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“METODOS PARA PRODUGAO DE FECHOS”
Campo Técnico

A presente invengao refere-se a métodos para produgédo de fechos, particularmente
componentes machos para fechos de tipo com fechamento por toque, também conhecidos
como fechos de tipo gancho e lago.

Antecedentes da Invencéo

E comum o uso de determinados tipos de fechos mecanicos do tipo gancho e lago
para a fixagdo, em torno de um usuario, de fraldas descartaveis, “training pants” (roupa intima
infantil com um forro grosso especial entre as pernas, usada na fase de treinamento de uso do
vaso sanitario) e roupas intimas para incontinéncia. Uma abordagem consiste em um fecho
macho moldado fino, tendo como componente fémea materiais de lago com baixa aeragéo, de
preferéncia ndo-tecidos. Para esses usos sdo importantes, de modo geral, baixo custo, toque
macio, resisténcia adequada e alongamento crescente na regido da cintura.

Os ganchos podem ser moldados diretamente conforme apresentado, por
exemplo, em US 5.315.740, atribuida a Velcro, que apresenta ganchos moldados com
baixos volumes de deslocamento, de modo que seja necessario deslocar apenas um
pequeno volume de tecido de lagada para engatar-se ao mesmo. A patente apresenta um
gancho reentrante, isto €, cuja porgdo de ponta se curva para baixo em diregdo a lamina
de base, a partir da extremidade superior do gancho, para definir uma reentrancia capaz
de reter fibras no lado inferior do mesmo.

E conhecida, também, a técnica de formar topos em hastes moldadas sobre mantas.
Saliéncias para engate em formato de cogumelo, obtidas por meio desse processo, s&o
apresentadas em US 5.679.302 e US 5.879.604, em que uma camada de polimero extrudado
é pressionada contra um molde com cavidades, as quais produzem hastes salientes que s&o
parte integrante da base. As extremidades terminais das hastes s&o, entdo, deformadas
mediante o uso de um cilindro de pressdo aquecido, formando a saliéncias para engate em
lagadas. Em US 6.054.091 é apresentado um método similar no qual, contudo, a superficie
deformadora aquecida confere uma deformagdo essencialmente lateral as hastes formando,
assim, ganchos reentrantes com formato em J e dotados de porgbes superiores planas. A
solugdo de US 6.627.133 difere das anteriores pelo fato de que a manta dotada de hastes,
destinada a ter a parte superior tratada com um cilindro de pressdo aquecido, é fabricada por
meio do método apresentado em US 6.287.665, isto €, com um molde especial constituido por
uma tela de impresséo cilindrica. Todos os documentos mencionados neste paragrafo s&o
similares pelo fato de que achatam as hastes pré-formadas com um cilindro quente.

O pedido de patente US n° 2004/0031130Al apresenta um método no qual um
produto, compreendendo uma base em polimero com hastes que sdo parte integral e se

projetam a partir da mesma, € moldado por extrusdo mediante o uso de um cilindro de
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molde dotado de uma multiplicidade de sofisticadas cavidades moldadas. As extremidades
distais das hastes sdo, entdo, aquecidas e fundidas enquanto suas bases sdo mantidas frias
e soélidas. As extremidades fundidas s&o, entdo, achatadas por uma superficie deformadora.
A mesma abordagem, isto &, pré-aquecimento seguido de achatamento das hastes, aparece
em US 6.592.800, US 6.248.276 e US 6.708.378, sendo que estas Ultimas também
apresentam tratamento da parte superior com uma superficie de contato aspera, criando
topos planos e asperos nas saliéncias para engate.

Em US 6.039.911 é apresentado um aparelho para deformagcdo de hastes
compreendendo um longo estrangulamento varidavel, por exemplo um par de esteiras
transportadoras em cooperagdo, as quais deformam gradualmente, por compress&o, as
hastes que s&o unitarias com a base.

Em US 6.470.540 é usada uma camada quente extrudada para a deformagio de
hastes, o que resulta em cabegas semi-esféricas em forma de cogumelo.

Na patente US n°® 3.550.837, é descrito um elemento de fecho macho em que
cada saliéncia para engate é constituida por um grénulo de formato irregular com uma
superficie especial multifacetada, unida adesivamente a base. O fecho é adequado para
prender uma aba de uma caixa de papeldo descartavel e impedir que a mesma se abra. O
engate é proporcionado pelos granulos, os quais compreendem varios pequenos planos
achatados que formam uma superficie multifacetada.

Em US 3.922.455, fragmentos de diversos formatos sdo enxertados sobre
flamentos lineares que, projetando-se a partir de uma base, formam os elementos de
engate de um componente de fecho macho.

Na Publicagao PCT WO 01/33989, as particulas sdo, com o cabegote de disperséo
de um dispositivo para aplicagdo de revestimento por disperséo, aleatoriamente espalhadas
e fixadas sobre uma base. Cada saliéncia para engate € constituida por varias particulas
aglomeradas, embora algumas particulas individuais possam, também, estar presentes.

Portanto, € um objetivo da presente invengédo apresentar fechos mecanicos machos
de baixo custo, com propriedades vantajosas. Outro objetivo da presente invengdo é
apresentar alternativas comercialmente atraentes aos sistemas de fecho mecéanico macho
disponiveis até o momento, bem como métodos para produgdao dos mesmos.

Breve Descricdo da Invencéo

A presente invengdo apresenta um fecho de gancho capaz de engatar-se a um
tecido de lagada adequado, compreendendo uma base com uma superficie anterior e uma
superficie posterior, sendo que pelo menos uma superficie tem uma multiplicidade de
saliéncias para engate dotadas de uma superficie superior e uma extremidade fixada. A
extremidade fixada esta presa a superficie da base, em que uma pluralidade das ditas

saliéncias esta disposta em uma regido para formar um ou mais formatos.
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Em um método preferencial, particulas de polimero sdo dispersas sobre uma
superficie de liberagdo de contato mediante o uso de atracéo eletrostatica para impactar as
particulas sobre a dita superficie de liberagéo de contato.

Com mais detalhes, a presente invengdo apresenta um fecho para engate a um
tecido de lagada compreendendo uma base com uma superficie anterior e uma superficie
posterior, sendo que pelo menos uma superficie tem uma multiplicidade de saliéncias para
engate dotadas de uma superficie superior e uma extremidade fixada, a qual extremidade é
fundida a superficie da base onde uma pluralidade das ditas saliéncias esta disposta de
modo a formar um ou mais formatos. (Consequentemente, na presente invengao se diz que
as saliéncias para engate estdo fixadas a superficie “frontal” da base. Isso é feito para
propoésitos ilustrativos, e abrange a fixagdo de saliéncias para engate a ambas as
superficies). As saliéncias para engate estdo dispostas em uma distribuigdo ndo-uniforme
em uma regido, de modo a formar coletivamente um ou mais formatos predeterminados
sobre a base. Esses formatos sdo, de preferéncia, distintos, e podem criar regides com
ganchos funcionais adjacentes a regibes contendo ganchos nao-funcionais ou com
funcionalidade mais baixa. Os formatos podem ser determinados por consideragoes
funcionais ou artisticas, e podem se estender continuamente ao longo de uma dimenséo da
base ou consistir em ilhas distintas em uma superficie anterior ou posterior da base. De
preferéncia, as extremidades da superficie superior de pelo menos algumas saliéncias para
engate formam um angulo de borda circundando as saliéncias, com uma superficie de
cobertura estendendo-se da borda da superficie superior a extremidade fixada, sendo que
pelo menos uma linha de contorno de uma vista lateral da superficie de cobertura é
estritamente convexa de uma borda da superficie superior a extremidade fixada.

A presente invencgao apresenta, além disso, um fecho conforme descrito acima para
engate a um tecido de lagada, compreendendo uma base que tem uma superficie anterior
com uma multiplicidade de saliéncias para engate, sendo que pelo menos algumas das
saliéncias para engate sdo dotadas de uma extremidade de superficie superior e uma
extremidade fixada. As extremidades fixadas das saliéncias para engate sdo fixadas ou, de
preferéncia, fundidas, a superficie anterior da base, enquanto a superficie superior forma
uma borda que circunda pelo menos parcialmente a projegéo.

A presente invengao apresenta, também, um primeiro método de subconjunto para
formagao de um fecho, compreendendo as etapas de:

obter uma multiplicidade de particulas de polimero adequadas;

obter uma base com uma superficie anterior;

dispersar uma multiplicidade de particulas de polimero sobre pelo menos uma area

distinta da superficie de liberagdo de contato, de modo a formar um formato predeterminado;
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colocar as particulas de polimero, dispersas sobre a superficie de liberagdo de
contato, em um estado semiliquido de viscosidade adequada, sendo que pelo menos algumas
das particulas nas regides ou areas distintas ficam em contato com a superficie de liberagdo
de contato durante um tempo suficiente para se transformarem em saliéncias pré-formadas;

conduzir e fixar a superficie anterior da base com as extremidades terminais de
pelo menos algumas das saliéncias pré-formadas;

remover a base da superficie de liberagdo de contato, separando assim as
saliéncias pré-formadas fixadas a mesma;

formando, assim, saliéncias para engate que se projetam a partir da superficie
anterior da base, sob a forma de um formato predeterminado.

As particulas de polimero sédo, geralmente, dispersas em um formato
predeterminado sob a forma de saliéncias pré-formadas, mediante o uso de uma superficie
de mascaramento que é impactada pelas ditas particulas, sendo que as particulas que
passam através da dita superficie de mascaramento formam os formatos predeterminados.
As particulas de polimero podem ser impactadas sobre a superficie de mascaramento por
meio de gravidade, atragdo eletrostatica, impactagdo ou outras forgas adequadas, ou
qualquer combinagdo das mesmas. As saliéncias pré-formadas sobre a superficie de
liberagdo de contato sdo, entdo, transferidas para a base, retendo aproximadamente o
mesmo formato predeterminado, de modo a formar saliéncias para engate que tém,
aproximadamente, o formato predeterminado.

Em um método preferencial, particulas de polimero sdo dispersas sobre uma
superficie de liberagdo de contato mediante o uso de atragdo eletrostatica para impactar as
particulas sobre a dita superficie de liberagdo de contato.

A presente invengao apresenta, também, um segundo método de subconjunto para
formagao de um fecho, compreendendo as etapas de:

obter uma multiplicidade de particulas de polimero adequadas;

obter uma base com uma superficie anterior;

dispersar, sobre uma superficie de liberagdo de contato, uma mulitiplicidade de
particulas de polimero;

colocar as particulas de polimero, dispersas sobre a superficie de liberagcdo de
contato, em um estado semiliquido de viscosidade adequada, sendo que pelo menos algumas
das particulas em regibes ou areas distintas ficam em contato com a superficie de liberagéo
de contato durante um tempo suficiente para se transformarem em saliéncias pré-formadas;

conduzir e fixar a superficie anterior da base com as extremidades terminais de pelo
menos algumas das saliéncias pré-formadas em uma regido ou area predeterminada da base;

remover a base da superficie de liberagdo de contato, separando assim as

saliéncias pré-formadas fixadas a mesma;
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formando, assim, saliéncias para engate que se projetam a partir da superficie
anterior da base, sob a forma de um formato predeterminado.

As particulas de polimero podem ser seletivamente aderidas a essas regides ou
areas predeterminadas mediante o uso de adesdo preferencial a base nas mesmas. A
adesao preferencial poderia ser obtida mediante o uso, nessas areas, de camadas ou
tratamentos que facilitem a ades&o, ou de camadas ou tratamentos que impegam a adeséo,
inclusive uma mascara removivel. Também é possivel combinar os dois métodos, ou seja,
depositar as particulas sobre a superficie de liberacdo de contato em uma area
predeterminada e, consequentemente, transferir as particulas para a base em uma éarea
predeterminada, com adeséo preferencial as particulas.

A presente invengdo abrange, também, o uso de adesivos em diversos métodos e
configuragdes. Esses adesivos podem incluir qualquer dentre uma ampla variedade de adesivos
(termofusivel, cura por UV, etc.) que sdo conhecidos na técnica, mas incluem, de preferéncia,
adesivos sensiveis a pressao conforme descritos na presente invengdo e mencionados, mais
adiante neste documento, pelo termo ASPs. Um ASP pode estar disposto sobre a superficie
anterior da base, por exemplo em areas distintas adjacentes as regides predeterminadas de
saliéncias para engate acima descritas, sobre a superficie posterior da base, ou em ambas.

Os fechos mecénicos machos da invengédo também podem ser usados em fraldas
descartaveis. Em uma modalidade preferencial, o fecho é capaz de engatar-se ao
invélucro externo em néo-tecido de uma fralda, com forga suficiente para manter com
seguranga a fralda suja em um estado dobrado. Além disso, de preferéncia o engate com
o invélucro externo em nédo-tecido de uma fralda é forte o suficiente para prender a fralda
em redor de um usudrio, durante o uso, tornando assim desnecessaria a presenca, ha
zona de contato, de uma fita frontal separada feita de um tecido especial de lagada, o que
pode proporcionar uma consideravel redugéo de custos.

Os fechos mecénicos machos da presente invengdo também podem ser usados
para formar uma fita para embrulho do tipo verso com verso, que tem o fecho da presente
invengdo em uma face do mesmo, oferecendo assim novas possibilidades derivadas da
invengao, como uma fita para embrulho de baixo custo, altamente flexivel porém forte, muito
fina ou de corte facil. Em uma modalidade preferencial, pode-se facilmente escrever com
uma caneta sobre a fita para embrulho. Em outra modalidade preferencial, a fita para
embrulho pode ser elasticamente extensivel, podendo ser usada vantajosamente para
embalagens ou aplicagdes técnicas (por exemplo, amarragéao de cabos).

Breve Descricdo dos Desenhos

z

A Figura 1a é uma vista lateral esquematica do aparelho para fabricagdo de um

fecho da invengao.
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A Figura 1b € uma vista superior segmentada de uma superficie de mascaramento
usada no aparelho da Figura 1a.

A Figura 2a é uma vista lateral esquematica de um segundo aparelho para
fabricagdo de um fecho da invengéo.

A Figura 2b é uma vista superior segmentada de uma superficie de mascaramento
usada no aparelho da Figura 2a.

A Figura 3a é uma vista lateral esquematica de um terceiro aparelho para
fabricagdo de um fecho da invencgéo.

A Figura 3b é uma vista superior segmentada de uma primeira superficie de
mascaramento usada no aparelho da Figura 3a.

A Figura 3c é uma vista superior segmentada de uma segunda superficie de
mascaramento usada no aparelho da Figura 3a.

A Figura 4a é uma vista lateral esquematica de um quarto aparelho para fabricagao
de um fecho da invencgao.

A Figura 4b é uma vista superior segmentada de uma superficie de mascaramento
usada no aparelho da Figura 4a.

A Figura 5a é uma vista lateral esquematica de um quinto aparelho para fabricagéo
de um fecho da invencao.

A Figura 5b é uma vista superior segmentada de uma esteira conformada com
eletrodos usada no aparelho da Figura 5a.

A Figura 6a é uma vista lateral esquematica de um sexto aparelho para fabricagédo
de um fecho da invengéo.

A Figura 6b é uma vista superior segmentada de um filme-base com regides de
adeséao preferencial usado no aparelho da Figura 6a.

A Figura 7a é uma vista lateral esquematica de um sétimo aparelho para fabricagéo
de um fecho da invencgéao.

A Figura 7b é uma vista superior segmentada de uma superficie de mascaramento
usada no aparelho da Figura 7a.

As Figuras de 8a a 8d sao vistas superiores segmentadas de formatos alternativos,
possiveis mediante o uso de métodos da invengéo.

As Figuras 9a e 9b sdo vistas superiores segmentadas de formatos de desenho
alternativos, possiveis mediante o uso de métodos da invencgio.

A Figura 10 é uma vista superior segmentada de um fecho possivel mediante o uso
dos métodos da invengao, que tem areas adesivas adjacentes a regides contendo ganchos.

Descricao Detalhada da Invencéo

A presente invengdo apresenta um fecho para engate com um tecido de lagada. O

fecho compreende uma base que tem uma superficie anterior com uma multiplicidade de
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saliéncias para engate dispostas em padrdes ou formatos predeterminados, formados por um
grande numero de saliéncias para engate. Especificamente, uma pluralidade de saliéncias para
engate juntas cria um formato sobre uma base, conforme seu tamanho e/ou densidade sé@o
diferentes daqueles em areas adjacentes da dita base, sendo que o formato é geralmente do
tipo claramente visivel a olho nu. Pelo menos algumas das saliéncias para engate tém uma
extremidade de superficie superior, as quais formam um angulo de borda que circunda as
saliéncias. Em oposi¢cdo a extremidade de superficie superior estd uma extremidade fixada, a
qual se fixa a superficie anterior da base. Pode haver uma superficie de cobertura estendendo-
se a partir da borda da superficie superior e até a extremidade fixada. Em algumas modalidades,
pelo menos uma linha de contorno de uma vista lateral da superficie de cobertura é estritamente
convexa desde uma borda da superficie superior até a extremidade fixada.

A presente invengdo apresenta, além disso, um fecho destinado a engatar-se a um
tecido de lagada, compreendendo uma base com uma superficie anterior dotada de uma
multiplicidade de saliéncias para engate dispostas em padrdes ou formatos
predeterminados, sendo que pelo menos algumas das saliéncias para engate tém uma
extremidade de superficie superior e uma extremidade fixada, a qual é presa ou fundida a
superficie anterior da base, enquanto a superficie superior forma uma borda que circunda
pelo menos parcialmente a projecao.

O fecho de gancho pode ter essa pluralidade de saliéncias para engate formando um
formato distinto ou continuo. O formato é definido como uma pluralidade das saliéncias para
engate que estdo organizadas em uma darea ou regido especifica, fora da qual ha mais ou
menos saliéncias para engate, ou tipos ou tamanhos diferentes das mesmas. Um formato néo
precisa ter bordas definidas podendo, em vez disso, apresentar uma alteragdo gradual na
densidade ou na distribuigdo das saliéncias para engate indo, por exemplo, de uma area com
alta densidade de saliéncias para engate area a uma area adjacente com baixa densidade de
saliéncias para engate. Essa area com baixa densidade de saliéncias para engate poderia ter
uma quantidade pequena ou nula de saliéncias para engate em ganchos. De preferéncia, o
formato é formado pela pluralidade de saliéncias para engate em uma regido que tem uma
densidade relativamente ailta de saliéncias para engate. A pluralidade de saliéncias para
engate formando um formato pode se estender de modo substancialmente continuo em uma
dimenséo da base, conforme mostrado na Figura 8a. Na maioria das modalidades, os
formatos terdo uma dimensdo de largura minima menor que a largura da base, ja que ndo
devem cobrir toda a superficie da mesma. Os formatos poderiam estar circundados por areas
secundarias tendo uma diferenga de tipo e/ou densidade das saliéncias para engate. Em uma
modalidade preferencial, os formatos sdo regides com densidade relativamente alta com uma
densidade média de saliéncias para engate de pelo menos 1 grama por metro quadrado
(g/m2) de particulas, ou pelo menos 2 g/m2 de particulas, as quais tém um tamanho médio
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geral de cerca de 50 a 1.000 microns ou, geralmente, de 50 a 500 microns. (Note-se que €
possivel usar o tamanho médio da saliéncia para engate, bem como a densidade do material
da mesma, para converter essa medigdo em um numero de saliéncias para engate por area).
Em uma outra alternativa, as regides secundarias tém uma densidade média de saliéncias
para engate menor que cerca de 50% da densidade média de saliéncias para engate na
regido com formato, ou menor que cerca de 25% da densidade média de saliéncias para
engate na regido com formato. Em uma modalidade preferencial, pelo menos uma regiéo tera
uma quantidade pequena ou nula de saliéncias para engate. Os formatos que se estendem de
maneira continua em uma dimensdo da base geralmente terdo uma dimensédo de largura
minima menor que a largura da base. Os formatos terdo, geralmente, uma dimensdo de
largura minima maior que 1 mm ou maior que 4 mm.

As regides com formato, formadas por saliéncias para engate, podem estar
dispostas em uma camada de base que consiste em uma manta continua. As regides com
saliéncias para engate podem estar presentes sob a forma de uma pluralidade de regides
sobre a superficie da manta continua, por exemplo em um padrdo repetitivo ou nao-
repetitivo de regidbes dotadas de saliéncias para engate, parcial ou completamente
circundadas por regides desprovidas de saliéncias para engate (ou, conforme discutido
neste documento, dotadas de saliéncias para engate que estdo presentes em densidade
mais baixa, ou que sdo diferentes em relagdo a alguma propriedade, como tamanho, altura,
cor, razdo de aspecto, etc.). Véarios possiveis formatos que as regides com saliéncias para
engate 77 podem formar sobre um filme-base 4 sao ilustrados nas Figuras de 8a a 8d. As
regides com formato dotadas de saliéncias para engate podem estar presentes sob a forma
de regides distintas dentro de uma area contigua que ndo tem quaisquer saliéncias para
engate (ou que tem saliéncias para engate diferentes, conforme discutido acima), ou podem
estar presentes em uma area contigua que contém, dentro de si, regides desprovidas de
saliéncias para engate (ou que as tém em menor quantidade, ou diferentes).

As regides ou areas com saliéncias para engate podem servir a uma ampla
variedade de fungdes. A premissa basica € a de oferecer um ou mais conjuntos de saliéncias
para engate somente nas regides em que se deseja que os mesmos estejam presentes sobre
o substrato (base). Essas regides com saliéncias para engate podem proporcionar beneficios
em termos de adesao, custo, efeito ornamental ou visual, ou algum outro fator. Um exemplo &
o posicionamento de uma regido contendo ganchos (faixa, retangulo ou outro formato,
conforme se deseje) sobre um artigo, em um local desejado predeterminado. Isso é feito,
costumeiramente, mediante a produgdo de um material de gancho uniforme sobre um suporte,
como um filme, seguida do corte de pedacgos distintos desse material de gancho e da uniao
dos mesmos ao artigo no qual se deseja uma funcionalidade de fixagdo (por exemplo, sobre

uma folha de material que se destina ao uso como painel lateral, aba ou camada inferior de
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uma fralda). Isso é feito, tipicamente, mediante o uso de adesivos ou unido por fusdo. O
meétodo da presente invengdo permite que as regides com saliéncias para engate sejam
formadas diretamente sobre o artigo desejado, no tamanho e na posigdo desejados. Por
exemplo, as saliéncias para engate podem ser colocadas nas regidbes desejadas sobre uma
manta continua, que se destina a ser usada como painel lateral, aba ou camada inferior de
uma fralda, a partir da qual pedagos individuais dotados de saliéncias para engate podem,
entéo, ser tomados (por exemplo mediante corte por matriz) para formar o painel lateral, a aba
ou a camada inferior de uma fralda.

Também é possivel dispor as regides com saliéncias para engate de modo a conferir
um desempenho mecénico exclusivo ou inovador. Por exemplo, as saliéncias para engate
podem estar presentes sob a forma de regides (por exemplo, faixas) separadas por regides
desprovidas de saliéncias para engate, com uma densidade (ou seja, 0 nimero de saliéncias
para engate por unidade de area do filme-base) menor de saliéncias para engate, ou com
saliéncias para engate maiores ou menores, etc. Essas configuragbes podem proporcionar
propriedades otimizadas ou personalizadas, por exemplo quanto ao comportamento em
relagéo a descolamento ou cisalhamento. Por exemplo, as regides com baixas propriedades
de cisalhamento ou descolamento podem estar dispostas de modo intercalado a regides com
altas propriedades de cisalhamento ou descolamento, o que pode servir para oferecer um
desempenho mais uniforme quando um fecho é desengatado de um substrato de lagadas. Ou
entdo, uma regido com densidade mais baixa de saliéncias para engate (o que, novamente,
inclui regides desprovidas de saliéncias para engate) pode servir como uma zona de apoio
para preenséo, por exemplo para uso como um fechamento para fraldas. Caso as saliéncias
para engate sejam aplicadas as regides em um processo de multiplas etapas, essas regides
podem se sobrepor no todo ou em parte, o que pode resultar em um certo niumero de
saliéncias “empilhadas”, devido a deposigdo de saliéncias pré-formadas sobre aquelas ja
existentes. A presenga e a quantidade de saliéncias empilhadas pode, também, ser ajustada
para se obter as propriedades de engate desejadas.

As regibes com saliéncias para engate podem, também, estar posicionadas de
modo a conferir efeitos visuais ou ornamentais inovadores e exclusivos. As saliéncias para
engate podem estar dispostas em uma regido que tenha uma determinada forma, de modo
a formar uma imagem ou formato passivel de reconhecimento, por exemplo um objeto, uma
letra ou similares, conforme exemplificado na Figura 9a. Mdltiplos formatos poderiam ser
usados para criar uma imagem ou um formato mais complexo, ou poderiam ser repetidos
em padrdes simples. Esses efeitos visuais podem ser aumentados mediante a formagao das
saliéncias para engate em uma ou mais cores (com o uso de materiais pigmentados, etc.),

ou mediante o uso de aditivos reflexivos, entre outros.
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Uma modalidade alternativa para obtengido de efeitos visuais ou ornamentais
exclusivos consiste na formagéo de saliéncias para engate sobre uma base que tem
elementos graficos pré-impressos. (Os elementos graficos pré-impressos podem estar
presentes sobre a superficie superior ou a superficie inferior da camada de base, dependendo
do fato de a camada de base ser ou nao transparente.). A regido de saliéncias para engate
poderia ser usada como um elemento grafico em conjunto com os elementos graficos pré-
impressos. Por exemplo, a camada de base pode ser pré-impressa com uma imagem visual
ou cena (por exemplo, um jardim), e as saliéncias para engate dessa regido podem, entéo, ser
depositadas com o formato de uma flor. A regido formada com elementos de engate pode ser
colocada aleatoriamente na imagem visual pré-impressa. Ou entéo, a regido formada com
elementos de engate pode ser colocada em um local predeterminado na imagem visual pré-
impressa conforme mostrado, por exemplo, na Figura 9b, em que uma regido formada com
saliéncias para engate 77 é posicionada em uma imagem visual pré-impressa 78 sobre um
flme-base 4. As saliéncias para engate podem, também, estar dispostas de modo a
compreender um plano de fundo em uma regido predeterminada (por exemplo, as saliéncias
para engate poderiam parecer flocos de neve individuais em uma cena de paisagem).

As saliéncias para engate sdo obtidas por meio da deposicdo de saliéncias pré-
formadas sobre uma superficie de uma base pré-impressa. As saliéncias pré-formadas podem
ser depositadas em areas que ndo sido dotadas de imagens (isto €, que sdo desprovidas de
tinta, pigmento, revestimento metalizado, etc). Alternativamente, as saliéncias pré-formadas
podem ser depositadas sobre areas dotadas de imagens, contanto que a camada de
formagdo de imagens seja tal que as saliéncias pré-formadas possam ser satisfatoriamente
consolidadas 4 mesma. Ou entdo, se a camada de formagéao de imagens for suficientemente
delgada, talvez seja possivel fundir as saliéncias pré-formadas a superficie anterior da base
subjacente, através da camada de formagido de imagens, mediante deformacéo, derretimento
ou, de outro modo, deslocamento da camada de formagao de imagens.

Conforme mencionado, as particulas de polimero usadas para formar as
saliéncias para engate podem ser coloridas, tingidas, pigmentadas, etc., para propésitos
visuais especificos. Mdltiplas regides podem ser dotadas de saliéncias para engate com
cores diferentes, ou ainda densidades ou tamanhos diferentes, para a obtengédo de efeitos
visuais especificos.

A presente invengdo abrange também o uso de adesivos, de preferéncia adesivos
sensiveis a pressdo (ASPs). Esses ASPs incluem uma ampla variedade de materiais
conhecidos na técnica, por exemplo adesivos a base de borracha natural, ASPs a base de
copolimero de bloco (por exemplo aqueles a base de elastémeros, disponiveis junto a
Kraton Polymers de Houston, TX, EUA), ASPs a base de acrilato e ASPs a base de silicone.

Os ASPs podem ser escolhidos para unir-se bem com materiais termoplasticos poliolefinicos
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(por exemplo polipropileno e polietileno, bem como copolimeros e blendas dos mesmos), e
podem incluir, por exemplo, a familia de ASPs disponivel junto a 3M Company sob a
designagéo LSE (por exemplo, LSE 300). Outras composi¢cdes adequadas podem ter por
base os adesivos sensiveis a pressdo a base de silicone-poliuréia. Essas composigoes sao
descritas, por exemplo, nas patentes US n° 5.461.134 e US n° 6.007.914.

Em uma modalidade, o ASP pode ser disposto em uma area adjacente a regido
dotada de saliéncias para engate. Uma ou ambas dentre as regibes com ASP e aquelas
com saliéncias para engate podem estar presentes sob a forma de regides distintas ou
continuas. Por exemplo, na Figura 10 sdo representadas faixas 91 de ASP a jusante na
manta, adjacentes a faixas 92 de saliéncias para engate a jusante na manta.

A base usada nos métodos da invengao pode ser qualquer manta de base continua
ou descontinua adequada, como um filme polimérico poroso ou nao-poroso, um filme
laminado, uma manta de ndo-tecido, uma manta de papel, filmes e folhas metalicas ou
similares. A base poderia ser modificada por meio de qualquer método conhecido, como
impressdo, gofragem, tratamento por chama, laminagdo, revestimento com particulas,
aplicagéo de cor ou similares. Uma pelicula de polimero usada como base pode ser orientada
ou n&o-orientada. Em conjunto com os métodos descritos mais adiante, o filme-base pode ser
obtido de modo que tenha areas que variem quanto a sua capacidade de unido a saliéncia
pré-formada, o que é ainda outra maneira de conferir a um substrato regides com sali&€ncias
para engate presentes em formatos e padrbes distintos, entre outros. A superficie do filme-
base pode ser lisa, ou pode ser dotada de caracteristicas como saliéncias ou sulcos moldados
na dita base, os quais poderiam ser usados como antirrasgos, linhas de propagagdo de
ruptura ou outros recursos que poderiam estar na face anterior ou posterior da base.

A superficie da base pode, também, ser tornada aspera, por exemplo com particulas
previamente espalhadas e fixadas a mesma. As particulas precisariam ser dispostas e fixadas
sobre a base 4 de um modo no qual pelo menos as extremidades terminais das salié€ncias
pudessem ser formadas a partir das particulas. As sali€éncias podem consistir completamente
em particulas sem qualquer outra modificagdo. Sdo conhecidos varios métodos para
disposi¢do e fixagdo das particulas na superficie anterior (lisa ou tornada aspera), por
exemplo, dispersdo e adesao aleatérias, como na Publicagdo PCT WO 01133989 citada, cuja
descrigdo esta, em sua totalidade, aqui incorporada a titulo de referéncia.

A palavra “particula”, para uso na presente invengéo, refere-se a uma particula soélida,
liquida ou semiliquida inclusive, por exemplo, granulos, péletes, pés e goticulas. As particulas
adequadas podem ser selecionadas com base nas discusstes da presente invengdo. Caso seja
usada a modalidade desta invengdo que conta com a deposigdo eletrostatica de particulas
(conforme descrito mais adiante neste documento), as particulas precisam ser escolhidas de

modo a serem compativeis com esse processo. Na deposigéo eletrostatica, as particulas s&o
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movidas sob a influéncia de um campo elétrico, de modo a impactar a base (seja sobre regides
selecionadas ou de maneira uniforme sobre todas as regibes da base). Dessa forma, nessa
instancia as particulas precisam ser suscetiveis a ter uma carga elétrica conferida as mesmas
(pois de outro modo ndo se moveriam sob a influéncia do campo elétrico). Esses métodos sdo
bem conhecidos na técnica, e a selegdo dessas particulas é simples e direta.

Em termos das propriedades das saliéncias para engate que sio formadas a partir
das particulas, € preferencial que pelo menos algumas saliéncias para engate sejam dotadas
de uma vista lateral que seja estritamente afunilada a partir da superficie superior ou da borda
da superficie superior e até a extremidade fixada na superficie anterior da base. Para uso na
presente invengéo, a expressdo “vista lateral” significa uma vista tomada na perpendicular em
relacdo a superficie anterior da base. A expressdo “estritamente afunilada” significa que,
quanto mais perto da base estiver a saliéncia para engate, mais estreita esta se tornara. Por
exemplo, um cilindro ndo é um formato estritamente afunilado. Esse tipo de afunilamento
puxara as fibras engatadas para baixo, até a superficie anterior da base, quando uma carga
de cisalhamento for aplicada ao fecho, sem que as fibras fiquem presas a uma porgédo néo-
afunilada deslocada da superficie anterior da base. Dessa forma, o torque sobre a saliéncia
para engate € minimo, de modo que a base pode ser menos resistente, isto €, pode ter um
custo mais baixo, maior flexibilidade, maior delicadeza para com a pele e menor espessura,
entre outras caracteristicas. Além disso, o fecho pode ter uma area superficial relativamente
grande formada pelos topos das saliéncias, o que torna o fecho liso ao toque, ao mesmo
tempo em que tem, também, uma area superficial total relativamente baixa das extremidades
fixadas das saliéncias, conectadas a base, o que aumenta a flexibilidade do fecho e sua
delicadeza para com a pele. As saliéncias para engate podem, também, ser caracterizadas
por uma raz&o entre o perimetro do topo da area de engate e a altura da saliéncia para
engate, que € geralmente de 1,1 a 50 e, de preferéncia, de 1,2 a 20. A saliéncia para engate
também forma, em geral, uma aba pendente 100, que geralmente consiste na diferengca entre
a area de superficie superior € a area da extremidade fixada.

Passando dos materiais usados aos métodos da invengdo, um conjunto geral de
métodos preferencial para a fabricagdo de um componente de fecho macho com formatos
predeterminados de saliéncias para engate, de acordo com a invengdo, geralmente
compreende as etapas basicas de:

obter uma base com uma superficie anterior;

obter particulas de material polimérico;

obter uma superficie de liberagdo de contato para formagdo, com uma energia de
superficie adequada;

dispersar, sobre uma superficie de liberagdo de contato, uma multiplicidade de

particulas de polimero;
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colocar ou obter as particulas de polimero em um estado pelo menos semiliquido
ou amolecido com viscosidade adequada, obtendo saliéncias pré-formadas (saliéncia pré-
formada significa uma projegdo que, pelo menos até um certo ponto, foi pré-formada no
formato final da saliéncia para engate, na extremidade de engate) dispostas sobre a
superficie de liberagdo e projetando-se da mesma até as extremidades terminais
correspondentes. As saliéncias pré-formadas ao longo de suas bordas, em contato com a
superficie de liberagdo de contato, formardo &ngulos de contato que séao influenciados pelas
energias de superficie das particulas de polimero e da superficie de liberagdo de contato. As
particulas de polimero sdo mantidas em um estado semiliquido durante um periodo de
tempo adequado, para que formem um angulo de contato agudo em pelo menos uma
porgdo de suas bordas em contato com a superficie de liberagéo de contato;

as saliéncias pré-formadas podem, entdo, ser pelo menos parcialmente
solidificadas para entrar em contato com a superficie anterior da base e fixar-se a mesma,
com as extremidades terminais de pelo menos parte das saliéncias pré-formadas, ao
mesmo tempo em que é essencialmente mantido o formato da borda formada pela
superficie de liberacao de contato;

as saliéncias pré-formadas sado, entdo, solidificadas ainda mais, o suficiente para
separa-las e remové-las da superficie de liberagao de contato, formando assim as saliéncias
para engate fixadas a base. Essas saliéncias para engate formadas se projetam a partir da
superficie anterior da base e até os topos achatados, os quais sdo formados sobre a
superficie de liberagdo de contato. Os topos achatados se projetam pelo menos
parcialmente para além da base, formando uma aba, e sdo delimitados pelo menos em
parte por uma borda que tem um angulo influenciado pelo dngulo de contato agudo.

Conforme mencionado acima, ha dois subconjuntos genéricos de métodos que
permitem a formagdo de formatos predeterminados de saliéncias para engate. No primeiro
método de subconjunto, as particulas de polimero sdo depositadas sobre a superficie de
liberagdo de contato em um padrdo predeterminado, que define o formato a ser formado. As
particulas sdo dispostas na superficie de liberagdo de contato em padrdes ou formatos
selecionados, mediante o uso de varios métodos. Em um primeiro método, as particulas s&o
projetadas contra uma mascara que tem porgées em recorte, as quais definem o formato a ser
formado. A mascara pode ser fixada em uma posigdo, com o resultado de que as particulas que
atravessam a porgdo recortada da mascara sdo depositadas sob a forma de saliéncias pré-
formadas em faixas sobre a superficie de liberagdo de contato (em movimento). Um exemplo de
configuragdo da area com saliéncias para engate resultante dessa abordagem (apés a
transferéncia das saliéncias pré-formadas para um filme-base) € mostrado na Figura 8a. A
deposigao de particulas pode ser interrompida e iniciada de modo a criar faixas interrompidas a

jusante na manta. Alternativamente, a mascara pode mover-se junto com a superficie de
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liberagcdo de contato, e em torno da mesma velocidade. Nesse caso, as particulas que
atravessam a porgdo recortada da mascara sao depositadas sobre a superficie de liberagcédo de
contato no formato definido pelo recorte. Alguns exemplos de configuragdo da area com
saliéncias para engate resultantes dessa abordagem sdo mostrados nas Figuras 8b, 8c e 8d. A
mascara pode compreender um filme descartavel, por exemplo um filme plastico com recortes
em formato adequado. Em uma modalidade preferencial, a mascara compreende uma esteira
sem fim (conforme discutido mais adiante, em relagdo & modalidade da Figura 2a).

As particulas sdo projetadas sobre ou através da mascara por qualquer dentre
varios meios. Primeiro, a gravidade poderia ser usado nos casos em que as particulas sdo
simplesmente deixadas cair sobre a mascara. Esse método, porém, sofre do problema de
como remover as particulas que caem sobre as porgdes ndo-recortadas da mascara. Essas
particulas poderiam ser removidas por vacuo, por contato, por jatos de ar ou similares, mas
permanece a possibilidade de que mais tarde algumas delas caiam através das aberturas da
mascara em areas que nao se destinam a receber particulas, ou que caiam no momento
errado em regides destinadas a receber particulas.

Uma outra maneira de colocar as particulas sobre uma mascara ou através da
mesma consiste no uso de deposigao eletrostatica. Nesse método, as particulas de polimero
sdo dirigidas para a mascara por uma forga eletrostatica. Isso se da mediante o uso de dois
eletrodos, de modo a estabelecer um campo elétrico entre os mesmos. Um primeiro eletrodo
€ posicionado de modo que a mascara fique entre o primeiro eletrodo e a superficie de
liberagédo de contato. Um segundo eletrodo € posicionado atras da superficie de liberagéo de
contato. Uma tensdo é aplicada aos eletrodos, de modo a estabelecer um campo elétrico
entre os mesmos. Ao ocorrer a introdugdo de particulas adequadas no vao entre o primeiro
eletrodo e a mascara, as particulas sdo carregadas e, entdo, sdo conduzidas sob a
influéncia do campo elétrico na diregdo do segundo eletrodo. Dessa forma, as particulas
encontram a mascara, com o resultado de que algumas atingem a porgéo sélida da mascara
e algumas passam através das regides recortadas e impactam a superficie de liberagdo de
contato, de modo a formar coletivamente o formato desejado.

A deposigao eletrostatica é realizada mais vantajosamente em uma configuragéao
vertical, com o segundo eletrodo posicionado acima do primeiro eletrodo. Nessa disposigéo,
as particulas sdo conduzidas para cima, contra a gravidade, de modo que as particulas que
atingem a mascara tornam a cair e podem ser coletadas e/ou recicladas ou tem, de outro
modo, uma tendéncia menor a cair acidentalmente sobre a superficie de liberagdo de
contato, a qual esta presente por tras da mascara. Esse método tem, também, a vantagem
de proporcionar uma distribuigdo mais uniforme de particulas sobre a superficie de liberagéao
de contato. Todas as particulas estardo com a mesma carga, e repelirdo umas as outras.

Isso tendera a manter as particulas distribuidas de maneira uniforme, evitando que
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particulas individuais se unam para formar grandes saliéncias pré-formadas unificadas. Esse
meétodo € vantajoso para a obtengdo de distribuigdes uniformes de particulas nas regides
distintas ou sobre a superficie de liberagdo de contato como um todo, com uma distribuigdo
uniforme de particulas a serem formadas em saliéncias pré-formadas.

Conforme anteriormente descrito na presente invencdo, a mascara pode ser
estacionaria ou mover-se em conjunto com a superficie de liberagdo de contato. (Uma
modalidade desta ultima é discutida em detalhes mais adiante, em relagdo & modalidade da
Figura 2a). O material para mascaramento precisa ser apropriadamente escolhido de acordo
com sua adequacédo ao revestimento eletrostatico. Idealmente, o material da mascara é tal que
as particulas que atingem a mascara ndo se aderem a mesma por meio de atragéo eletrostatica.

As particulas de polimero também precisam ser escolhidas de acordo com sua
adequagao ao revestimento eletrostatico. O requisito principal é que, sob a influéncia do
campo elétrico a que é submetida, a particula desenvolva suficiente carga induzida para que
o campo elétrico exerga forga suficiente sobre a mesma, de modo que esta se mova entre
os dois eletrodos. De preferéncia, a forga da eletricidade precisa superar a gravidade, de
modo que possa ser usada a configuragao vertical acima descrita. Felizmente, a maioria dos
materiais que sdo adequados a formagédo de saliéncias pré-formadas (especificamente, pos
termoplasticos como polipropileno e similares) sdo materiais dielétricos (ou seja, séo
capazes de ter uma carga induzida ao serem colocados em um campo elétrico). As
particulas adequadas para a formagdo das saliéncias pré-formadas s&o, também,
geralmente pequenas em de baixa densidade (e portanto leves), o que as torna mais faceis
de conduzir, por meio de forgas eletrostaticas, para cima e contra a forga da gravidade.

Uma modalidade alternativa de deposicdo eletrostatica distinta usa um segundo
eletrodo que estd sob a forma de uma esteira condutora conformada. Essa esteira
conformada, colocada por tras da superficie de liberacdo de contato (acima da dita
superficie de liberagdo, caso se esteja usando a configuragio vertical) e se movendo em
conjunto com a superficie de liberagao, resultaria na movimentagao de particulas em diregéo
a superficie de liberagdo de contato, principalmente nas regides da superficie de liberacdao
que tém atras de si uma area sélida do eletrodo conformado. Isso elimina a necessidade por
uma mascara fisica disposta entre a fonte de particulas e a superficie de liberacdo de
contato. Esse tipo de esteira conformada assume, mais convenientemente, a forma de uma
esteira de metal continua dotada de orificios, a qual pode estar conectada a uma fonte de
tensdo, sendo mantida a uma tensédo desejada mesmo enquanto se move em um ciclo sem
fim. (Esse tipo de modalidade é discutido com mais detalhes em relagdo a modalidade da
Figura 5a). Essa disposi¢cdo € mais adequada a deposicdo das saliéncias pré-formadas em
um padréo contiguo entremeado com areas vazias distintas. Caso se deseje obter saliéncias

pré-formadas em regides distintas circundadas por areas vazias contiguas, € possivel usar
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uma esteira ndo-condutora com regides condutoras dispostas sobre a mesma (por exemplo,
um filme polimérico ndo-condutor com areas de tinta condutora serigrafadas sobre o
mesmo). Seria necesséario, & claro, dispor de uma conexdo elétrica entre as areas
condutoras, o que poderia ser feito por meio de linhas muito finas de material condutor.

Conforme descrito anteriormente, as particulas sdo introduzidas no espago entre o
primeiro eletrodo e a mascara (caso esteja presente). Alternativamente, na auséncia de uma
mascara, as particulas sdo introduzidas no espago entre o primeiro eletrodo e a superficie de
liberagdo de contato. As particulas precisam ser colocadas no vao de qualquer maneira que lhes
permita entrar sob a influéncia do campo elétrico e ser conduzidas em diregdo a superficie de
liberagao de contato. Idealmente, isso € realizado de maneira uniforme. As particulas podem ser
aspergidas, vertidas, sopradas ou, de outro modo, injetadas no vao por métodos bem
conhecidos na técnica. Na configuragdo vertical acima descrita, as particulas podem ser
injetadas lateralmente no vao, mediante aspersdo. Alternativamente, as particulas podem ser
trazidas para dentro do vdo por meio de uma esteira transportadora que, carregando as
particulas em sua superficie superior, entra no vao de modo que as particulas sao livres para se
moverem em diregéo a superficie de liberagdo de contato devido ao campo elétrico aplicado.

Séo possiveis outros métodos, além da deposigdo eletrostatica e da deposigéo
auxiliada por gravidade anteriormente mencionadas. Os métodos alternativos para trazer
seletivamente as particulas até uma superficie de liberagdo de contato em formatos ou
padrées predeterminados incluem impactar as particulas sobre uma mascara por meio de
uma corrente de ar forgada, projegao ou transporte mecanico, e similares.

Esses métodos do primeiro subconjunto genérico sdo compativeis com a
deposigdo, em multiplas etapas, de particulas sob a forma de saliéncias pré-formadas. Ou
seja, pode ser vantajoso o uso de regides distintas que compreendam saliéncias para
engate com diferengas em alguma caracteristica (por exemplo, cor, tamanho, razéo de
aspecto, médulo, etc.). Uma forma de obter esse tipo de produto consiste em processar um
filme-base para fixar um conjunto de saliéncias para engate e, entdo, submeter o dito filme a
uma etapa adicional de processamento para fixar um segundo conjunto. Entretanto, isso
pode envolver um manuseio pouco pratico do substrato de filme. Um método preferencial
consiste em obter uma linha de processamento com muitiplas estagées de deposigdo. Ou
seja, é possivel depositar um dado conjunto de saliéncias pré-formadas sobre a superficie
de liberagdo de contato e, posteriormente, depositar outro conjunto de saliéncias preé-
formadas. O segundo conjunto pode ser depositado em regides distintas (separadas), ou
pode ser depositado por toda a superficie de liberagdo de contato (o que resultara, € claro,
em algum grau de “empilhamento” das saliéncias). Esse tipo de configuragdo pode ser
obtido por meio de uma linha de processamento com duas estagdo de deposigéo

posicionadas sequencialmente, de modo que a superficie de liberacdo de contato em
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movimento passe através de uma estagéo e, entdo, através da outra estagdo. Apds passar
através das estagdoes de deposigdo, as saliéncias pré-formadas sdo transferidas para o
(mesmo) filme-base. (Um exemplo disto é discutido com mais detalhes em relagéo a
modalidade da Figura 3a). Em uma configuragdo alternativa, o primeiro conjunto de
saliéncias pré-formadas pode ser depositado sobre a superficie de liberagdo de contato e
transferido para o filme-base que ¢, entdo, alimentado a segunda estagdo para deposicao e
subsequente fixagdo do segundo conjunto de saliéncias pré-formadas.

Em um segundo subconjunto genérico de métodos, as particulas de polimero sao
depositadas sobre a superficie de liberacdo de contato, a qual pode ser uniforme. O padr&o ou
formato predeterminado de saliéncias para engate é obtido mediante a transferéncia seletiva e a
fixagdo, sobre regides predeterminadas da base, de particulas de polimero presentes na
superficie de liberagdo de contato. Essa fixagao seletiva pode ser obtida tornando-se as regides
predeterminadas da base mais ou menos receptivas a unido com os polimeros das saliéncias
pré-formadas. Ha duas abordagens basicas. A primeira é a obtengdo de um filme-base que
tenha pouca ou nenhuma capacidade de unido as particulas de polimero usadas para formar as
saliéncias pré-formadas e, entdo, dispor sobre a superficie do filme-base regides com maior
capacidade unido. No uso de um adesivo como um ASP para a unido das saliéncias pré-
formadas a base, seria simples e direto o uso do ASP sobre a base somente em regides
selecionadas (por meio de revestimento em padrao, revestimento em faixas e similares). No
caso de fusao (isto €, unido por fusdo), materiais poliméricos dissimilares podem nao apresentar
boa unido um com o outro. Dessa forma, por exemplo, o posicionamento das saliéncias pré-
formadas de poliestireno sobre um filme-base de polipropileno (ou vice-versa) pode resultar em
pouca ou nenhuma formagéo de uniées. Entretanto, se uma camada de compatibilizagao for
colocada sobre uma area selecionada do filme-base em polipropileno, pode-se obter uma unigo
otimizada. Essas camadas de compatibilizagdo podem ser aplicadas a base de modo
conformado, distinto ou descontinuo, por meio de uma ampla variedade de métodos da técnica,
inclusive revestimento em padrdo, impresséo serigrafica, revestimento por vapor, revestimento
por plasma, fotolitografia, deposi¢cao de vapores quimicos e similares.

As camadas de compatibilizagdo podem compreender qualquer das amplamente
conhecidas camadas de fixa¢gdo e camadas de ligagdo que estdo disponiveis na técnica. S6
é necessario que a camada de fixagdo e compatibilizagdo tenha suficiente adesado a base e
suficiente adesao a particula de polimero usada para formar a saliéncia pré-formada. Nessa
abordagem, as particulas de polimero e o filme-base podem ja nao precisar ser formados
exatamente do mesmo material, ou de materiais que sejam extremamente proximos ou
similares em termos de composigédo. Isso permite que a base e as particulas de polimero
sejam escolhidas com base nas propriedades fisicas mais desejaveis para cada uma. Por

exemplo, pode ser desejavel escolher um filme-base que seja extremamente macio e
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flexivel, e uma particula de polimero que seja extremamente dura e rigida (ou vice-versa). O
uso de camadas de compatibilizagdo sobre o filme-base permite que isso seja feito. Um
exemplo dessa abordagem é discutido mais adiante, em relagdo a modalidade da Figura 6a.

A outra abordagem consiste no uso de uma base e de particulas de polimero que
apresentam boa unido uma com a outra, e na aplicagdo de uma camada de mascaramento
para selecionar regibes da base. Em uma modalidade, a camada de mascaramento € uma
camada permanente que é retida na base e que ndo se une as particulas de polimero.
Essas camadas de mascaramento poderiam ser, por exemplo, a base de polimeros (por
exemplo, revestimentos como silicone, fluorossilicone ou parileno), metais ou O6xidos
metalicos. S6 € necessario que a camada ndo apresente uma boa unido com as particulas,
e que nao seja suficientemente deslocavel para permitir que a unido ocorra através da
mesma. Essas camadas podem ser aplicadas a base de modo conformado, distinto ou
descontinuo, por meio de uma ampla variedade de métodos da técnica, inclusive
revestimento em padrdo, impressao serigrafica, revestimento por vapor, revestimento por
plasma, fotolitografia, deposigdo de vapores quimicos e similares. Também ¢é possivel
depositar a camada de mascaramento sobre toda a superficie e, entdo, remové-la de
regides selecionadas, mediante gravagao, ablagdo e similares.

Em outra modalidade, a camada de mascaramento é usada temporariamente, de
modo a constituir uma barreira fisica em determinados locais, para impedir que as
particulas de polimero entrem em contato com a base durante a transferéncia da
superficie de liberagdo. Nesse caso, a camada de mascaramento pode ser um filme que €&
usado temporariamente, mas ndo se torna parte do produto final, conforme descrito mais
adiante em relagédo a modalidade da Figura 7a.

O versado na técnica, familiar com o assunto de energia de superficie, tenséo
superficial e umedecimento, pode selecionar uma combinagdo de um polimero adequado para
as particulas e uma superficie de liberagdo de contato com uma energia de superficie
adequada, além de selecionar particulas com viscosidade adequada na temperatura da
superficie de liberagdo de contato que sera molhada pelas mesmas em um tempo adequado.
A energia de superficie da superficie de liberagdo de contato pode ser formada por materiais e
métodos conhecidos, como superficies siliconizadas, fluoroquimicos, descarga corona, chama
ou similares. A superficie de liberagdo de contato precisa ser capaz de liberar as particulas de
polimero especificas utilizadas, tanto semiliquefeitas como solidificadoas. E fato conhecido
que determinadas superficies de liberagdo podem liberar determinados polimeros mas s&o
incapazes de liberar outros. Por exemplo, uma superficie de liberagdo em polietileno pode
liberar particulas de polipropileno adequadas, porém nao pode liberar determinadas particulas
de polietileno, ja que estas tendem a derreter e se fundir uma a outra. Para uso na presente

invengao, a palavra “liberagdo” refere-se ao fendmeno em que as particulas se destacam da
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superficie de liberagdo de contato sem a ocorréncia de danos (inaceitaveis) ou perda de
material das particulas ou das saliéncias pré-formadas.

A dispersédo das particulas sobre a superficie de liberagdo de contato por gravidade
pode ser realizada de qualquer maneira adequada, por exemplo mediante o espalhamento
das particulas com uma unidade de dispersdo. Outros métodos foram mencionados neste
documento. As particulas precisam ser dispersas a uma taxa por unidade de area superficial
para que formem saliéncias pré-formadas, sendo que uma particula pode formar uma
saliéncia pré-formada, a qual pode se integrar a outra, conforme discutido acima. As
particulas podem ser colocadas em um estado pelo menos semiliquido antes, durante e/ou
depois da dispersdo das mesmas sobre a superficie de liberagdo de contato. O termo “pelo
menos semiliquido” significa liquido ou semiliquido. O modo adequado para liquefagéo
dependera das propriedades do polimero selecionado, e pode incluir, por exemplo,
aquecimento, adelgagamento, solugdo, emulsificagéo, dispersao etc.

Uma solidez (grau ou extensdo da solidificagdo) adequada para colocar as saliéncias
pré-formadas presentes na superficie de liberagdo de contato em contato com a superficie
anterior da base e fixa-las sobre a mesma, pode ser decidida pelo versado na técnica,
dependendo das circunstancias especificas. Isso geralmente, porém ndo necessariamente,
significara um estado mais sdlido que aquele em que as saliéncias pré-formadas foram
formadas sobre a superficie de liberagdo de contato. De preferéncia, as saliéncias pré-formadas
precisam estar sélidas o bastante para manter seu formato pelo menos em parte, enquanto séo
colocadas em contato com a superficie anterior da base. Em geral isso significa principalmente
manter pelo menos um minimo de altura livre e, também, um angulo de borda adequado das
saliéncias pré-formadas. O ajuste da solidez necessaria nas saliéncias pré-formadas dependera
do material, e pode incluir resfriamento, secagem, aquecimento, reticulagdo, cura, tratamento
quimico etc. As saliéncias pré-formadas com solidez adequada, depositadas na superficie de
liberagdo de contato, podem ser cobertas pela superficie anterior da base, de modo que a
superficie anterior da base possa entrar em contato com as extremidades terminais das
saliéncias pré-formadas e fixa-las. As extremidades terminais sdo aquelas mais distantes da
superficie de liberagdo de contato. Antes de entrar em contato com a superficie anterior da
base, as saliéncias pré-formadas podem ser acrescidas, ou suplementadas, com mais particulas
dispersas adicionais ou similares, que irdo fixar-se as saliéncias pré-formadas. E possivel que a
superficie anterior da base seja colocada em contato com as saliéncias pré-formadas quando
estas estdo em um estado semiliquido. Nesse caso é possivel que, apds o contato e antes de
uma solidificagdo final, as saliéncias pré-formadas sejam um tanto alongadas por estiramento,
enguanto sdo removidas da superficie de liberagdo, fazendo assim com que as mesmas fiquem
mais delgadas em sua parte central. Um versado na técnica pode, também, escolher uma base

flexivel o bastante para permitir o contato de saliéncias pré-formadas com alturas possiveimente
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ndo-uniformes. A superficie anterior da base pode ser lisa mas pode, também, ser
adequadamente aspera, por exemplo tornada aspera por particulas ou saliéncias anteriormente
espalhadas e fixadas sobre a dita base. A fixagdo das extremidades terminais das saliéncias
pré-formadas a superficie anterior da base pode ser obtida, por exemplo, mediante a adeséao
com um adesivo adicionado (por exemplo, um adesivo sensivel a pressdo, um adesivo
termofusivel, ou um adesivo com cura por UV) ou reticulagdo com irradiagéo ultravioleta, ou
pode usar a ades&o inerente aos materiais em contato (a superficie anterior da base ou as
saliéncias pré-formadas) ou, ainda, a fusdo. A fixagdo com fusdo sera discutida em detalhes
mais adiante neste documento. Durante a fixag&o, é preciso tomar cuidado para que bordas ou
abas, bem como a propria altura das saliéncias pré-formadas sejam suficientemente
preservadas. Por exemplo, deve-se evitar um afundamento ou compactagido exagerado das
saliéncias para dentro da superficie anterior da base. A solidez propria das saliéncias pré-
formadas e da base, adequada para a separagio e remogdo de ambas da superficie de
liberagdo pode ser decidida pelo versado na técnica, dependendo das circunstancias
especificas. A solidez das saliéncias pré-formadas, quando estas sdo removidas da superficie
de liberagdo, sera geralmente, mas ndo necessariamente, um estado mais sélido do quando as
mesmas sao inicialmente colocadas em contato com a superficie anterior da base. De
preferéncia, as saliéncias pré-formadas precisam estar solidas o bastante para manter seu
formato pelo menos em parte, enquanto sdo colocadas em contato durante a separagdo da
superficie de liberagdo. De modo geral isso significa, principalmente, manter um formato geral
adequado, com particular respeito ao angulo de borda formado, mas também é um fator
importante preservar a unido adequadamente forte com a superficie anterior da base. A base
geralmente precisa estar sélida o bastante para manter sua forma e separar as saliéncias pré-
formadas da superficie de liberagdo. A superficie superior achatada, conforme formada, pode
ser lisa mas pode, também, ser tornada um tanto aspera, por exemplo, como papel de lixa ou
sulcada, como é conhecido na técnica. A estrutura da superficie superior serd amplamente
determinada pela superficie de liberagdo de contato, a qual pode ser essencialmente plana,
mesmo que naturalmente ndo sejam planas no verdadeiro sentido geométrico. Poderiam, no
entanto, ser usados pds-tratamentos que tornariam a superficie superior ndo essencialmente
plana, como um tratamento por calor sem contato. Se for vantajoso obter saliéncias pequenas e
numerosas € preferencial que, nos métodos, pelo menos algumas das saliéncias pré-formadas
separadas compreendam exatamente uma particula de polimero por saliéncia pré-formada.

E preferencial que, nos métodos, pelo menos algumas das saliéncias pré-
formadas sejam dotadas de angulos de contato entre 10° e 85°, de preferéncia de 30° a
80°. Isso seria a faixa de angulos de contato para a maioria das saliéncias pré-formadas
individuais. Em uma modalidade preferencial, essa faixa seria o angulo de contato médio

para as saliéncias pré-formadas.
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E preferencial que, nos métodos, pelo menos algumas saliéncias para engate sejam
dotadas de um perfil no qual, em cada vista lateral do mesmo, a saliéncia para engate seja
estritamente afunilada (de preferéncia seja estritamente convexa) a partir do topo achatado ou
da borda do topo e até a superficie anterior da base. Isso & geralmente muito facil de obter por
esse metodo que, tipicamente, cria saliéncias pré-formadas semilenticulares, como gotas de
agua repousando em uma superficie adequada. Nos métodos, podem ser usadas particulas
de polimero ndo-termoplastico e termoplastico, sendo que a selegdo tem por base a forga
necessaria, a energia de superficie requerida, o custo etc. No entanto é preferencial que, nos
métodos as particulas de polimero sejam polimeros termoplasticos.

Se as gotas de liquido forem depositadas sobre uma superficie de liberagdo sélida
e se a energia de superficie da superficie de liberagao for um tanto mais alta que a energia
de superficie (ou a tensdo superficial) do liquido, este ir4 tipicamente umedecer com
perfeigdo o sélido, com um &ngulo de contato igual a zero. Com liquidos, cada par “sélido-
liquido”™ tem um &ngulo de contato entre zero e 180°, com o qual a gota de liquido ira,
aproximadamente, molhar o sélido. Com particulas semiliquidas, por exemplo aquelas de
termoplastico amolecido, o processo para formagdo de um &angulo de contato &€ um
fendbmeno relacionado a tempo e temperatura. Com superficies de liberagdo sélidas com
alta energia de superficie, um polimero liquido molhara com perfei¢do, se |he for dado
tempo suficiente. Se essa superficie solida de liberagdo com alta energia de superficie for
mantida quente, e uma particula sdlida fria for colocada sobre a mesma, tem inicio um
processo em que o &angulo de contato se transforma ao longo do tempo, de um &angulo
inicial obtuso para o angulo de contato final igual a zero. Mediante a interrupgdo desse
processo de transformagéo, por exemplo mediante um resfriamento adequado, pode-se
obter qualquer angulo de contato desejado. Portanto, superficies de liberagdo de contato
soOlidas com alta energia de superficie sdo uteis no processo da invengdo. No entanto,
quanto mais alta for a energia de superficie da superficie de liberagéo, mais dificil se torna
finalmente separéa-la das saliéncias pré-formadas. Além disso, se a energia de superficie
da superficie de liberagdo de contato for demasiadamente alta em relagdo aquela das
particulas de polimero, haverd uma maior oportunidade para ocorréncia de erro nao-
intencional do operador, formando uma saliéncia pré-formada excessivamente molhada
para a superficie de liberagdo de contato. O perigo de molhar demais a superficie de
liberag&o de contato € menor se a energia de superficie da mesma néo for mais alta que a
primeira energia de superficie (aquela da particula) mais 60 mJ/mZ2.

As superficies de liberagdo de contato com alta energia de superficie podem,
também, fazer com que os &angulos de borda da saliéncia para engate fiquem
demasiadamente agudos, criando abas que sdo delgadas demais e que, possivelmente,

poderiam romper-se mais tarde durante o uso, criando uma indesejada contaminacgédo. E
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provavel que as vezes seja melhor aceitar &ngulos de contato ou de borda maiores para
obter melhor seguranga contra a formacgédo de saliéncias para engate com bordas e abas
delgadas e frageis. Portanto, pode ser preferencial que os métodos compreendam a
obtengé@o de uma superficie de liberagdo de contato cuja energia de superficie € menor que
a primeira energia de superficie (aquela da particula). Nesse caso, o angulo de borda no
produto pode ser determinado mediante selegcdo do material, em vez dos parametros
operacionais em linha. Além disso, quanto mais baixa a energia de superficie da superficie
de liberagdo de contato, mais facil sera finalmente separar da mesma as saliéncias pré-
formadas. Entretanto, um determinado grau de forca necessario para separar essas
saliéncias pré-formadas da superficie de liberagdo de contato pode ser benéfico. Algumas
saliéncias pré-formadas podem estar fracamente fixadas a superficie anterior da base.
Especificamente, a forga de fixagdo € menor que o desejado para sua finalidade pretendida,
resultando em algumas saliéncias para engate possivelmente se soltando durante o uso.
Esse é um defeito de dificil detecgdo. Portanto, é preferencial que a energia de superficie da
superficie de liberagdo de contato seja mais alta que a primeira energia de superficie
(aquela da particula) menos 23 mJ/m?. Com uma superficie de liberagdo de contato desse
nivel, a forga de separagdo para destacar as saliéncias pré-formadas da mesma pode ser
alta o suficiente para remover saliéncias fracamente fixadas a superficie anterior da base,
resultando assim em um mecanismo em linha de detecgéo e correg¢do de falhas.

E preferencial que, nos métodos anteriormente descritos neste documento para
sali€ncias pré-formadas termoplasticas (que podem, também, ser denominadas
“protuberancias”, em todo este documento), a fixagdo entre a superficie anterior da base e
as extremidades terminais de pelo menos algumas das saliéncias pré-formadas
compreende fixagao por calor ou fusio.

A fixagdo por calor pode incluir a fusdo das saliéncias pré-formadas ou da superficie
anterior da base, dependendo dos materiais, da presséo etc. De preferéncia, tanto as saliéncias
pré-formadas como a superficie anterior da base sdo deixadas potencialmente derreter, sendo
assim fundidas. A fusdo consiste na fixagdo das saliéncias pré-formadas a superficie anterior da
base por meio de calor. Nesse caso, as saliéncias pré-formadas sdo compostas de particulas
adequadas tanto para o afilamento pela superficie de liberagdo, por baixo, como para a
cobertura e a fixagdo a base mediante fusdo, por cima. As particulas precisam estar
suficientemente liquefeitas, durante a fusdo, para formar adequadamente o angulo de contato,
mas precisam permanecer soélidas o suficiente para permitir a manutengdo de seus angulos de
borda. E preferencial que as particulas de polimero termoplastico tenham um indice de fluidez
entre 1 e 90 gramas por 10 minutos, nas condi¢gdes adequadas para o polimero selecionado.

Na etapa subsequente do método acima descrito, a fixagdo por calor compreende a

manutengado da superficie de liberagdo de contato a uma temperatura mais baixa que a



10

15

20

25

30

35

23

temperatura de amolecimento das particulas de polimero ou das saliéncias pré-formadas,
enquanto se coloca a superficie anterior da base em contato com as extremidades de
fixacdo de pelo menos algumas das saliéncias pré-formadas. A superficie posterior da base
é, de preferéncia, aquecida submetendo-se a mesma a um gas aquecido. Entretanto, podem
ser usados outros métodos de aquecimento como calor radiante ou de IR. Se for usado o
gas aquecido, a pressdo do gas na superficie posterior da base aquecida é, tipicamente,
mais alta que a presséo (por exemplo uma pressdo de gas) na superficie anterior da base
aquecida, pressionando assim a base aquecida contra as extremidades terminais de pelo
menos algumas das saliéncias pré-formadas para acentuar a fixagdo das mesmas a base. A
diferenga de pressédo pode ser intensificada, por exemplo, mediante a aplicagdo de vacuo
por baixo da superficie de liberagdo de contato ou da superficie anterior da base.

Além disso, nesses métodos ndo € um grande problema se as saliéncias pré-formadas
tiverem diferentes alturas, contanto que se use uma base suficientemente maleavel, capaz de
fletir-se para baixo e alcangar as saliéncias pré-formadas menores. E especialmente (til se toda
a base for termoplastica e ficar realmente amolecida, tornando-se assim macia e flexivel,
curvando-se facilmente ou mesmo estirando-se quando quente. (Isso pode ser vantajoso,
particularmente se estiverem presentes as regides de saliéncias pré-formadas com alturas
diferentes, conforme discutido anteriormente). Caso se deseje, a base pode ser totalmente
amolecida, o que significa amolecer todos os componentes e as camadas dos mesmos, por
exemplo no caso de um compdsito, acima de uma temperatura de amolecimento.

Depois de separar a base da superficie de liberagdo, algumas saliéncias pre-
formadas, ndo fixadas a base, podem permanecer na superficie de liberagdo de contato.
Estas s&o geralmente particulas residuais de polimero muito pequenas, as quais podem se
fundir as particulas dispersas posteriormente e ser levadas com estas. Ainda assim,
mediante a remocéo regular desses residuos da superficie de liberagcdo de contato, o
processo pode ser tornado mais uniforme e seguro. Portanto, é preferencial que o método
compreenda, ainda, as etapas de:

antes de dispersar a multiplicidade de particulas de polimero sobre a superficie de
liberagdo de contato;

aquecer a superficie de liberagao de contato até uma temperatura mais alta que a
temperatura de amolecimento tanto das particulas de polimero como da superficie anterior
da base;

colocar a superficie anterior da base em contato com uma superficie de liberagéo
de contato aquecida, amolecendo assim a superficie anterior;

pressionar adequadamente a superficie anterior amolecida contra a superficie de
liberagdo de contato aquecida, fundindo assim os residuos de contaminagéo da particula de

polimero na superficie anterior da base;



10

15

20

25

30

35

24

obter, para a superficie de liberagédo de contato e a base, temperaturas adequadas
para separar a base da superficie de liberagéo de contato;

separar a base da superficie de liberagdo, limpando assim a superficie de
liberagao de contato.

Esse método usa o carater termoplastico tanto das particulas como da superficie
anterior da base para limpeza da superficie de liberagdo de contato. Durante as etapas
acima, a pequena quantidade de contaminagdo residual por polimero é levada pela
superficie anterior da base, e geralimente desaparece na mesma. A base pode, entdo, ser
usada como de costume. Em uma operagdo continua, por exemplo compreendendo
cilindros ou esteiras transportadoras, a superficie de liberagdo pode ser limpa a cada
revolugéo, antes de cada dispersdo de particulas, de modo a manter sempre em baixos
teores a contaminagdo cumulativa da superficie de liberacdo de contato.

Embora as saliéncias pré-formadas estejam sendo fundidas a superficie anterior da
base, esta tipicamente fica acima da superficie de liberagdo, onde é apoiada pelas
saliéncias pré-formadas e se estende sobre o espago entre as mesmas. Se a superficie
anterior da base estiver acima de sua temperatura de amolecimento, qualquer orientagéo
molecular na mesma pode causar problemas por encolher pelo menos as porgbes que se
estendem sobre a base sob a forma de lIamina. Isso pode ser evitado, por exemplo mediante
o uso de uma base compédsita dotada de um suporte adequado, resistente ao encolhimento.
Por exemplo, uma base compreendendo um suporte de pelicula de poliéster ou papel e uma
camada de polietileno aplicada como revestimento sobre o mesmo, a titulo de superficie
anterior, pode potencialmente suportar o encolhimento que pode ocorrer na base.
Entretanto, se o encolhimento representar um problema, é preferencial que a base esteja
livre de orientagdo molecular quando da fusdo das saliéncias ou particulas pré-formadas. Os
filmes orientados molecularmente podem ser pré-tratados mediante o contato da superficie
anterior da base com uma superficie de liberagédo aquecida (que poderia ser a superficie de
liberagdo de contato), deixando assim a superficie anterior da base essencialmente néo-
orientada em termos moleculares. A forte prensagem da superficie de liberagdo de contato
contra a base amolecida, durante a etapa de limpeza, também pode realizar essa etapa de
pré-tratamento, contanto que a orientagdo molecular seja adequadamente liberada.

O gas aquecido (de preferéncia ar) a uma presséao elevada pode ser melhor obtido
mediante o uso de bocais ejetando gas aquecido. Se a base for movida diante do orificio de
saida dos bocais, de modo que sua superficie posterior seja colocada em contato com o gas
quente ejetado, entdo a base amolecera. Ao mesmo tempo, o gas quente ejetado pelos
bocais cria e mantém um fluxo de gas ao longo da superficie posterior da base, tipicamente
em paralelo a dire¢do de movimento da base. Se os bocais forem fixos e a base estiver se

movendo em uma diregdo da maquina, o fluxo de gas quente tera uma diregéo
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essencialmente tanto paralela como oposta a diregdo da maquina. O fluxo de gas quente,
por exemplo um fluxo de ar quente, exercera uma forga de tragdo sobre a base amolecida,
arrastando a superficie posterior da base. Isso tendera a estirar a base amolecida. Quanto
mais rapido fluir gas, mais forte sera esse efeito de estiramento. Com uma disposigao de
baixa taxa de rendimento, isto €, com baixas velocidades do gas quente e, especialmente,
com uma base espessa, pode-se usar uma base que é essencialmente isenta de orientagéo
molecular. No caso de taxas de rendimento mais altas e maiores taxas de fluxo de gas e,
especialmente, com uma base mais delgada, esse estiramento na diregdo da maquina da
base pode ser muito significativo, o que pode ser indesejavel. Por exemplo, o estiramento da
base em uma diregdo da maquina no sentido longitudinal pode dificultar o controle da
espessura do fecho, ou pode resultar em rolos de comprimento néo-especificado. O
estiramento pode, também, levar a ruptura acidental por adelgagamento, rasgando a base.

Os efeitos do estiramento podem ser compensados mediante o uso de uma
orientagdo molecular adequada na base. O problema de estiramento pode ser resolvido se a
base for dotada de um potencial de encolhimento por calor na diregdo da maquina. O calor
do gas relaxara a orientagdo na base, isto &, tendera a encolhé-la, o que neutralizara o
estiramento causado pelo fluxo de gas aquecido. Portanto, em uma variagdo do método da
invengdo, sdo apresentados um ou mais bocais para gas adaptados para ejetar gas
aquecido. A superficie posterior da base é colocada em contato com o gas aquecido ejetado
pelos um ou mais bocais para gas, enquanto a base se move em relagdo aos mesmos. A
diregdo na qual a base esta se movendo é a diregido da maquina, que esta essencialmente
dentro do plano da base. A base tem, de preferéncia, uma capacidade de encolhimento por
calor na direcdo da maquina (a capacidade de encolhimento por calor no sentido
longitudinal) de pelo menos 1 por cento. A fixagdo por calor inclui aguecimento da base
acima da temperatura de encolhimento por calor da mesma.

Para uso na presente invengéo, o termo “capacidade de encolhimento por calor” em
uma diregdo significa, no contexto de um material como o aquele da base, que o dito material
é capaz de ter seu comprimento diminuido nessa dada diregdo, ou dimensao, em resposta a
transmissdo de energia térmica para dentro do mesmo. A “capacidade de encolhimento por
calor” do material € um valor percentual, sendo igual a 100 por cento vezes a diferenga entre o
comprimento pré-encolhimento e o comprimento pds-encolhimento, dividido pelo comprimento
pré-encolhimento, na diregdo em questdo. O comprimento pés-encolhimento do material, em
uma dada diregao, significa o comprimento do material, nessa diregdo, apdés o encolhimento
do mesmo, como a uma temperatura de 170°C durante 45 segundos. O encolhimento pode
ser determinado, por exemplo, mediante a imersdo do material em 6leo de silicone quente,
deixando que encolha livremente. Descobriu-se que o uso da temperatura de 140°C durante

14 segundos relaxa essencialmente todo o encolhimento em materiais poliméricos usuais.
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Para uso na presente invengédo, o termo “temperatura de encolhimento” de um material refere-
se a temperatura na qual o dito material, exposto a uma temperatura crescente, comega a
encolher por agio do calor.

A vantagem dessa variagdo dos métodos da invengdo é que a mesma ajuda a
neutralizar os efeitos de estiramento exercidos sobre uma base amolecida por fluxo de gas
quente ejetado. Com altas taxas de produgdo, uma capacidade de encolhimento por calor
no sentido longitudinal maior que 1 por cento pode proporcionar resultados otimizados.
Portanto, é preferencial que, nessa variagdo dos métodos, uma base com uma capacidade
de encolhimento por calor no sentido longitudinal de pelo menos 10 por cento, com mais
preferéncia pelo menos 20 por cento, com mais preferéncia pelo menos 30 por cento, com
mais preferéncia ainda pelo menos 40 por cento e, com mais preferéncia ainda, pelo menos
50 por cento seja usada para o contato e a fixagdo, dependendo das forgas criadas pelo
fluxo de gas quente e pela taxa de producgéo.

O efeito de estiramento exercido sobre a base por um fluxo de gas quente lateral €
menos significativo, ou mesmo préximo de zero (dependendo dos detalhes da disposigcdo dos
bocais) na diregao transversal, isto €, na diregdo perpendicular aquela da trajetéria da base (em
uma maquina, isso é denominado “diregdo transversal a maquina”). Portanto, se uma base tem
um alto potencial de encolhimento por calor, ou uma alta capacidade de encolhimento por calor
na diregéo transversal, as bordas da base podem encolher ou se atenuar, o que resulta em
dobragem ou amarrotamento quando em contato com o gas quente. Isso é indesejavel.
Portanto, é preferencial que a capacidade de encolhimento por calor da base, em sua dire¢éo
perpendicular em plano na direg&o principal ou da maquina, seja ou igual a zero ou menor que a
capacidade de encolhimento por calor no sentido longitudinal. Para uso na presente invengéo, o
termo “capacidade de encolhimento por calor no sentido transversal igual a zero”, inclui o caso
em que a base exibe um aumento de comprimento, ou estiramento na diregéo transversal, em
vez de um encolhimento, quando exposta ao calor. A vantagem dessa diferenca em capacidade
de encolhimento por calor € que a mesma oferece uma neutralizagéo diferenciada aos efeitos
de arrastamento diferenciados do fluxo de gas quente sobre a base amolecida nas duas.
Geralmente, a capacidade de encolhimento por calor da base, em sua diregdo em plano
perpendicular a dire¢do principal (a diregdo transversal) € menor que 50 por cento. De
preferéncia, a capacidade de encolhimento por calor no sentido transversal € menor que 40 por
cento, com mais preferéncia menor que 30 por cento, com mais preferéncia ainda menor que 25
por cento, dependendo das forgas criadas pelo fluxo de gas quente e pela taxa de produgéo.
Por outro lado, a base aquecida pelo gas quente exibira uma expansao térmica transversal que
pode causar rugas no produto. Isso pode ser neutralizado por um grau adequadamente baixo,

porém positivo, de capacidade de encolhimento por calor presente na base na direcdo
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transversal. Portanto, & preferencial que, na situagdo anteriormente mencionada, a capacidade
de encolhimento por calor no sentido transversal da base seja de pelo menos 1 por cento.

Os métodos da invengdo incluem, também, a etapa de dispersar as particulas de
polimero sobre a superficie de liberagdo de contato de modo a formar saliéncias pré-
formadas separadas. De preferéncia, é preciso evitar que -muitas ou a maioria das
particulas, as quais se destinam a formar as saliéncias pré-formadas, toquem as particulas
ou saliéncias pré-formadas adjacentes antes que as saliéncias pré-formadas estejam
completas e solidificadas. (Entretanto, esse tipo de instancia pode ser preferencial caso se
deseje formar saliéncias “empilnadas” conforme descrito anteriormente). O contato
prematuro entre particulas resulta em uma unificagdo das particulas vizinhas ou das
saliéncias pré-formadas. Entretanto, as saliéncias para engate em um fecho estiverem
préximas umas das outras, a forga de fixagdo do dito fecho sera geralmente maior, isto &, o
fecho apresentara um melhor desempenho. Como neste método a dispersao, por exemplo o
espalhamento, das particulas é tipicamente implementado sob a forma de um processo
estocastico, a proximidade das saliéncias geralmente nio atinge o valor maximo
teoricamente possivel, isto €, as saliéncias poderiam até estar um pouco mais préximas uma
da outra, no produto final. Depois de o fecho estar completo, um subsequente encolhimento
térmico moderado do mesmo pode otimizar a proximidade relativa das saliéncias para
engate do fecho, caso se deseje. No entanto, para a execugio dessa etapa, a base do fecho
formado precisa ter alguma capacidade de encolhimento por calor. Portanto, € vantajoso
que, nesta variagdo dos métodos da invengdo, a base do fecho formado tenha uma
capacidade residual de encolhimento por calor no sentido longitudinal de pelo menos 1 por
cento. Nesta modalidade, um fecho formado tem, de preferéncia, uma capacidade de
encolhimento por calor no sentido longitudinal de pelo menos 5 por cento, com mais
preferéncia pelo menos 10 por cento, com mais preferéncia pelo menos 15 por cento, com
mais preferéncia ainda pelo menos 20 por cento e, com mais preferéncia ainda, pelo menos
25 por cento. Nesse método o fecho formado &, subsequentemente, encolhido a quente pelo
menos na diregdo principal. Esse encolhimento térmico pode ser obtido por qualquer meio
adequado para transmissdo de energia térmica para dentro do fecho formado mas, de
preferéncia, de um modo tal que os angulos de contato agudos e as caracteristicas
geométricas das saliéncias para engate em geral sejam mantidos essencialmente intactos,
ou sejam pelo menos adequadamente protegidos. De preferéncia, a energia térmica é
transmitida para dentro do fecho formado a partir da superficie posterior da base do dito
fecho. Por exemplo, isso poderia ser feito mediante a deposicao de material quente, por
exemplo adesivo termofusivel, sobre a superficie posterior da base, como parte de uma
fixagdo do fecho a um substrato. O encolhimento térmico precisa ser mantido em um nivel

suficientemente baixo para que as sali€éncias para engate adjacentes se mantenham
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separadas umas das outras o suficiente para que as fibras de engate de um componente de
fecho fémea possam penetrar entre as mesmas. De preferéncia, a base do fecho €
encolhida a quente em cerca de 0,1 a 25 por cento, ou menos.

Os materiais de base econémicos, por exemplo os fiimes de polimero
termoplastico soprados ou moldados, podem néo estar prontamente ou economicamente
disponiveis com os parametros adequados de encolhimento a quente, ja que esses filmes
frequentemente apresentam valores mais altos do que o necessario, em termos de
capacidade de encolhimento por calor. Com uma etapa de pré-tratamento, uma base
adequada pode ser produzida a partir desses materiais de base econdémicos. O pré-
tratamento adequadamente diminui a capacidade de encolhimento por calor do material,
por meio de um relaxamento controlado e parcial de sua orientagdo molecular, sem deixar
que o mesmo encolha completamente. Especificamente, se um filme termoencolhivel é
impedido mecanicamente de encolher livremente, sendo simultaneamente mantido quente
ou amolecido, seu potencial de encolhimento térmico ou sua capacidade de encolhimento
térmico ira gradualmente diminuir com o tempo, sem que o material realmente diminua de
comprimento ou area na extensao correspondente. Portanto, & preferencial que esses
tipos de materiais de base sejam pré-tratados antes do contato e da fixagdo entre a
superficie anterior do material de base e as saliéncias pré-formadas. O pré-tratamento da
base compreende as etapas de obter uma superficie de liberagdo para pré-tratamento;

aquecer a superficie de liberagdo para pré-tratamento até uma temperatura
adequada, mais alta que a temperatura de amolecimento da superficie anterior da base;

colocar a superficie anterior da base em contato com a superficie de liberagdo para
pré-tratamento e pressiona-la, amolecendo assim a dita superficie anterior;

manter a superficie anterior amolecida em contato com a superficie de liberagéo
para pré-tratamento aquecida, ao mesmo tempo em que se impede que a base encolha
livremente, durante um periodo de tempo adequado, de modo a diminuir sua capacidade de
encolhimento pelo menos no sentido longitudinal;

obter, na superficie de liberagdo para pré-tratamento e na base, temperaturas
adequadas para separar a base da superficie de liberagao para pré-tratamento; e

separar a base da superficie de liberagao para pré-tratamento.

A superficie de liberagdo usada para o pré-tratamento, isto &, a superficie de
liberacdo para pré-tratamento, pode ser similar ou diferente em relagdo a superficie de
liberag@o de contato discutida acima. A superficie de liberagdo para pré-tratamento precisa ser
capaz de liberar adequadamente a base, no momento certo. A base €&, de preferéncia,
essencialmente impedida de apresentar qualquer encolhimento, por exemplo de modo a
manter suas dimensbes regulares, porém principalmente seu comprimento. Isso poderia ser

feito mantendo-se a superficie anterior da base em total contato com a superficie de liberagéo
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para pré-tratamento. Para esse propodsito, pode ser explorada a pegajosidade entre a
superficie anterior da base amolecida e a superficie de liberagdo para pré-tratamento (por
exemplo, uma superficie de politetrafluoroetileno). Para tanto, o ar residual entre as duas
superficies precisa ser, de preferéncia, removido enquanto ha contato e pressdo entre a base
e a superficie de liberagdo para pré-tratamento. A capacidade de encolhimento por calor no
sentido longitudinal da base sofre diminuigdo para um valor adequado, enquanto a capacidade
de encolhimento por calor no sentido transversal podera ser (e, de preferéncia, sera) também
diminuida. Quanto mais longo o tempo de contato e quanto mais alta a temperatura, maior
sera a diminuigdo na capacidade de encolhimento por calor, e vice-versa.

Pode ser desejavel que o comprimento da base, no inicio do processo, seja nao
muito diferente do, ou equivalente ao, comprimento do produto de fecho produzido a partir da
mesma, ao final do processo. Conforme se viu, isso pode ser influenciado mediante o ajuste
da correta capacidade de encothimento por calor no sentido longitudinal da base pré-tratada.
Portanto & possivel que, no processo de pré-tratamento, seja obtido um valor diminuido de
capacidade de encolhimento por calor no sentido longitudinal, de modo que o comprimento da
base pré-tratada seja essencialmente igual ao comprimento do fecho formado. Dentro desta
etapa do método, se o equilibrio diminuir, o valor pode ser continuamente mantido mediante a
regulagao, durante o pré-tratamento da base, de um ou ambos dentre:

a temperatura da superficie de liberagdo para pré-tratamento, e

a duragao do contato entre a base e a superficie de liberagédo para pré-tratamento.

Uma solugdo praticavel de fabricagdo usando uma etapa de pré-tratamento
consiste no uso de uma esteira de liberagdo sem fim, com uma superficie externa de
liberagdo mantida em movimento circulante ao longo da trajetéria da esteira; e

para pré-tratamento da base, uma primeira porgao da superficie externa da esteira,
estando em um primeiro local da trajetéria da esteira, é usada como a superficie de
liberagao para pré-tratamento; e

para a formagéo do fecho a partir da base pré-tratada, uma segunda porgédo da
superficie externa da esteira, disposta em um segundo local da trajetéria da esteira
adequadamente deslocado do primeiro local, € usada como a superficie de liberagdo de
contato; e

a base é fornecida sob a forma de um filme-base continuo mantido em movimento
sincronizado com a esteira, sendo colocada em contato com a superficie externa da esteira
no primeiro € no segundo locais.

Essa solugdo é vantajosa porque uma Unica esteira de liberagdo € usada para pré-
tratar a base e, posteriormente, produzir o fecho a partir da base pré-tratada, que pode
resultar em uma diferenga nula de comprimento entre a base inicial e o produto final. Essa

diferenca nula de comprimento é desejada para se usar convenientemente a mesma esteira,
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passando por todos os seus pontos com a mesma velocidade, para dois propoésitos
diferentes, isto &, por um aspecto pré-tratar a base e, por outro, depositar as particulas para
formar as saliéncias pré-formadas, coloca-las em contato com a base pré-tratada e fixa-las a
mesma. A velocidade da superficie de liberagédo no primeiro local €, desejavelmente, igual a
velocidade da base inicial, enquanto a velocidade da superficie de liberagdo no segundo
local é, desejavelmente, igual a velocidade do produto final de fecho formado. Caso o valor
diminuido da capacidade de encolhimento por calor no sentido longitudinal da base, obtido
mediante o pré-tratamento, se desvie de um valor de equilibrio, essa se¢édo da base tendera,
quando estiver em livre contato com a esteira entre o primeiro e o segundo locais da
mesma, a ficar ou mais curta ou mais longa. Isso pode ser detectado mediante a obteng&o
de um amortecedor para o filme-base com rolos dangantes, detectando-se a tendéncia de
movimento dos mesmos. Se a seg¢io livre do filme-base entre os dois locais da esteira sofrer
encurtamento, entdo a capacidade de encolhimento por calor no sentido longitudinal da
base pré-tratada poderia ser diminuida, e vice-versa. A capacidade de encolhimento por
calor no sentido longitudinal da base pré-tratada pode sofrer uma maior diminuigdo mediante
a elevagdo da temperatura da esteira no primeiro local e/ou mediante o alongamento da
primeira porgdo da superficie externa da esteira, ao longo da qual a esteira e a base estdo
em contato, alongando assim a duragdo do pré-tratamento da base, e vice-versa. Essa
solugdo tem uma vantagem adicional no fato de que a superficie externa da esteira de
liberagdo estad limpa de qualquer possivel contaminagdo por particulas de polimero,
mediante o contato, com a esteira de liberagdo, da superficie anterior da base pré-tratada,
em termoplastico amolecido, a cada revolugdo da dita esteira.

E ainda um objetivo da presente invengéo a obtengdo de um produto de fecho que
possa ser obtido prontamente mediante o uso dos métodos acima, com as vantagens
correspondentes.

O produto da invengado € um fecho para engate com um tecido de lagada, uma base
sob a forma de lamina dotada de uma superficie anterior com uma multiplicidade de saliéncias
para engate sdlidas e, de preferéncia, essencialmente sélidas ou rigidas. As saliéncias para
engate tém uma extremidade de topo e uma extremidade fixada (que pode, também, ser
denominada “pé” em todo este documento). A extremidade fixada é unida a superficie anterior
da base em uma porgao de fixagdo. Apesar de haver uma fixagdo das saliéncias para engate
a superficie anterior da base, as mesmas podem ser formadas por materiais diferentes ou
pelos mesmos materiais. Pelo menos uma sali€ncia para engate projetando-se a partir da
superficie anterior da base pode ser formada de modo a ter um topo essencialmente plano
pela superficie de liberagdo de contato. No entanto, geralmente a extremidade de topo tem
sido submetida a um tratamento de deformagao, de modo a ter uma forma diferente daquela

da extremidade fixada da dita saliéncia para engate. Se a superficie de deformagido e/ou a
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superficie de liberagdo de contato forem planas, entdo a extremidade de topo sera
correspondentemente plana, ao ser formada. O topo geralmente se projetara para além da
base, pelo menos em parte, sendo que a porgdo pendente &, também, chamada de aba.

O topo da saliéncia para engate conforme formado tera, também, uma borda
definida a contorna-lo. A saliéncia para engate tera, também, uma superficie de cobertura
que se encontra com o topo ao longo da borda, estendendo-se a partir da borda do topo e
até a extremidade fixada da saliéncia para engate, na superficie anterior da base. A
superficie de cobertura e a superficie superior se fecham para formar angulos de borda
agudos, geralmente ao longo de toda a borda.

Durante o uso, as saliéncias para engate precisam se comportar essencialmente
como corpos solidos fixos a uma base que €&, de preferéncia, flexivel. Para uso na presente
invengdo, uma linha de contorno estritamente convexa de uma sali€ncia para engate, em
uma vista lateral, € convexa e ndo reta, quando observada de fora. Descobriu-se que um
formato estritamente convexo para a superficie inferior da aba pendente ou para a superficie
de cobertura € benéfico, pois confere uma espessura relativamente grande a pelo menos
uma saliéncia para engate. Em pelo menos uma vista lateral de pelo menos uma saliéncia
para engate, a superficie de cobertura é, de preferéncia, estritamente convexa pelo menos
em uma parte da mesma que é adjacente a borda. Esse formato convexo confere
resisténcia a borda da aba que se projeta para além da base. Um formato convexo também
conduz de maneira eficaz as fibras de engate para baixo, em diregdo a base, reduzindo
assim a carga de torque sobre as saliéncias para engate e a base a qual estas estdo
fixadas, conforme foi discutido acima. Em uma modalidade preferencial diferente, a saliéncia
para engate é estritamente afunilada, desde o topo até a superficie anterior da base em pelo
menos uma vista lateral de pelo menos uma saliéncia para engate.

O fecho da invengdo apresenta vantagens desejadas. O mesmo pode oferecer
engate com boa resisténcia a cisalhamento em tecidos de lagada de baixo aeramento,
inclusive materiais ndo-tecidos ultrafinos. O mesmo pode, também, proporcionar uma
resisténcia a cisalhamento em todas as diregdes sendo, portanto, essencialmente Isotrépico.
O fecho da invengédo pode, também, ser fabricado com saliéncias densas e pequenas, com
topos genericamente planos e uma base flexivel que o torna mais delicado para com a pele.
Ha uma grande flexibilidade para a selegdo da base, em relagdo as particulas que formam
as saliéncias para engate. O fecho da invengao pode, também, apresentar baixo custo.

As formas preferenciais do produto, das quais algumas correspondem as
modalidades preferenciais dos métodos acima descritos, podem oferecer varias vantagens.

Primeiro, é vantajoso que pelo menos uma saliéncia para engate do fecho, em
pelo menos uma vista lateral da superficie de cobertura, seja estritamente convexa pelo

menos em todas as porgdes adjacentes a borda lateral. Além disso, é vantajoso que uma
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saliéncia para engate do fecho em cada vista lateral da superficie de cobertura, seja
estritamente convexa pelo menos em todas as porgées adjacentes a borda lateral. E
vantajoso, também, que pelo menos uma saliéncia para engate do fecho, em cada vista
lateral, estritamente se afunile a partir do topo e até a superficie anterior da base. A
superficie de cobertura e a superficie superior das saliéncias para engate definem angulos
de borda. Esses angulos de borda estdo vantajosamente ao longo da totalidade da borda,
e tém um angulo entre 15° e 85°, ou entre 30° e 80°. E vantajoso, ainda, que pelo menos
uma saliéncia para engate do fecho seja estritamente convexa em pelo menos uma vista
lateral de toda a superficie de cobertura. Isso conduz de maneira eficaz as fibras de
engate para baixo, até a superficie anterior da base, de modo a reduzir a carga de torque.
E vantajoso, ainda, que o fecho compreenda pelo menos uma saliéncia para engate, a
qual é estritamente convexa em cada vista lateral de toda a superficie de cobertura.

E vantajoso, também, que o material da superficie anterior da base seja diferente
daquele de pelo menos uma superficie de cobertura das saliéncias para engate ao qual o
mesmo esta fixado. Esse tipo de disposigdo pode ser obtido mediante o uso de filme-base
e saliéncias pré-formadas que compreendem materiais diferentes, com o uso de camadas
de compatibilizagdo, se necessario, conforme discutido anteriormente. E ainda mais
vantajoso se o material da superficie anterior da base for mais macio que o material da
superficie de cobertura de pelo menos uma saliéncia para engate conforme determinado,
por exemplo, por diferentes valores de dureza Shore.

E também vantajoso, para alguns usos, que a base do fecho seja elasticamente
extensivel dentro de um plano da base, e que o material da superficie de cobertura de pelo
menos uma saliéncia para engate seja nado-elastomérico. A base pode compreender
materiais elastomeéricos, inclusive laminados eldsticos ou similares. Isso pode produzir um
produto de fecho elastico, o qual pode ser especialmente benéfico, por exemplo, para uso
em fraldas e em fitas para embrulho.

Além do mais, o fecho da invengdo também pode ser usado em outros campos,
como em fitas de fecho autoadesivas para fixagdo de tapetes, ou ldminas de polimero para
pisos ou ladrilhos, bem como tecidos para as paredes de uma sala.

O fecho da invengédo pode, também, ser formado na superficie de varios materiais de
base. Este poderia ser um filme, conforme descrito acima, mas poderia ser qualquer superficie
adequada como um tecido, um néo-tecido, uma lamina de metal ou folha metalica, plastico
moldado, papel, filme respiravel e laminado, entre outros, conforme descrito acima para o
primeiro método. Por exemplo, as saliéncias para engate poderiam ser formadas sobre uma
membrana isolante para agua, usada para isolamento contra a chuva em telhados planos de

edificagbes. Essa membrana poderia, entao, ser fixada por cima de um feltro ndo-tecido sobre
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o telhado. Esse sistema poderia oferecer isolamento contra a agua em combinagdo com uma
benéfica migragao lateral de vapor no feltro, sob a membrana isolante.

Conforme foi dito, um outro objetivo da presente invengédo é a obtengao de fraldas
descartaveis aprimoradas, mediante o uso do fecho da invengao.

Neste aspecto, uma fralda descartavel compreende:

uma superficie voltada para o corpo;

uma superficie externa oposta, compreendendo um material nao-tecido;

pelo menos um componente de fecho macho da presente invengdo, para fixar a
fralda em redor de um usuario;

pelo menos um componente de fecho fémea, compreendendo tecido, destinado a
se engatar separadamente a pelo menos um componente de fixagdo macho, durante a
fixagdo. O componente de fecho fémea pode ser formado pelo material ndo-tecido sobre a
superficie externa da fralda. O engate separavel entre pelo menos uma porgdo do material
nao-tecido na superficie externa da fralda e pelo menos um componente de fixagdo macho
da invengédo tem, de preferéncia, uma resisténcia a cisalhamento de pelo menos 4,9 N.

Para uso na presente invengao, o termo “fralda” inclui, também, “training pants” para
bebés, roupas intimas para incontinéncia e similares. A dito por¢do do material ndo-tecido da
superficie externa pode ser uma porgdo reforcada na qual as fibras do nao-tecido da
superficie externa tomam parte no engate com o componente de fixagdo macho. A dita porgéo
pode ser reforgada, por exemplo, mediante o uso de um filme suficientemente rigido sob o
ndo-tecido, ou mediante a impregnagédo do ndo-tecido da superficie externa, entre outros. O
termo “resisténcia a cisalhamento” refere-se a um pico de resisténcia a cisalhamento ou forga
atingido ao separar-se por cisalhamento o fecho macho do componente de fecho fémea. Uma
selegdo adequada do n3o-tecido sobre a superficie externa da fralda e do componente de
fecho macho da presente invengéo resultara em um fecho que é capaz de engatar-se ao
invélucro externo em nao-tecido da fralda, com forga suficiente para manter a fralda suja
seguramente em um estado dobrado, sem um elemento de lagada fornecido separadamente.
Com uma selegdo adequada de um nao-tecido na superficie externa da fralda, o fecho pode
ser passivel de fixagdo a qualquer ponto adequado no invélucro externo da fralda, e a dita
fixagdo € confortavel e segura. De preferéncia, a totalidade do ndo-tecido da superficie
externa € esse tipo de nao-tecido adequado.

Para obter uma seguranga ainda maior & preferencial que, na fralda, o engate
separavel entre a porgdo engatavel do material ndo-tecido da superficie externa e pelo
menos um componente de fixagdo macho da invengdo apresente uma resisténcia a
cisalhamento de pelo menos 9,8 N.

Em uma fralda ainda mais preferencial, pelo menos um componente de fecho fémea

é constituido por pelo menos uma porgao do material ndo-tecido da superficie externa.
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Essa selegdo do nédo-tecido da superficie externa da fralda e do tipo adequado de
fecho torna desnecessdrio o uso, na zona de contato, de uma fita frontal separada
compreendendo um tecido de lagada especial. Isso permite uma consideravel redugdo de
custos. S6 € preciso selecionar uma area de superficie adequada para que o fecho obtenha
uma forga de fixagdo desejada para prender a fralda em redor de um usuario, durante o uso.

E ainda mais preferencial que, nessa ultima fralda, o engate separavel entre pelo
menos uma porgdo do material ndo-tecido da superficie externa da fralda e pelo menos
um componente de fixagdo macho da invengdo apresente uma resisténcia a cisalhamento
de pelo menos 2,5 N/cm?. Aqui, a resisténcia a cisalhamento necessaria é especificada
como uma resisténcia a cisalhamento especifica de 1 cm? por unidade de area da
superficie de contato entre o ndo-tecido e o fecho.

Para obter uma segurang¢a ainda maior, € também preferencial que, na fralda, o
engate separavel entre pelo menos uma porgdo do material ndo-tecido da superficie externa
e pelo menos um componente de fixagdo macho apresente uma resisténcia a cisalhamento
de pelo menos 3,5 N/cm?.

Outro objetivo da presente invengéo é a obtengio de uma fita para embrulho otimizada.
Essa fita para embrulho tem um primeiro lado com um material téxtil ou ndo-tecido exposto, e
um segundo lado oposto ao primeiro, compreendendo um componente de fixagdo macho da
presente invengdo, adequado para engate ao material téxtil ou ndo-tecido para fixagdo da fita
para embrulho em torno de um objeto. O material téxtil ou ndo-tecido inclui, também, tecidos de
baixo aeramento com algumas fibras livres capazes de engatar-se mecanicamente aos
materiais de fecho macho da presente invencdo. As vantagens dessa fita para embrulho s&o o
toque delicado, a facilidade de escrita com tinta sobre a mesma, a possibilidade de ser flexivel,
extensivel ou esticavel, o baixo custo e a aparéncia inovadora. Com uma base porosa, por
exemplo em material microperfurado ou nao-tecido, e um produto téxtil de lagadas nao-tecido
adequado, essa fita para embrulho pode até ser usada como uma fita de uso doméstico.

Descricdo das Modalidades Preferidas

E feita referéncia ao método representado na Figura 1a. Usando um primeiro
método de subconjunto da invengdo, sdo obtidos granulos de polimero em pd para uso
como particulas de polimero 36. Uma folha de base 4 é alimentada ao sistema a partir de
uma fonte adequada. Uma superficie de liberagdo de contato 40 é colocada em uma esteira
transportadora para liberagao 39, a qual é passada em redor de dois cilindros de transporte
11. A superficie de liberagao de contato 40 € mantida na horizontal.

No inicio do ciclo de operagio, a superficie de liberagdo de contato 40 na horizontal &
mantida sob uma temperatura elevada por meio de uma placa quente 24. Isso poderia ser feito
sob a esteira transportadora para liberagdo 39, embora também possam ser usadas camaras

quentes no lado superior de uma esteira transportadora para liberagdo. Uma unidade de
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dispersao 42 € usada para dispersar de maneira uniforme as particulas de polimero 36 sobre
uma mascara estacionaria 31 (uma vista em perspectiva de uma possivel mascara estacionaria
31 € mostrada na Figura 1b), com regides sélidas 33 que impedem a passagem das particulas
em queda, enquanto as areas abertas 32 permitem que as particulas caiam sobre a superficie
de liberagcdo em movimento 40, em um padrdo predeterminado. A mascara poderia também,
nesta versdo, consistir em aberturas criadas na unidade de dispersdo. Com uma mascara
estacionaria, as particulas serdo depositadas em fileiras continuas no método continuo
mostrado na Figura 1a. As fileiras podem ser tornadas descontinuas mediante a interrupgdo do
fluxo de particulas durante um periodo de tempo. As fileiras podem ser feitas oscilar, se a
mascara estacionaria for movida em diregdo transversal & manta, de maneira oscilatéria. As
particulas s&o distribuidas sobre a superficie de liberagdo de contato 40 para formar saliéncias
pré-formadas 37. A superficie de liberagdo 40 pode ser resfriada antes do elemento aquecedor
24. O resfriamento &, também, importante para a posterior preservagdo do dngulo de contato
das saliéncias pré-formadas 37, e pode ser proporcionado por uma placa de resfriamento em
aco 45 a uma temperatura controlada sob a superficie de liberagcédo de contato 40. As saliéncias
pré-formadas resfriadas 44 sdo solidificadas e tornadas adequadas para o contato com a
superficie anterior 20 da base 4. A base 4 € disposta sobre as saliéncias pré-formadas 44 na
superficie de liberacédo de contato 40. A superficie anterior 20 da base 4 entra em contato com
as extremidades terminais das saliéncias pré-formadas 44. Uma unidade 23 soprando ar quente
pode ser fixada acima da superficie posterior 3 da base 4. O gas quente 21 é soprado sobre a
superficie posterior 3 da base 4, o que poderia ser feito enquanto a esteira transportadora para
liberag&o 39 e a base 4 sdo mantidos juntos movendo-se em uma diregéo lateral 25. Cada ponto
da base 4 é exposto ao ar quente durante um tempo suficiente para amolecer e fixar as
extremidades terminais das saliéncias pré-formadas 44 a superficie anterior 20 da base 4.
Entéo, a base é resfriada, o que poderia ser feito pelo soprador de ar 12. A base 4, com as
saliéncias para engate 13 fixadas a mesma, € separada e removida da superficie de liberagao
de contato 40, sendo entdo enrolada em um carretel (ndo mostrado).

Usando-se esse método, as saliéncias para engate 13 formadas terdo topos
achatados com uma aba estendendo-se para além da base 4, tipicamente em todas as
diregbes e limitadas, tipicamente em toda a volta, por uma borda cujo &angulo
essencialmente corresponde ao angulo de contato. A vasta maioria das saliéncias para
engate sera estritamente afunilada (estritamente convexa), em cada vista lateral da mesma,
a partir do topo achatado e até a extremidade fixada na superficie anterior 20 da base 4.
(Isso também se aplica as saliéncias para engate discutidas mais adiante neste documento).

E feita referéncia ao método representado na Figura 2a. Usando um primeiro
método de subconjunto da invengdo, sdo obtidos granulos de polimero em pé para uso

como particulas de polimero 36. Uma folha de base 4 € alimentada ao sistema a partir de
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uma fonte adequada. Uma superficie de liberagdo de contato 40 é colocada em uma esteira
transportadora para liberagdo 39, a qual é passada em redor de dois cilindros de transporte
11. A superficie de liberagao de contato 40 é mantida na horizontal. Uma mascara mével 41
é fornecida sob a forma de uma esteira sem fim.

No inicio do ciclo de operagéo, a superficie de liberagdo de contato 40 na horizontal &
mantida sob uma temperatura elevada por meio de uma placa quente 24. Isso poderia ser
feito sob a esteira transportadora para liberagdo 39, embora também possam ser usadas
camaras quentes no lado superior de uma esteira transportadora para liberagéo. Uma unidade
de dispersdo 42 é usada para dispersar de maneira uniforme as particulas de polimero 36
sobre a mascara moével 41. (Uma vista em perspectiva de uma possivel mascara movel 41 é
mostrada na Figura 2b. Essa mascara poderia servir para depositar particulas em um padréao
de quadrados e circulos). As regides solidas 33 da mascara 31 impedem a passagem das
particulas em queda, enquanto as areas abertas 46 da mascara 31 permitem que as
particulas caiam sobre a superficie de liberagao 40 em um padrdo predeterminado,
determinado pela mascara, quando a mascara mével 41 e a superficie de liberagdo de contato
40 estdo se movendo na mesma velocidade relativa. Com uma mascara movel, as particulas
podem ser depositadas em formatos distintos no método continuo mostrado na Figura 2a.
Nesse caso, a mascara precisaria estar rodando aproximadamente na mesma velocidade que
a superficie de liberagdo 40, pelo menos de modo que as particulas de uma area aberta 46 da
mascara ndo terminem sendo aleatoriamente espalhadas sobre a superficie de liberagdo 40
ou integradas as particulas de uma area aberta 46 adjacente. Caso se deseje obter as regibes
com formato (por exemplo quadrados, circulos, etc.) com um minimo de distorgdo, a mascara
precisaria mover-se em conjunto com a superficie de liberagdo de contato, ou seja, quase na
mesma velocidade. As regides com particulas poderiam ser distribuidas em outros padroes se
as fileiras da mascara mével fossem feitas oscilar ou mover-se na diregédo transversal. Como
no método da Figura 1, as particulas que séo distribuidas sobre a superficie de liberagdo de
contato 40 formam saliéncias pré-formadas 37, seguidas da formagdo de saliéncias pré-
formadas 44 resfriadas e, entdo, sdo colocadas em contato com, e fixadas a, superficie
anterior 20 da base 4, conforme descrito para a modalidade da Figura 1. As particulas que
atingem as areas sdélidas 43 da mascara 41 podem ser removidas, por exemplo mediante o
contato da mascara mével com um cilindro pegajoso, uma agitagdo por vacuo ou similares.
Idealmente, as particulas sdo removidas para reciclagem na unidade de dispersdo 42, por
exemplo mediante o uso de um sistema de recuperagéo a vacuo 45.

Um outro primeiro método de subconjunto é representado na Figura 3a. E obtido
um primeiro tipo de granulos de polimero em pé para uso como particulas de polimero 36.
Uma folha de base 4 é alimentada ao sistema a partir de uma fonte adequada. A superficie

de liberagdo de contato 40 é colocada em uma esteira transportadora para liberagdo 39, a
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qual é passada em redor de dois cilindros de transporte 11. A superficie de liberagédo de
contato 40 € mantida na horizontal. Uma primeira mascara moével 41 e uma segunda
mascara mével 41’ sdo apresentadas sob a forma de esteiras sem fim.

No inicio do ciclo de operagao, a superficie de liberagédo de contato 40 na horizontal
€ mantida sob uma temperatura elevada por meio de uma placa quente 24. Isso poderia ser
feito sob a esteira transportadora para liberagdo 39, embora também possam ser usadas
camaras quentes no lado superior de uma esteira transportadora para liberagdo. Em uma
primeira estagdo de deposigdo 88, uma primeira unidade de dispersdo 42 é usada para
dispersar as particulas de polimero 36 sobre a primeira mascara mével 41. (Uma vista em
perspectiva de uma primeira mascara movel 41 é mostrada na Figura 3b.). As regides
sélidas 33 da mascara impedem a passagem das particulas em queda, enquanto as areas
abertas 46 permitem que as particulas caiam sobre a superficie de liberagdo de contato 40
em um padriao predeterminado. O movimento da mascara 41 com a superficie de liberagéo
de contato pode ser sincronizado conforme descrito no método da Figura 2a. As particulas
assim depositadas formam o primeiro tipo de saliéncias pré-formadas 37 em areas distintas
sobre a superficie de liberagdo de contato. Opcionalmente, as saliéncias pré-formadas 37
depositadas podem ser resfriadas conforme anteriormente descrito. A superficie de
liberagdo de contato 40 &, entdo, passada através de uma segunda estagdo de deposigéo
que compreende uma segunda mascara movel 41’ e uma segunda unidade de dispersao
42', a qual é usada para dispersar um segundo tipo de granulos de polimero em p6 36'.
(Uma vista em perspectiva de uma possivel segunda mascara moével 41’ € mostrada na
Figura 3c). As regides sélidas 33 da mascara impedem a passagem das particulas em
queda, enquanto as areas abertas 46 permitem que as particulas caiam sobre a superficie
de liberagdo 40 em segundas areas da superficie de liberagdo de contato, em um padrao
predeterminado. O movimento da segunda mascara é sincronizado com a superficie de
liberagdo de contato, como é feito com a primeira mascara. A superficie de liberagdo de
contato pode ser aquecida (ou reaquecida, se uma etapa de resfriamento foi usada
subsequentemente a primeira deposi¢gdo) por meio do segundo elemento aquecedor 24,’
conforme o que foi feito para a primeira deposigéo. As particulas assim depositadas formam
o segundo tipo de saliéncias pré-formadas 37'. A superficie de liberagdo de contato
contendo as saliéncias pré-formadas €, entdo, passada pelo elemento de resfriamento 45,
de modo a formar as saliéncias pré-formadas resfriadas 44 e 44’, ap6s o que a base 4 é
colocada em contato com as extremidades terminais das saliéncias pré-formadas resfriadas,
fixando-as a base e formando os elementos de engate 13 e 13’, da maneira descrita para a
modalidade da Figura 1. Os sistemas de recuperac¢do a vacuo (ndo mostrados), conforme
descritos na Figura 2a, podem ser usados para recuperar as particulas de polimero que

atingiram as areas solidas 43 da mascara 41. Essa modalidade serviria para a obtengéo de
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um filme-base com fileiras de circulos distintos formados por saliéncias para engate de um
tipo, e quadrados distintos formados por saliéncias para engate de outro tipo.

O método representado na Figura 4a é um outro primeiro método de subconjunto da
invengdo. Usando este método da presente invengdo, sdo obtidos granulos de polimero em po
para uso como particulas de polimero 36. Uma folha de base 4 é alimentada ao sistema a partir
de uma fonte adequada. A superficie de liberagio de contato 40 é colocada em uma esteira
transportadora para liberagéo 39, a qual é passada em redor de dois cilindros de transporte 11.
A superficie de liberagdo de contato 40 € mantida na horizontal. E usada uma unidade 52 de
deposigdo eletrostatica compreendendo dois eletrodos. O eletrodo 54 é mantido em baixa
tensdo (tipicamente, zero ou tenséo de terra) enquanto o eletrodo 53 é mantido a uma tenséo
mais alta. O eletrodo 53 fica posicionado por baixo de uma mascara mével 41, enquanto o
eletrodo 54 fica posicionado acima de uma superficie de liberagédo de contato 40. A mascara
moével 41 é dotada de regifes sdlidas 43 e areas abertas 46, e pode ser sincronizada com a
velocidade da superficie de liberagao de contato 40, conforme descrito acima.

No inicio da operagéo, as particulas 36 sdo dispensadas em uma unidade de
deposigdo eletrostatica 52 configurada verticalmente (ndo mostrada), de modo a serem
injetadas lateralmente no vao entre a placa inferior 53 e a mascara moével 41. Isso pode ser
feito, por exemplo, mediante aspersdo das particulas ou a conducdo das mesmas para o Vao
por meio de uma esteira transportadora, da qual as particulas sdo deslocadas pelo campo
elétrico. Ou ainda, o eletrodo 53 poderia ser um eletrodo de tambor giratério, um eletrodo de
esteira ou similares, tanto para transportar como para carregar as particulas. Sob a influéncia
do campo elétrico estabelecido pelos eletrodos 53 e 54, as particulas 36 desenvolvem uma
carga para compreender as particulas carregadas 36’ sendo, entdo, conduzidas verticalmente
para cima. As particulas carregadas 36’ que penetram através das areas abertas da mascara
mével 41 continuam a se mover para cima até atingir a superficie de liberagédo de contato 40.
As particulas carregadas podem ser mantidas na superficie de liberagdo de contato 40 contra
a forca da gravidade pela forca eletrostatica residual entre as particulas e a superficie de
liberagdo de contato, até que a superficie de liberagdo de contato se mova de modo que as
particulas estejam em cima da esteira transportadora para liberagdo e ja ndo seja necessaria
qualquer assisténcia. A esteira transportadora para liberagdo continua, entdo, a mover-se de
modo que as particulas sejam transportadas para perto do elemento aquecedor 24 (como na
configuragéo ilustrada na Figura 4a). Alternativamente, o elemento aquecedor 24 pode ser
colocado de modo que as particulas 36’ sejam aquecidas imediatamente apés a deposigao
(como na modalidade descrita com referéncia a Figura 1), de modo que as forgas de
umedecimento possam auxiliar a manter as particulas sobre a superficie de liberagao, até que
a esteira transportadora para liberagdo 39 se mova o suficiente para que as ditas particulas

36’ estejam na superficie voltada para cima da esteira transportadora para liberagdo 39. O
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processamento subsequente para colocar as sali@ncias pré-formadas 36° em contato com o
filme-base e fixa-las ao mesmo é conforme descrito anteriormente. As particulas que atingem
as areas solidas 43 da mascara 41 podem cair por si sés devido a gravidade (uma vez que a
mascara movel as carregue para fora do campo elétrico), ou podem ser removidas por um
sistema de recuperagéo a vacuo conforme descrito para a Figura 2a.

O método representado na Figura 5a é um outro primeiro método de subconjunto da
invengédo. Esse método é similar aquele da Figura 4a, exceto pelo fato de que ndo é usada
quaiquer mascara, sendo usado um eletrodo 54 sob a forma de um eletrodo de esteira
conformada rotativa, por exemplo uma esteira de metal eletricamente conectada ao eletrodo
correspondente 53. O eletrodo de esteira movel 54 fica posicionado atras (acima) da
superficie de liberagdo de contato movel 40 e, tipicamente, é sincronizada para mover-se a
uma velocidade sincronizada conforme discutido acima. Em uma modalidade, o eletrodo 54
compreende uma esteira de metal que tem regiées 46 recortadas, conforme mostrado na vista
em perspectiva da Figura 5b. Mediante o uso de um método da presente invengéo, o granulos
de polimero em pé sdo injetados no vao entre o eletrodo inferior 54 e a superficie de liberagéo
de contato 40, desenvolvendo uma carga. As particulas de polimero carregadas 36’ seréo,
entdo, conduzidas para cima, concentrando-se de preferéncia ao longo de linhas que estdo
alinhadas com seg¢des soélidas 33 do eletrodo de esteira 54 (isto &, ficando menos
concentradas ao longo das linhas que se alinham com os orificios recortados no eletrodo 54).
As particulas atingem, assim a superficie de liberagdo 40 em um padrédo correspondente
aquele estabelecido pelo eletrodo de esteira conformada 54. Em uma modalidade alternativa,
o eletrodo 53 pode, também, ser um eletrodo de esteira mével conformada, e pode mover-se
em conjunto com o eletrodo 54, de modo a obter uma concentrag&o ainda maior de particulas
nas areas desejadas da superficie de liberagdo de contato. O processamento adicional das
particulas sobre a lamina de base 4 é conforme descrito em relagdo a Figura 4a. (Nessa
instancia, ndo ha mascara da qual as particulas precisem ser removidas.)

O método representado na Figura 6a € um segundo método de subconjunto da
inveng&o. Usando este método da presente invengéo, sdo obtidos granulos de polimero em
p6 para uso como particulas de polimero 36. Uma folha de base 4 é alimentada ao sistema
a partir de uma fonte adequada. Nesta modalidade, a lamina da base 4 é dotada de regides
5 que se ligardo, de preferéncia, as saliéncias pré-formadas, bem como areas 6 que, de
preferéncia, ndo se ligardo as saliéncias pré-formadas (conforme mostrado na Figura 6b). A
superficie de liberagdo de contato 40 é colocada em uma esteira transportadora para
liberagdo 39, a qual é passada em redor de dois cilindros de transporte 11. A superficie de
liberagdo de contato 40 € mantida na horizontal. Nenhuma mascara € usada.

No inicio do ciclo de operagéo, a superficie de liberagédo de contato 40 na horizontal &€

mantida sob uma temperatura elevada por meio de uma placa quente 24. Isso poderia ser feito
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sob a esteira transportadora para liberagdo 39, embora também possam ser usadas camaras
quentes no lado superior de uma esteira transportadora para liberagdo. Uma unidade de
dispersdo 42 é usada para dispersar de maneira uniforme as particulas de polimero 36 sobre a
superficie de liberagdo 40. As particulas sdo distribuidas sobre a superficie de liberagéo de
contato 40 para formar saliéncias pré-formadas 37. O resfriamento & proporcionado por uma
placa de resfriamento 45 a uma temperatura controlada sob a superficie de liberagdo de contato
40 formando saliéncias pré-formadas resfriadas 44. As saliéncias pré-formadas resfriadas 44
sdo tornadas sodlidas, pelo menos em parte. A base 4 é disposta sobre as saliéncias pre-
formadas 44 na superficie de liberagdo de contato 40. A superficie anterior 20 da base 4 entra
em contato com as extremidades terminais das saliéncias pré-formadas 44. Uma unidade 23
soprando ar quente pode ser fixada acima da superficie posterior 3 da base 4. O gas quente 21
€ soprado sobre a superficie posterior 3 da base 4, o que poderia ser feito enquanto a esteira
transportadora para liberacdo 39 e a base 4 sdo mantidos juntos movendo-se em uma direg&o
lateral 25. Cada ponto da base 4 é exposto ao ar quente durante um tempo suficiente para
amolecer e fixar as extremidades terminais das saliéncias pré-formadas 44 a superficie anterior
20 da base 4. A base é, entéo, resfriada, o que poderia ser feito pelo soprador de ar 12. A base
4, juntamente com as saliéncias para engate 13 fixadas a mesma nas regides 5 que, de
preferéncia, se unirdo as saliéncias pré-formadas 44, é separada e removida da superficie de
liberagdo de contato 40. As saliéncias pré-formadas nao-consolidadas 44 nas areas de nao-
consolidagdo 6 do fiime-base 4, ou na superficie de liberagdo de contato 40, podem ser
removidas por um dispositivo de remog¢&o a vacuo 49 ou por cilindros pegajosos.

O método representado na Figura 7a € um outro segundo método de subconjunto da
invengdo. Usando este método da presente invengéao, sdo obtidos granulos de polimero em po6
para uso como particulas de polimero 36. Uma folha de base 4 é alimentada ao sistema a
partir de uma fonte adequada. Nesta modalidade, a lamina de base 4 é mascarada mediante o
uso de uma esteira de transferéncia por mascaramento 71 dotada de areas abertas 75, que
permitirdo as saliéncias pré-formadas entrar em contato com a lamina de base 4, bem como
areas soélidas 76 que nao permitirdo as saliéncias pré-formadas entrar em contato com a
lamina de base 4. (Nessa configuragdo, a esteira de mascaramento 71 precisa ser
suficientemente delgada para que as saliéncias pré-formadas sejam capazes de vazar ou
atravessar as areas abertas, de modo a entrar em contato com a lamina de base.) Uma
dessas esteiras € mostrada na Figura 7b. A superficie de liberagdo de contato 40 é colocada
em uma esteira transportadora para liberagéao 39, a qual € passada em redor de dois cilindros
de transporte 11. A superficie de liberagdo de contato 40 é mantida na horizontal.

No inicio do ciclo de operacao, a superficie de liberagido de contato 40 na horizontal
€ mantida sob uma temperatura elevada por meio de uma placa quente 24. Isso poderia ser

feito sob a esteira transportadora para liberagdo 39, embora também possam ser usadas
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camaras quentes no lado superior de uma esteira transportadora para liberagdo. Uma
unidade de dispersdo 42 é usada para dispersar de maneira uniforme as particulas de
polimero 36 sobre a superficie de liberagdo 40. As particulas sdo distribuidas sobre a
superficie de liberagdo de contato 40 para formar saliéncias pré-formadas 37. O
resfriamento é proporcionado por uma placa de resfriamento 45 a uma temperatura
controlada sob a superficie de liberagdo de contato 40 de modo a formar saliéncias pré-
formadas resfriadas 44. As saliéncias pré-formadas resfriadas 44 sdo solidificadas e
tornadas adequadas para o contato com a superficie anterior 20 da base 4. A base 4 €
disposta sobre as saliéncias pré-formadas 44 na superficie de liberagdo de contato 40. A
superficie anterior 20 da base 4 entra em contato com as extremidades terminais das
saliéncias pré-formadas 44 através das &areas abertas 75 existentes na esteira de
transferéncia por mascaramento 71. Uma unidade 23 soprando ar quente pode ser fixada
acima da superficie posterior 3 da base 4. O gas quente 21 é soprado sobre a superficie
posterior 3 da base 4, o que poderia ser feito enquanto a esteira transportadora para
liberagdo 39 e a base 4 sdo mantidos juntos movendo-se em uma direc¢éo lateral 25. Cada
ponto da base 4 é exposto ao ar quente durante um tempo suficiente para amolecer e fixar
as extremidades terminais das saliéncias pré-formadas 44 a superficie anterior 20 da base
4. A base é, entao, resfriada, o que poderia ser feito pelo soprador de ar 12. A base 4,
juntamente com as saliéncias para engate 13 fixadas a mesma nas areas abertas s&o
separadas e removidas da superficie de liberagdo de contato 40, e poderiam ser entdo
enroladas em um carretel. Quaisquer saliéncias pré-formadas 44 restantes sobre a
superficie de liberagdo de contato ou na esteira de transferéncia por mascaramento 71
podem ser removidas por um dispositivo de remogédo conforme descrito para a Figura 6a.

Exemplo

Método para deposicdo distinta de particulas em um filme-base.

Foi preparado um processo similar aquele representado na Figura 2a. Foi obtida
uma superficie de liberagdo de contato compreendendo uma manta de fibra de vidro
revestida com politetrafluoroetileno, com uma superficie ligeiramente texturizada, disponivel
junto a Ldrincz kft, da Hungria, sob a designagdo Chemglas 100-6. A energia de superficie
da superficie de liberagdo de contato 40 era de cerca de 18,5 mJ/m?. A superficie de
liberacdo de contato estava presente sob a forma de uma lamina horizontal sobre a
superficie superior de um suporte que poderia ser movido lateralmente, de modo a simular a
o sistema de esteira transportadora continua da Figura 2a.

As particulas de polipropileno com tamanho na faixa de cerca de 200 a 500 microns
de diametro foram colocadas em uma unidade de dispersdo com funcionamento por gravidade

(uma tremonha dotada de uma roda alimentadora e uma peneira subjacente).
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No inicio do ciclo de operagéo, a superficie de liberagdo de contato horizontal foi
levada até uma temperatura de cerca de 170°C por um elemento aquecedor situado
debaixo do suporte da esteira transportadora. Um modelo de mascaramento com padrdes
de formato distintos, similar aquele mostrado na Figura 2b, foi colocado sobre a superficie
de liberagdo de contato 40. O suporte foi movido lateralmente a aproximadamente
0,17 metros por segundo sob a unidade de dispersdo, que foi usada para dispersar as
particulas de polimero sobre a superficie de liberagdo de contato aquecida a uma
densidade média de cerca de 16 g/m® nas regibes com deposigdo de particulas. As
particulas foram aquecidas pelo calor da superficie de liberagéo de contato e, desse modo,
amoleceram ou derreteram atingindo um estado semiliquido. Alguns segundos depois de
as particulas terem sido distribuidas sobre a superficie de liberagdo, as mesmas formaram
saliéncias pré-formadas. Entdo, a superficie de liberagao foi movida sobre uma placa de
resfriamento e parada nessa posigdo, de modo a resfriar a superficie de liberagdo de
contato até uma temperatura de cerca de 70°C. As saliéncias pré-formadas foram, assim,
tornadas sélidas e adequadas para o contato com a superficie anterior de um filme-base.

Um filme-base foi obtido, compreendendo um filme de polipropileno com gramatura
de 74 g/m? (disponivel sob a designagdo de produto FL-3054, junto & 3M Company, de St.
Paul, Minnesota, EUA). O filme-base foi disposto sobre as saliéncias pré-formadas na
superficie de liberagdo de contato, de modo que a superficie anterior da base entrasse em
contato com as extremidades terminais das saliéncias pré-formadas. Uma unidade de sopro
de ar quente, que estava fixada cerca de 15 mm acima da superficie posterior do filme-base,
foi usada para soprar o ar a uma temperatura medida de cerca de 600°C contra a superficie
posterior da base. O suporte, que transportava a superficie de contato de liberagdo com as
saliéncias pré-formadas e o filme-base, foi movido lateralmente a aproximadamente
0,17 metros por segundo sob a unidade de sopro de ar quente. Cada ponto da base foi,
dessa forma, exposto ao ar quente durante um curto periodo (tipicamente um segundo ou
menos), de modo que a base foi amolecida o suficiente para ser fixada as extremidades
terminais das saliéncias pré-formadas. As extremidades terminais também se derreteram
com o calor até um ponto adequado para fundir as saliéncias pré-formadas a base. O filme-
base com saliéncias fixadas foi, entdo, resfriado. A base, juntamente com as saliéncias para

engate fixadas a mesma, foi entdo removida da superficie de liberagdo de contato.
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REIVINDICACOES

1. Fecho de gancho, capaz de engatar-se a um tecido de lagada adequado,
CARACTERIZADO pelo fato de compreender uma base com uma superficie anterior € uma
superficie posterior, sendo que pelo menos uma superficie tem uma multiplicidade de
saliéncias para engate dotadas de uma superficie superior e de uma extremidade fixada, a
qual é presa a superficie da base, sendo que uma pluralidade das ditas saliéncias esta
disposta em uma regido de modo a formar um ou mais formatos.

2. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de
que a pluralidade de saliéncias para engate formando o dito formato formam um formato distinto.

3. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que a pluralidade de saliéncias para engate formam um formato que se estende de modo
substancialmente continuo em uma dimenséo da base.

4. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagédo 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que o formato formado pela pluralidade de saliéncias para engate é formado por uma
regido que tem uma densidade relativamente alta de saliéncias para engate.

5. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que os formatos tém uma dimenséo de largura minima menor que a largura da base.

6. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagcdo 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que os formatos tém uma dimens&o de largura minima maior que 1 mm.

7. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que os formatos tém uma dimenséao de largura minima maior que 4 mm.

8. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que os formatos séo circundados por areas secunddrias que tém uma densidade
diferente de saliéncias para engate.

9. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 8, CARACTERIZADO pelo fato
de que as areas secundarias tém pouca ou nenhuma saliéncia para engate em ganchos.

10. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que os formatos tém uma densidade média de saliéncias para engate de pelo
menos 1 g/m?, enquanto as regides secundarias tém uma densidade média de saliéncias
para engate menor que 0,5 g/m?.

11. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que os formatos tém uma densidade média de saliéncias para engate de pelo
menos 2 g/m?, enquanto as regides secundarias tém uma densidade média de saliéncias
para engate menor que 0,5 g/m?.

12. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo

fato de que os formatos formam imagens ornamentais.
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13. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de haver uma pluralidade de formatos distintos em repeticdo.

14. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de haver duas ou mais regides que formam formatos compostos por tipos diferentes de
saliéncias para engate.

15. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que os formatos sdo circundados por regides secundarias que tém tipos diferentes
de saliéncias para engate.

16. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que a base é dotada de uma camada de adesivo sensivel a pressdo pelo menos em
areas adjacentes as regides que tém sali€ncias para engate formando formatos.

17. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que as extremidades da superficie superior de pelo menos algumas saliéncias para
engate formam um &angulo de borda circundando as saliéncias, bem como uma
extremidade fixada e uma superficie de cobertura estendendo-se da borda de extremidade
da superficie superior a extremidade fixada, sendo que pelo menos uma linha de contorno
de uma vista lateral da superficie de cobertura é estritamente convexa de uma borda da
superficie superior a extremidade fixada.

18. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que a extremidade fixada é fundida a superficie anterior da base, enquanto a
superficie superior forma uma borda que circunda pelo menos parciaimente a proje¢ao.

19. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 17, CARACTERIZADO pelo
fato de que a totalidade da superficie de cobertura € estritamente convexa.

20. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 12, CARACTERIZADO pelo
fato de que a base tem uma imagem pré-impressa em pelo menos uma face.

21. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que as superficies superiores de pelo menos algumas saliéncias para engate
formam uma borda que circunda completamente as saliéncias para engate.

22. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que pelo menos algumas saliéncias para engate sdao substancialmente nao-
orientadas, pelo menos na superficie superior.

23. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que a area da extremidade fixada &€ menor que a area da superficie superior.

24. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que as extremidades da superficie superior de pelo menos algumas saliéncias para

engate sdo substancialmente planas.
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25. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que as extremidades da superficie superior de pelo menos algumas saliéncias para
engate sédo estruturadas.

26. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 17, CARACTERIZADO pelo
fato de que pelo menos algumas saliéncias para engate formam um angulo de borda de 10
a 85 graus.

27. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 17, CARACTERIZADO pelo
fato de que pelo menos algumas saliéncias para engate formam um angulo de borda de 30
a 80 graus.

28. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 17, CARACTERIZADO pelo
fato de que pelo menos algumas saliéncias para engate séo distribuidas de modo aleatério
nos formatos sobre a superficie anterior da base.

29. Fecho de gancho, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que pelo menos algumas saliéncias para engate sao fixadas a outras sali€ncias para engate.

30. Método para formagdo de um fecho, CARACTERIZADO pelo fato de
compreender as etapas de:

obter uma multiplicidade de particulas de polimero adequadas;

obter uma base com uma superficie anterior;

dispersar uma multiplicidade de particulas de polimero sobre pelo menos uma area
distinta da superficie de liberagdo de contato, de modo a formar um formato predeterminado;

colocar as particulas de polimero, dispersas sobre a superficie de liberagdo de
contato, em um estado semiliquido de viscosidade adequada, sendo que pelo menos
algumas das particulas nas areas distintas ficam em contato com a superficie de liberagao
de contato durante um tempo suficiente para se transformarem em saliéncias pré-formadas;

conduzir e fixar a superficie anterior da base com as extremidades terminais de
pelo menos algumas das saliéncias pré-formadas;

remover a base da superficie de liberagdo de contato, de modo a separar as
saliéncias pré-formadas ali fixadas, formando assim as saliéncias para engate projetando-se
a partir da superficie anterior da base, sob a forma de um formato predeterminado.

31. Método, de acordo com a reivindicagdo 30, CARACTERIZADO pelo fato de que as
particulas de polimero sao dispersas em um formato predeterminado mediante o uso de uma
superficie de mascaramento que é impactada pelas ditas particulas, sendo que as particulas
que passam através da dita superficie de mascaramento formam os formatos predeterminados.

32. Método, de acordo com a reivindicagdo 30, CARACTERIZADO pelo fato de que
a superficie de mascaramento compreende uma esteira continua.
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33. Método, de acordo com a reivindicagdo 30, CARACTERIZADO pelo fato de que
as particulas de polimero séo dispersas ao impactar a superficie de liberagdo de contato por
meio de atragao eletrostatica.

34. Método, de acordo com a reivindicagdo 30, CARACTERIZADO pelo fato de
que as particulas de polimero sdo dispersas ao impactar a superficie de mascaramento
por meio de gravidade.

35. Metodo, de acordo com a reivindicagdo 33, CARACTERIZADO pelo fato de
que as particulas de polimero impactam uma superficie de mascaramento por meio de
atracao eletrostatica.

36. Método, de acordo com a reivindicagdo 33, CARACTERIZADO pelo fato de que
as particulas se movem para cima, contra a gravidade.

37. Método, de acordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de que
as particulas se movem para cima, contra a gravidade.

38. Método, de acordo com a reivindicagdo 30, CARACTERIZADO pelo fato de que
a superficie de liberagdo de contato é essencialmente plana.

39. Método, de acordo com a reivindicagdo 30, CARACTERIZADO pelo fato de que
a totalidade da particula de polimero sobre a superficie de liberagdo de contato é fornecida
em um estado pelo menos semiliquido.

40. Método, de acordo com a reivindicagdo 30, CARACTERIZADO pelo fato de que
a particula de polimero sobre a superficie de liberagdo de contato estd em contato com a
dita superficie de liberagdo de contato durante um tempo suficiente para formar um topo
com um angulo de borda agudo e compreendendo uma aba que se projetara pelo menos
parcialmente para além da base.

41. Método, de acordo com a reivindicagdo 30, CARACTERIZADO pelo fato de
que pelo menos algumas das saliéncias pré-formadas sdo dotadas de um &ngulo de
contato agudo entre 30° e 80°.

42. Método, de acordo com a reivindicagdo 30, CARACTERIZADO pelo fato de que
as particulas de polimero sdo formadas por um polimero termoplastico com uma primeira
energia de superficie, sendo as particulas de polimero conduzidas a um estado pelo menos
semiliquido de viscosidade adequada mediante o aquecimento das particulas de polimero
acima de uma temperatura de amolecimento.

43. Método, de acordo com a reivindicagdo 42, CARACTERIZADO pelo fato de que
a energia de superficie da superficie de liberagdo de contato € menor que o total de:

a) 60 mJ/m?, e

b) a primeira energia de superficie.
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44. Método, de acordo com a reivindicagdo 42, CARACTERIZADO pelo fato de
que a energia de superficie da superficie de liberagdo de contato € menor que a primeira
energia de superficie.

45. Método, de acordo com a reivindicagéo 42, CARACTERIZADO pelo fato de que
a energia de superficie da superficie de liberagéo de contato € maior que a diferenga entre:

a) a primeira energia de superficie, e

b) 23 mJ/m?.

46. Método, de acordo com a reivindicagédo 42, CARACTERIZADO pelo fato de que:

€ obtida uma base sob a forma de uma lamina, com uma superficie anterior em
termoplastico e uma superficie posterior oposta; e

a fixagdo entre a superficie anterior da base e as extremidades terminais de pelo
menos algumas das saliéncias pré-formadas compreende fixagdo por fuséo.

47. Método, de acordo com a reivindicagédo 30, CARACTERIZADO pelo fato de que
as particulas de polimero sdo formadas por um polimero termoplastico com indice de fluidez
entre 1 e 90 gramas por 10 minutos.

48. Método, de acordo com a reivindicagéo 46, CARACTERIZADO pelo fato de que a
fixagdo por fusdo compreende, durante o contato entre a superficie anterior da base com as
extremidades terminais de pelo menos algumas das saliéncias pré-formadas, a etapa de colocar
a superficie posterior da base em contato com um gas com temperatura mais alta que pelo
menos uma das temperaturas de amolecimento das extremidades terminais das sali&€ncias pré-
formadas ou da superficie anterior da base, aquecendo assim a base, bem como a etapa de
aumentar a pressao do gas na superficie posterior da base aquecida acima de uma presséo na
superficie anterior da base pré-formada, pressionando assim a base aquecida contra as
extremidades terminais de pelo menos algumas das saliéncias pré-formadas, para intensificar a
fusd@o das extremidades terminais das saliéncias pré-formadas na superficie anterior da base.

49. Método, de acordo com a reivindicagdo 30, CARACTERIZADO pelo fato de
que uma esteira de liberagdo sem fim, com uma superficie externa da esteira de liberagéo
mantida em movimento circulante ao longo de uma trajetéria da esteira, é usada como
superficie de liberagdo de contato.

50. Meétodo para formagdo de um fecho, CARACTERIZADO pelo fato de
compreender as etapas de:

obter uma multiplicidade de particulas de polimero adequadas;

obter uma base com uma superficie anterior;

obter uma superficie de liberagdo de contato com uma energia de superficie adequada;

dispersar, sobre a superficie de liberagdo de contato, a multiplicidade de

particulas de polimero para formar sali€ncias pré-formadas separadas, apoiadas sobre a
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superficie de liberagdo de contato e projetando-se a partir da mesma até as extremidades
terminais correspondentes;

colocar as particulas de polimero, dispersas sobre a superficie de liberagao de
contato, em um estado pelo menos semiliquido de viscosidade adequada, sendo que pelo
menos algumas das ditas particulas ficam em contato com a superficie de liberagéo de
contato durante um tempo suficiente para se transformarem em saliéncias pré-formadas
dotadas de bordas de contato influenciadas pelas energias de superficie das particulas de
polimero e da superficie de liberagao de contato;

colocar em contato e fixar a base com as extremidades terminais de pelo menos
algumas das saliéncias pré-formadas em uma regido predeterminada da base;

remover a base da superficie de liberagdo de contato, separando assim as
saliéncias pré-formadas fixadas @ mesma nas regides predeterminadas; e

de modo a formar saliéncias para engate nas regides predeterminadas sobre a
superficie anterior da base, definindo formatos predeterminados de saliéncias para engate.

51. Método para formagdo de um fecho, de acordo com a reivindicagdo 50,
CARACTERIZADO pelo fato de que a base é dotada de um revestimento de liberagdo em
certas areas, de modo a permitir a aderéncia das saliéncias pré-formadas
preferencialmente as areas nao-dotadas de revestimento de liberagdo nas regidoes
predeterminadas definindo formatos.

52. Método para formagdo de um fecho, de acordo com a reivindicagdo 50,
CARACTERIZADO pelo fato de que a base é seletivamente mascarada, formando as
regides predeterminadas que terdo adesao preferencial as saliéncias pré-formadas.

53. Método para formagdo de um fecho, de acordo com a reivindicagdo 50,
CARACTERIZADO pelo fato de que a base é seletivamente revestida com uma camada
de fixagdo, formando as regides predeterminadas que terdo adesdo preferencial as
saliéncias pré-formadas.

54. Método para formacdo de um fecho, CARACTERIZADO pelo fato de
compreender as etapas de:

obter uma multiplicidade de particulas de polimero adequadas;

obter uma base com uma superficie anterior;

impactar, mediante o uso de atragdo eletrostatica, uma superficie de liberagdo de
contato com uma multiplicidade de particulas de polimero em pelo menos uma area da dita
superficie de liberagdo de contato;

colocar as particulas de polimero, dispersas sobre a superficie de liberagdo de
contato, em um estado semiliquido de viscosidade adequada, sendo que pelo menos
algumas das particulas ficam em contato com a superficie de liberagdo de contato durante

um tempo suficiente para se transformarem em sali€ncias pré-formadas;
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conduzir e fixar a superficie anterior da base com as extremidades terminais de
pelo menos algumas das saliéncias pré-formadas;

remover a base da superficie de liberagdo de contato, de modo a separar as
saliéncias pré-formadas ali fixadas, formando assim as saliéncias para engate projetando-se
a partir da superficie anterior da base em pelo menos uma area.

55. Método, de acordo com a reivindicagdo 54, CARACTERIZADO pelo fato de que
as particulas de polimero impactam uma superficie de mascaramento por meio de gravidade.

56. Método, de acordo com a reivindicagdo 54, CARACTERIZADO pelo fato de
que as particulas de polimero impactam uma superficie de mascaramento por meio de
atragéo eletrostatica.

57. Método, de acordo com a reivindicagdo 54, CARACTERIZADO pelo fato de que
as particulas se movem para cima, contra a gravidade.

58. Método, de acordo com a reivindicagdo 56, CARACTERIZADO pelo fato de que
as particulas se movem para cima, contra a gravidade.

59. Método, de acordo com a reivindicagdo 54, CARACTERIZADO pelo fato de que
as saliéncias para engate projetam-se a partir da superficie anterior da base, sob a forma de
um formato predeterminado.

60. Método para formagdo de um fecho, CARACTERIZADO pelo fato de
compreender as etapas de:

obter uma primeira multiplicidade de particulas de polimero adequadas;

obter uma base com uma superficie anterior;

impactar uma superficie de liberagdo de contato com a primeira multiplicidade de
particulas de polimero em pelo menos uma area da dita superficie de liberagido de contato;

colocar a primeira multiplicidade de particulas de polimero, dispersa sobre a superficie
de liberagéo de contato, em um estado semiliquido de viscosidade adequada, sendo que pelo
menos algumas das particulas ficam em contato com a superficie de liberagdo de contato
durante um tempo suficiente para se transformarem nas primeiras saliéncias pré-formadas;

obter uma segunda multiplicidade de particulas de polimero adequadas;

impactar uma superficie de liberagdo de contato com a segunda multiplicidade de
particulas de polimero em pelo menos uma area da dita superficie de liberagdo de contato;

colocar a segunda multiplicidade de particulas de polimero, dispersa sobre a superficie
de liberacdo de contato, em um estado semiliquido de viscosidade adequada, sendo que pelo
menos algumas das particulas ficam em contato com a superficie de liberagdo de contato
durante um tempo suficiente para se transformarem nas segundas saliéncias pré-formadas;

conduzir e fixar a superficie anterior da base com as extremidades terminais de

pelo menos algumas das primeiras saliéncias pré-formadas, removendo a base da
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superficie de liberagédo de contato e, desse modo, separando as primeiras saliéncias pré-
formadas fixadas @ mesma; e

conduzir e fixar a superficie anterior da base com as extremidades terminais de
pelo menos algumas das segundas saliéncias pré-formadas, removendo a base da
superficie de liberagdo de contato e, desse modo, separando as segundas saliéncias pré-
formadas fixadas a mesma.

61. Método, de acordo com a reivindicagdo 60, CARACTERIZADO pelo fato de
que as primeiras e as segundas saliéncias pré-formadas sido produzidas sobre a mesma
superficie de liberagdo de contato.

62. Método, de acordo com a reivindicagdo 60, CARACTERIZADO pelo fato de
que as primeiras e as segundas saliéncias pré-formadas sdo produzidas sobre superficies
de liberagdo de contato separadas.

63. Método, de acordo com a reivindicagdo 60, CARACTERIZADO pelo fato de
que as primeiras e as segundas saliéncias pré-formadas sdo produzidas em regides
separadas sobre a base.

64. Método, de acordo com a reivindicagdo 60, CARACTERIZADO pelo fato de
que as primeiras e as segundas saliéncias pré-formadas sdo produzidas em regides
sobrepostas sobre a base.
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RESUMO

“METODOS PARA PRODUGCAO DE FECHOS"

E apresentado um fecho de gancho capaz de engatar-se a um tecido de lagada
adequado, compreendendo uma base em que pelo menos uma superficie tem uma
multiplicidade de saliéncias para engate dotadas de uma superficie superior € uma extremidade
fixada, as quais estdo dispostas em uma regido de modo a formar um ou mais formatos.

Um método para a formagdo do fecho acima compreende a obtengdo de
particulas de polimero e de uma base. Uma multiplicidade de particulas de polimero €
dispersa sobre pelo menos uma area distinta, de modo a formar um formato
predeterminado, bem como saliéncias pré-formadas. A superficie anterior da base ¢é fixada
as extremidades terminais de pelo menos algumas das saliéncias pré-formadas e, entéo,
removida da superficie de liberagdo de contato sob a forma do formato predeterminado.
Alternativamente, as saliéncias pré-formadas podem ser dispostas de maneira uniforme
sobre a superficie de liberagdo de contato, e seletivamente transferidas para a base no
formato predeterminado por mascaras, por adeséo seletiva ou similares.

Em um método preferencial, particulas de polimero sao dispersas sobre uma
superficie de liberagdo de contato mediante o uso de atragéo eletrostatica para impactar as

particulas sobre a dita superficie de liberagdo de contato.
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