cular, uma fralda descartédvel & ilustrada. Deveria ser re-
conhecido que quaisquer dos produtos de cuidado pessoal pre-
viamente mencionados também pedem incorporar os materiais
inventivos. Por exemplo, os produtos tails como aqueles des-
critos na patente U.$. Nimero 6.702.80L por Van Gompel & ou-
tros, ou Publicacdo U.S. 20040060642 da mesma forma por Van
Gompel podem utilizar tals materiais.

A fralda descartével 130 geralmente define uma se-
¢do de cintura dianteira 132, uma sec¢do de cintura traseira
134, e uma segdo intermedidria 136 que interconecta as se-
¢des de cintura dianteira e traseira. As sec¢des de cihtara
dianteira e traseira 132 e 134 incluem as porgles gerais da
fralda que sdc construidas estender substancialmente scbre
as regides abdominais dianteira e traseira do usuario, res-

pectivamente, durante o uso. A secdc intermedidria 136 da
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fralda incluil a porcdo geral da fralda que & construida para
estender através da regido de bifurcagdo entre as pernas do
usudrio. Desta maneira, a seclo intermedidria 136 é uma a-
rea onde repetidas ondas liquidas tipicamente ocorrem na
fralda.

A fralda 130 inclui, sem limitacdo, uma cobertura
externa, ou folha pesterior 138, um revestimento de lateral
do corpo permedvel de liguido, ou folha superior, 140 posi-
cionade na relagdo de revestimento com a folha posterior
138, e um corpo de nucleo absorvente, ou estrutura de reten-
cdo de liguido, 154, tal como um tampdo absorvente, que fica
situado entre a folha posterior 138 e¢ a folha sﬁperior 140,
A folha posterior 138 define um comprimento, ou diregfo lon-
gitudinal 150, e uma largura, ou diregdo lateral 152 que, na
modalidade ilustrada, coincidem com o comprimento e largura
da fralda 130. A estrutura de retencdo de liquido 154 ge-
ralmente tem um comprimento e largura que sdo menos do que ¢
comprimento e largura da folha posterior 138, respectivamen-
te. Desta maneira, as por¢des margilnais da fralda 130, tais
como secdes margineis da folha posterior 138, podem esten-
der-se além das bordas terminais da estrutura de retencdo de
liguido 154. Ma modalidade ilustrada, por exemplo, a folha
posterior 138 estende-se externamente além das extremidades
marginais terminais da estrutura de retencdo de liquido 154
para formar margens laterals e margens terminais da fralda
130. A folha superior 140 geralmente & co-extensiva com a
folha posterior 138, porém pode opcionalmente cobrir uma &-

rea que & malor ou menor do que a area da folha posterior
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138, como desejado. A cobertura externa pode ser fabricada
a partir do material produzide de acordo com os métodos des-
critos..

Para fornecer ajuste melhorado e ajudar a reduzir
vazamento de exsudatos corporais da fralda 130, as margens
laterais e margens terminais da fralda podem ser elastifica-
das com membros eldsticos adequados, como ocutros explicados
abaixo. Por exemplc, como de modo representativo ilustrado
na Fig. 4, a fralda 130 pode incluir elédsticos de perna 156
{ou bainhas da perna) que sdc construidos para operavelmente
tensionar as margens laterais da fralda 130 para fornecer
faixas de perna elastificadas que podem firmemente ajustar-
se ao redor das pernas do usuario para reduzir vazamento e
fornecer aparéncia e conforto melhorados. Os eldsticos de
cintura 158 sdc empregados para elastificar as margens ter-
minais da fralda 130 para fornecer cbés elastificados. Os
eldsticos de cintura 158 sdo configurados para fornecer um
ajuste resiliente, confortavelmente preciso ao redor da cin-
tura do usuério. Os laminados dos métodos inventivos sdo a-
dequados para uso como o revestimentc, se porosc ou Com Ori-
ficio, a folha posterior, os elédsticos de perna 156 e os e-
lasticos de cintura 158.

Como € conhecido, meics de fixacdo, tais prendedo-
res por colchete-macho ¢ presilha podem ser empregados para
prender a fralda 130 em um usuwério. Alternativamente, ou-
tros meios de fixagdo, tals como botdes, alfinetes, pres-
sbes, prendedores por fita adesiva, coesivos, prendedores de

tecido-e-presilha, ou similares, pode ser empregados. Na
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modalidade ilustrada, a fralda 130 inclui um par de almofa-
das laterais 160 (ou orelhas) em que os prendedores 162, in-
dicados comc a porgdo de presilha de um prendeder por col-
chete-macho e presilha, sdo ligados. Geralmente, as almofa-
das laterais 160 sdco ligadas as extremidades laterais da
fralda 130 em uma das sec¢fes da cintura 132, 134 e estendem-
se lateralmente para fora dela. As almofadas laterais 160
podem ser elastificadas ou de outra maneira tornadas elasto-
méricas pelc uso de laminado feito pelo método inventivo,
Por exemplo, as almofadas laterais 160, ou na verdade,
quaisquer tecidos precursores do artigo de vestudrio, podenm
ser um material elastomérico tal como um laminado ligado ac
pescoco feito de acordo com o método inventivo ou laminado
ligado a extensdc. Os exemplos de artigos absorventes gque
incluem almofadas laterais elastificadas e zbas prendedoras
seletivamente configuradas s&o descritas no Pedido de Paten-
te PCT No. WO 95/16425 por Roessler; Patente U.S. No.
5.399.219 por Rcessler e cutros; Patente U.5. No. 5.540.7%96
por Fries; e Patente U.S. No. 5.595.618 por Fries, cada uma
das quais é por este meio incorporada por referéncia em sua
totalidade.

A fralda 130 também pode incluir uma camada de
controle de onda 142, situadc entre a folha superior 140 e a
estrutura de retencdo de liquido, para rapidamente aceitar
exsudatos fluides e distribuir os exsudatos fluidos a estru-
tura de retengdc de liquido 154 dentro da fralda 130, A
fralda 130 pode zambém incluir uma camada de ventilacic (néo
ilustrada), também chamada um espacgador ou camada espagado-
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ra, situada entre a estrutura de retengdo de liquido 134 e a
folha posterior 138, para isolar z folha posterior 138 da
estrutura de retencdo de liquido 154 para reduzir a umidade
do artigo de vestudrio na superficie exterior de uma cober-
tura externa respiravel, ou folha posterior, 138. Exemplos
de camadas de controle da onda adequada 142 sd3c descritos na
Patente U.S. No. 5.486.166 por Bishop e Patente U.S. No.
5.490.846 por Ellis.

Como representativamente ilustrade na Fig., 4, a
fralda descartdvel 130 pode da mesma forma incluir um par de
abas de retencdo 164 que sdo configuradas para fornecer uma
barreira ao fluxo lateral de exsudatos do corpo. As abas de
retengdo 164 podem estar localizadas ao longo das extremida-
des laterais lateralmente oposta

da fralda 130 adjacente as extremidades da estru-
tura de retencgdo de liquido 154. Cada borda de retencdo 164
tipicamente define uma extremidade solta que é configurada
para manter uma configuracdoc vertical, perpendicular em pelo
menos a segdo intermedidria 136 da fralda 130, para formar
um selo contra o corpe do usudrio. As bordas de retengdo 164
podem estender-se longitudinalmente ao longo do comprimento
inteirc da estrutura de retencdo de liguido 154 ou podem a-
penas estende-se parcialmente ao longo do comprimento da es-
trutura de retencdo de liquido. Quando as bordas de retencédo
164 sdo mais curtas no comprimento que a estrutura de reten-
cdo liguida 154, as bordas de retencdo 164 podem estar sele-
tivamente posicionadas em qualquer lugar ao longo das extre-

midades laterais da fralda 130 na secdo intermedidria 136.
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Tais bordas de retengdo 164 s&o geralmente bem conhecidas
por aqueles versades na arte., Por exemplo, as cohnstrugdes
adequadas e arranjos paras bordas de retencdo 164 sfo des-
critos na Patente U.S. No. 4.704.116 por K. Enlcoe, incorpo-
rada aqui por referéncia em sua totalidade. Tais bordas de
retengdc pedem, da mesma maneira, ser feitas de material
produzido de acordo com os métodos inventivos.

A fralda 130 pode ser de varias formas adequadas.
Por exemplo, a fralda pode ter uma forma retangular total,
forma de T ou aproximadamente em uma forma de ampulheta. Na
modalidade mostrada, a fralda 130 tem geralmente uma forma
de I. Outros componentes adeguados que podem ser incorpora-
dos em artigos absorventes da presente invengdo podem inclu-
ir bordas na cintura e similares que sdo geralmente conheci-
das por agueles versados na arte. Exemplos de configuracdes
de fralda adequadas para uso com relagdo a presente invencgdo
qué pode incluir outros componentes adequados para uso em
fralda sdo descritos na Patente U.S. No. 4.798.603 por Meyer
e outros, Patente U.S. No. 5.176.668 por Bernardin; Patente
U.S. No. 5.176.672 por Bruemmer e outros; Patente U.S. No.
5.192,606 por Proxmire e outros e Patente U.S5. No. 5.509.915
por Hanson e outros cada das quals estd por este meio incor-
porada por referéncia aqui em sua totalidade.

Os vérios componentes da fralda 130 sdoc agrupados
juntos empregandc varios tipos de meilos de ligacdo adequa-
dos, taié como adesivo, ligagdes ultra-sdnicas, ligacgdes
térmicas ou combinag¢bes destes. Na modalidade mostrada, por

exemplo, a folha superior 140 e a folha traseira 138 podem
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ser agrupadas um a outra e & estrutura de retencdo de ligui-
do 154 com linhas adesivas, tais como adesivo sensivel a
pressdo, termorreversivel. Semelhantemente, outros componen-
tes de fralda, tais como c¢s membros elasticos 156 e 158,
membros de fixacdo 162, e camada ds compensacdc 142 podem
ser agrupadas no artige empregando os mecanismos de ligacdo
anteriormente identificados.

Em uma outra modalidade alternativa, tals materi-~
ais inventivos podem ser particularmente Uteis como um mate-
rial de painel lateral ou folha traseira (como previamente
descrito) para uma fralda ou outro produto de cuidado pesso-
al. Adicionalmente, tal material pode ser usado como um
substrato de ligacdc a orelha, isto é, material usado na
porgido 161 de um artigo de cuidado pessoal que é usado para
fechar o artigo quando usado por um usudrio.

Exemplos:

Os exemplos seguintes foram preparados para anali-
sar /demonstrar o efeito da realizacdo do método inventivo
em material laminado ligado ao pescogo. Em particular, o
material laminado ligade ao pescogo foi removido de um rolo.
0 laminadc ligado ao pescogo incluiu dois revestimentos néo
tecidos de polipropileno de cerca de 0,5 osy (ExxonMobil
3854) que foi unido por ponto empregando um padrdc de tece-
lagem de arame tendo um nivel de unido dentre cerca de 14 -
18 por cento. O laminade ligado ao pescoc¢o da mesma forma
incluiu uma pelicula de copolimero de bloco estirénico de
cerca de 20 gsm, e em particular de KRATON G 2755 intercala-

do entre os dols revestimentos. Os materiais de revestimento
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foram estirados em uma largura de 330,2 cm a 111,76 cm ou
aproximadamente 66 por cento de neckdown (({(130-44)/130) x
100). 0s revestimentos foram unides a pelicula usando um
processo de laminacdo térmica em um estreitamento imediata-
mente depois da formacdc da pelicula.

0 rolo de amostra foi de aproximadamente 25,4 cm
de largura. Quatro amostras de 30,48 cm de comprimento fcram
removidas do rolo. As amostras foram giradas em 90 graus pa-
ra preparar a direc¢do da maquina da amostra e a direcdo da
médquina transversal (e a diregdc da maquina transversal da
amostra e a diregdo da maquina). Os pedacos da amostra gira-
da foram amarrados com fita lado a lado com fita adesiva 3M
com larqgura de 2,54 cm ao longo de sua dimensdo de 30,48 cm
original (que fol a direcdo da maquina original das amos-
tras). Um guia ndo tecido estirado (mecanismo de alimenta-
géo) de cerca de 182,88 cm de comprimento fol inicialmente
unido as amostras para puxar as amostras através de um grupo
de rolos estriados. As amostras foram entdo sequidas através
do grupo de rolos estriados em um estreitamentc com ranhuras
que esticaram as amostras na diregdc da maquina transversal.
Essencialmente, a dimensdo da direcdo da maquina original
das amostras estava agora correndo na direcdo da maquina a-
través do estreitamento do grupo de rolo. Neste aspecto, as
amostras foram esticadas em uma direcdo perpendicular & di-
recdc da médquina transversal da extensdo (a direcdo da ma-
quina original). Esta é para modelar um laminado ligado ac
pescogo passando através de um processo como mostrado na

FIG. 3.
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Cada ranhura orientada pela maquina (tal como a-
quela descrita na FIG. 2A) em um grupo de rolo de 60,96 cm
de largura fol formada com uma profundidade de 0,508 cm e
uma disténcia de pico a pico de 0,317 cm, resultando em um
estiramento maximo de cerca de 3,4X (vezes). Nesté amostra,
0 laminado foi sequido através dos rolos em uma velocidade
pensada ser se aproximadamente 15,24 M por minuto e esticade
em aproximadamente 2,6X na direcdc da maquina transversal do
estreitamento ajustando-se a engrenagem dos dois roles a
cerca de 0,150" na configuracdo de § ranhuras por polegada.
Isto significa que uma amostra 2,54 polegadas se prolongaria
em cerca de 6,604 cm.

A fim de calcular a extracdc potencial do material
usando os mecanismos de rolec estriado, a dimensio da exten-
sdo potencial (tal como comprimento) é dividida pela dimen-
530 original (tal como comprimento). Se um tridngulo hipoté-
tico & pressentido onde os dols picos adjacentes de um rolo
estriado formam dois dos pontos e a engrenagem entre os pi-
cos dos rolos diferentes forma o terceiro ponto do tridngu-
lo, o comprimento original pode ser designado como "P", comoc
a disténcia entre os dois picos adjacentes aponta (como vis-
to na Fig. 2a). A disténcia do pico (ponto mals alto) para a
base do pico de engrenagem (ponto mals baixo) pode ser de-
signada como "¢" e a profundidade da engrenagem pode ser de-
signada comc "E." O comprimento da extensdoc seria "2c", on-
de "c¢" é & hipotenusa do tridngulo direito formado do com-
primento P/2, E, e c e, onde:

c = ((P/2}% + E))*? desse modo a extragdo pode ser



10

15

&0

expressa pela seguinte equacdo:

Extracdo = 2~ ((P/2)? + £4)1/2

P

Se "P" é igual a 0,317 cm e E é igual a 0,508 cm,
a extragdo seria igqual a 8,509. Se a penetracgdo fosse ape-
nas 0,381 cm em vez de 0,508, a extracdo seria 6,604,

Deveria ser notado que as amostras foram primeiro
conduzidas através dos rolos na engrenagem maxima de veloci-
dade baixa. As amostras ndo foram inicialmente efetuadas
também, o0s rolos foram abertos ligeiramente (2 voltas) pro-
duzindo uma extracdo de 2,6. 0 guia foi removido para elimi-
nar uma camada mais espessa (causada pela fita, guia ndo te-
cido e laminado) e as amostras foram conduzidas através dos
rolos. As amostras produzidas mostraram-se muito maclo ao
toque. As amostras foram em seqguida testadas empregando es-
magamento do copo e um teste de queda, com controle sendo
semelhantemente amostras de laminado formuladas e construi-
das porém sem laminacdo estriada. Adicionalmente, um teste
ciclico foi feito nas varias amostras. 0Os resultados deste
teste sdo descritos nas seguintes Tabelas 1 - 4,

Esmagamento de xicara e Dados de Teste

Tabela 1
Amostra |Amos- [Carga do|Energia do|CD da|MD da
tra Esmagamento|Esmagamento [Queda Queda
# do Copo |do Copo (2 CD do|(A MD do
(gf) {(gf mm) material |material




6l

original) |original)

(cm} (cm)
Controle |1 2717 4896 1,2 5,25
Controle |2 268 6078 1,15 3,95

‘|Controle |3 274 5557 1,35 5,45

Controle (4 221 4627 1,25 5,75
Controle |5 257 4688 1,25 5,1
Média 258 5169 1,24 5,1
Desvio 23 628 0,074 0,687
Padrao
Bmostra |1 141 2526 1,45 2,2
Teste
Amostra |2 126 2149 1,35 2,35
Teste |
Bmostra |3 111 1789 1,3 2,6
Teste
Média 126 2155 1,367 2,383
Desvio 15 369 0,076 0,202
Padréac

Nota-se que gf é forgca em gramas. Os valores do
esmagamento do copo foram arredondades para um nimero signi-
ficante (seguindo calculo da média e outros cédlculos).

Tabela 2

0s Dados de Esmagamento do Copo foram normalizados
ao peso da base do material de 92,4 gsm. O valor normalizado
foi obtido pesando-se o controle e amostras de teste (3 a-

mostras, cada qual sendo 3 por 15,24 cm (para um total de 54
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polegadas quadradas)), e convertido para gsm. As trés amos-
tras de controle pesaram um total de 3,24 gramas, e as trés
amostras de teste pesaram um total de 3,21 g. Os valores ar-
redondados (acima) para o esmagamento do Copo foram em se-
guida divididos pelo peso da base total de 92,4 gsm para ca-
da amostra para carga ou energia de pico. Esta figura fol em
sequida arredondada para a unidade de lugar de numero signi-

ficante.

Tabela 2
Amostra |Amostra |Unidades Normali-|Unidades Normali-
# zadas da Carga do|zadas da Energia

Esmagamentc do Co-|do Esmagamento do
po Copo
(gf/gsm) (gf mm/gsm)

Controle |1 3,0 53

Controle ;2 2,0 66

Controle |3 3,0 60

Controle |4 2,4 50

Controle |5 2,8 51

Média 2,82+/-0,25 56+/-7

Amostra |1 1,5 27

Teste

Amostra 2 1,4 23

Teste

Amostra |3 1,2 19

Teste
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Média 1,4+/-0,15 23+/-4

Como pode ser visto a partir das Tabelas anterio-
res, o processo de alongamento do material laminado em uma
direcéo perpendicular a direcdo de elasticidade amacia o ma-
terial total como medido pelo teste de carga de esmagamento
do copo. Portanto, em uma modalidade, o valor de carga de
esmagamento do copo e valor de energia de esmagamento de xi-
cara é menor para um material esticado de acordo com o méto-
do do que para o mesmo material n&o esticade de acordo com o
método. Em ainda uma outra modalidade alternativa do método
inventivo, ¢ material produzido demonstra um valor de carga
de esmagamento do copo dentre cerca de 100 a 150 gf. Em ain-
da uma outra modalidade alternativa do método inventivo, ©
material produzido demonstra um valor de carga de esmagamen-
to do copo dentre cerca de 40 e 65 por centc de um material
laminado similar que n&o passou pelo método de produgdo. Em
ainda uma modalidade outra modalidade alternativa do método
inventivo, o material produzido demonstra um valor de carga
de esmagamento do copo normalizade dentre cerca de 1 - 2
gf/gsm. Em uma modalidade, © métcdo produz um material com
unm teste do valor de esmagamento do copo para carga normali-
zada por um peso base, de menos do que cerca de 2 gf/gsm.
Desejevelmente, tal teste de esmagamento do copo é pelo me-
nos cerca de 50 por cento menor do que o valor para o mesmo
raterial sem tal tratamento.

Em ainda uma outra modalidade alternativa do méto-

do inventivo, o material produzido demonstra uma energia de
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esmagamento do copo dentre cerca de 1700 e 2500 gf-mm. Em
ainda uma outra modalidade alternativa do método inventivo,
0 material produzido demonstra uma energia de esmagamento do
copo normalizada dentre cerca de 20 e 30 gf-mm. Em ainda uma
outra modalidade alternativa do método inventive, o material
produzido demonstra uma energia de esmagamento do copo den-
tre cerca de 30 e 55 por centc de um material similar que
ndo foi produzido pelo método inventivo.

Em ainda uma outra modalidade alternativa do méto-
do inventivo, o material produzido {com elasticidade de di-
recdo de madquina transversal original)} demonstra um valor de
queda de direcdo da méquina dentre cerca de 2 e 3 cm. Em a-
inda uma outra modalidade alternativa do método inventivo, o
material produzido demonstra um valor de queda na direcéo
perpendicular a direcdo original de elasticidade, dentre
cerca de 35 e 65 por cento de um material similar que ndo
foi produzido de acordo com ¢ método inventivo. Em outra mo-
dalidade, o valor de queda do material (seguinde tratamento
pelo métedo inventivo) na diregdo perpendicular a direcdo de
elasticidade original do material, é reduzido por pelo menos
cerca de 35 por cento, sobre os materiais similares sem tal
tratamento. Em uma outra medalidade alternativa, o valor de
queda € reduzido por pelo menos 50 por cento sobre tals ma-
teriais que ndo foram esticados.

Amostras de material laminado similares do mesmo
rolo de laminado ligado ao pesco¢oe foram depois avaliadas
quanto ao comportamento em um teste de ciclo usando ¢ proce-

dimento descrito anterior. 0s resultados de tal teste sé&o
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refletidos na Tabela 3 seguinte. Estes valores estdo na CD
original, significando a direcdo na qual tais materiais sdo

elasticos.

TABELA 3
|
Descri- |1° 1# 1 2 1° Interrup- | Pi- | Pico
cao da Car- | Carga | Carga | Carga | Percen- | a- ¢do dojco [do

Amostra {ga | @ 30%|30% |30% |tual de| long |along. d, | a-

30% | abai- | abai- | abai- | grupo @2k |a {g) | long.
aci- | xo X0 X0 (%) Id. @

ma | (q) (9 ) (%) k

(g)

Tipo de|501 |83l |110 |100 |15

teste 1

Tipo de|470 |788 1[99 90 16

teste 2

Tipo de| 509 |838 | 105 96 15

teste 3

Controle | 534 | 812 63 55 21

1

Controle | 570 | 852 87 78 18

2

Controle | 513 | 779 |60 53 21

3

Os valores foram arredcndados para a primeira uni-

5 dade de lugar significante.
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Curves de tensdo/esforgo foram criadas a partir de
dados gerados e a imagem fol aumentada 200 a 400 por cento.
Os graficecs foram revistos para mecanicamente determinar a
energia colocada na amostra durante alongamento e a energia
recuperada seguindo retracdo. Os sequintes valecres foram

determinados, como refletido na tabela 4 abaixo.

TABELA 4
Amostra Energia em Energia recu-|% de energia
(gf-mm) perada recuperada
(gf-mm)

Tipo de teste 0,50 + 0,325 0,325 39,4

1

Tipo de teste|0,879 + 0,583 |0,583 39,9

2

Tipo de teste|0,587 + 0,398 |0,398 40,4

3

Controle 1 1,369 + 0,607 | 0,607 30,7
Controle 2 1,275 + 0,578 |0,578 31,1
Controle 3 1,392 + 0,694 |[0,6%4 33,3

Os valores médios destes trés tipos de teste e
trés amostras de controle foram reduzidos em um resumo nha

Tabela 5 abaixo.

TABELA 5
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Teste Material |Material Material Material
de Teste |de Teste de Contro-}de Contro-
Média Desvio Pa-|le le
drao Média Desvio Pa-
dréo
1% (gramas) 93 20 539 29
Elevacdo
de de 30%
12 (oxemas) i g1g 27 814 37
Elevagdo
de 100%
1% lgremes) 105 5 70 15
Queda de
30%
20 lgramas) | g5 5 5,3 61,8 13,7
Queda de
30%
Grupo em|15,1 0,6 20,1 1,9
percentual
Carga do|1940 130 3216 70
pico (gra-
mas)
% de | 260 14 259 11
Along. @
CARGA DE
PICO
Percentua. | 39,9 0,5 31,5 1,6
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da Energia

Recuperada

Como pode ser visto a partir dos dados, o percen-
tual de ajuste & notavelmente reduzido seguindo tal trata-
mente. A variabilidade do teste de uma amostra é também um
fator importante para a fabricacdo de um produto de alto de-
semperho, ecconémice, e consistente. Nos casos acima a vari-
abilidade do teste varia significantemente entre os produtos
de controle e de teste. Por exemplo, o coeficiente de vari-
abilidade & (5/105) ou 4,7 por cento versus (15/70) ou 21
por cento para 30% dos 1°° resultades da Queda. Os resulta-
dos significantes similares se aplicam a 30% dos 2% resul-
tados da Queda e percentual dos resultados de ajuste. Como
pode ser visto a partir dos dados, o coeficiente de variacéio
foi significantemente reduzido. 0 coeficiente de variabili-
dade reduzido em 78 por cento para a primeira Queda de 30
por cento (material de teste vs. material de controle), 75
por cento para a Segunda Queda de 30 por cento (material de
teste vs. material de controle), e 58 por cento para os va-
lores de ajuste (material de teste vs. material de contro-
le).

Embora varias modalidades da invencgdo tenham sido
descritas empregando os termos especificos, métodos, e dis-
positivos, tal descrigido é para propdsitos ilustrativos so-
mente. As palavras sdo palavras de descricdo exceto de li-
mitagde. Deverlia ser reconhecido que todas as patentes e

aplicagées descritas aqui estdo incorporadas por referéncia
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em sua totalidade. Deve ser também entendido que as altera-
¢Oes e varlagdes possam ser feitas por aqueles de experién-
cia crdindria na técnica sem afastar-se do escopo ou espiri-
“to da presente invencdo, que é apresentado nas seguintes
5 reivindicacdes. BAlém disso, deveria ser entendido que os
aspectos das varias modalidades podem ser alterrados ambos
totalmente ou em parte. Portanto, o escopo e espirito das
reivindicacdes anexadas n&o devem ser limitados a descricéo

das versdes preferidas contidas aqui.
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REIVINDICAGOES

1. Método para produgdo de um laminado eldstico de
direcdo da maquina transversal, CARACTERIZADO por compreen-
der as etapas de:

a) fornecer um material laminado de pescog¢o ligado
(30) incluindo pelo menos uma camada elastica e uma camada
de revestimento e tendo uma diregcdo da mdquina transversal
de elasticidade; e

b) direcionar o referido material laminado de pes-
cogo ligado através de pelo menos um aparato de alongamento
(63, 64), tal que o referido aparato de alongamento alongue
o material laminado (30) na direg¢do da maquina, desse modo
produzindo um material que é estendido em uma direcdo da ma-
guina e também demonstra desempenho eldstico realcado na di-
recdo da maquina transversal.

2. Método, de acordo com a reivindicacado 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que o referido aparato de alonga-
mento é pelo menos um conjunto de rolos estriados de inter-
engrenagem (63, 64).

3. Método, de acordo com a reivindicag¢do 1 ou 2,
CARACTERIZADO pelo fato de que o referido material laminado
de pescogo ligado (30) é direcionado entre os doils aparatos
de alongamento.

4., Método, de acordo com a reivindicacgdo 3,
CARACTERIZADO pelo fato de que cada um dos referidos apara-
tos de alongamento alonga o referido laminado (30) em dire-
¢bes nao paralelas.

5. Método, de acordo com qualgquer uma das reivin-
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dicagdes anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de que a refe-
rida camada eléastica é ou uma pelicula, uma folha ndo teci-
da, uma folha de espuma, tecido forte ou uma combinacdo des-
tes.

6. Método, de acordo com qualguer uma das reivin-
dicagdes anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de que a refe-
rida camada elédstica é ou uma pelicula, uma folha ndo teci-
da, uma folha de espuma, tecido forte ou uma combinacdo des-
tes, e também onde o referido material produzido demonstra

desempenho eldstico realgado na diregdo da maquina.
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RESUMO

“METODO PARA PRODUCAO DE UM LAMINADO ELASTICO DE
DIRECAO DA MAQUINA TRANSVERSAL”

Um método para producdo de um laminado eldstico de
direcdo da mdquina e direcdo da maquina transversal inclui
as etapas de fornecer um material laminado eldstico de dire-
¢do Unica (30) incluindo pelo menos uma camada eldstica e
uma camada de revestimento e tendo uma Unica direcao de
elasticidade e direcionando o material laminado eldstico de
direcdo Unica através de pelo menos um aparato de alongamen-
to (40), tal que o aparato de alongamento alongue o material
laminado em uma direcgdo perpendicular a direcgdo uUnica de
elasticidade do material laminado eldstico, desse modo pro-
duzindo um material que se estende em uma direcdo perpendi-
cular a direcdo de elasticidade e também prolonga o desempe-

nho eldstico do laminado na diregdo uUnica de elasticidade.
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