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METODO PARA A PRODUCAO DE ARTIGOS ABSORVENTES DESCARTAVEIS

CAMPO TECNICO

A presente invencago relacicna-se a um método para a
producédo de artigos absorventes higiénicos descartéaveis

tais como artigos absorventes Lipo calcga.

FUNDAMENTOS DA INVENCAO

A fim de melhorar o conforto e o ajuste, os artigos
higiénicos descartdaveis, e particularmente agueles que s&o
destinados a serem usados em torno da cintura de unm
usuarioc, Sao fornecidos geralmente com componentes
elasticos em regides selecionadas do artigo. Nos artigos
absorventes tipo calca, isto & um artigo que seja vestido
Puxando-o para cima da Mesma maneira gque um par de calcas
tradicionais, as regides selecionadas compreendem abertura

de cintura e as aberturas de rerna. Convencionalmente, os

de linhas ou de faixas elasticas due sdo fixadas a uma
estrutura de base, por exemplo, a cobertura externa do
artige, em um estado esticado s=ob uma forga de tracdo.
Quando a forca de Lracdo & liberada, os componentes
c¢lasticos se contraem € contraem desse modo a estrutura de
base a qual estio fixados. Desta maneira, uma manta de
material de outra maneira substancialmente ineldstica pode

Ser provida de propriedades elidsticas.

A maneira descrita acima de fornecer regides

elastificadas em um artigo absorvente possul  diversos
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inconvenientes. por exemplo, fixar os componentes eldsticos
4@ uma manta de material se deslocando em um processo
continuo é relativamente complicado. Os componentes
elasticos si3o fixados geralmente a manta de material com
adesivo, por exemplo, adesivo fundido a4 dquente cu adesivo
Cermo-ativado. Para assegurar-se de qgue os compenentes
elasticos nido se solten da manta de material durante o
brocesso de producdo, & necessario assegurar-se de gue o0s
componentes elisticos sejam pressionados de encontre a4
manta de material até Jue © adesivo se ative, se seque ou
endurega. Problemas também podem surgir com a sincronizacio
do tensionamento dos diferentes componentes eldsticos e em
conseguir tensdo uniforme dos diferentes componentes
elasticos, independentemente da velocidade de deslocamento
da manta de material. Desde que a extensio de elasticidade
da manta de material assim elastificada & diretamente
FProporcicnal ao grau em gque os componentes elésticos sio
tensicnadoes, tipicamente 100%, quando unidos & manta de
material, durante a producido os artigos ocupam uma area
substancialmente maior do gue aquela ocupada pelos artigos
terminados em um estado relaxado. 1Isto implica em que a
instalacdo de producdo exige uma A4res indesejavelmente
grande. Além dissc, o equipamento de broducdo tem que ser

dimensicnado para  suportar a forca de tracio. Uma

em deslocamento, uma vesx que ©s artigos assumem uma forma
tridimensional irregular assim que o  tensicnamento dos
componentes elasticos cessa. O dobramento e empacotamento

dos artigos terminados adicionalmente tém se pProvado serem
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etapas muito dificeis per causa de seus vincos e da forma

tridimensional.

Embora tais artigos absorventes elastificados
descartaveis possam  fornecer o conforto e O ajuste
satisfatérios, a manta de material assim encolhida pode dar
uma aparéncia volumosa, vincada ao artigo. Isto implica no
fato de que pode ser dificil esconder o artigo sob a roupa
nermal. Isto & particularmente problemdtico para Usudrios

adultos de calcas absorventes descartiveis.

Para superar em menos alguns destes inconvenientes,
a0 invés de se utilizar materiais elastificados em artigos
absorventes descartéveis, foi proposto fazer em menos
algumas regides dos artigos absorventes descartaveis de
material elastico em si, por exemplo, um  nac-tecido
elastico ou um laminado elastico. Usando tal material, niao
ha nenhuma necessidade de fixar um componente elistico
tensionado a uma estrutura de base que seja encolhida.
Assim, ac  menos teoricamente, &€ possivel manufaturar
artigos absorventes descartaveis em unm Processo em que os
componentes eldsticos constituintes estio substancialmente
ndo-esticados. De fato, no documento WO-A-03/070140 propde-
Se esticar a manta elastica de materia] durante a producdo

até um maximo de 5%.

durante a producdo, é necessario sujeitar a manta sob uma
determinada forca de tracdo minima. Por outroe lado, para se
aproveitarem, tanto quanto possivel, as vantagens que, ao

Menos teoricamente, estio disponiveis aco usar uma manta
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elastica de material, similarmente a uma manta

elastificada, & importante que a4 forga de tracao seja

exXtensibilidade el&astica maximo da manta elastica de

material.

SUMARTO DA INVENCAO

E conseqientemente um objeto da invencgdo fornecer
um método de producdo de artigos absorventes higiénicos

descartaveis que permite a producio racional dos artigos.

Este objeto & alcancade pelo método em gue um
artigo absorvente higiénico descartavel & produzido em um
processc em que a manta elistics de material é uma manta
laminada eldastica substancialmente homogénea que tem uma
extensibilidade elastica maxima em uma primeira direcido de
pelo mencs 40%, pPreferivelmente de pelo mencs 60%, e mais
preferivelmente de pelo mencs 80%, sob uma carga extrema
Fe. A manta laminada elastica é avancada em uma direcdo de
CUISO que corresponde & primeira direg¢do enguanto & mantida
so0b uma forca de tracdo F: que satisfaz a condicdo: 0,03

Fo$ Fp 0,25 F,.

Para as finalidades desta descricdo, uma manta
laminada elastica deve ser coensiderada como
substancialmente homogénea se as propriedades da manta em
quaisquer duas secbes da manta forem essencialmente as

mesmas em uma mesma direcdo.

A extensibilidade eldstica agui se refere ao

alongamento da manta laminada eldstica na diregcdo da carga
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aplicada, o aqual a manta permite sem ge deformar
plasticamente ou romper. Fara gue um material seja julgado
elasticamente extensivel ele deve também deve procurar
recuperar seu compriments original assim gque a forca de
tragac €& retirada. Para as finalidades aqui presentes, uma
manta laminada é julgada como sendo elasticamente
extensivel se puder ser estendida ao mencos em uma direcdo
em pelo mencs 130% de seu comprimento inicial, e reverter
até no maximo 120%, preferivelmente ndoc mais do que 110%,
de seu comprimento original apdés a remogido da forga de
tracdo, enquanto ainda atende a exlgéncia de

extensibilidade eldstica maxima apontada acima.

5

Devido a propriedade nac-linear de
carga/alongamento das mantas laminadas eléasticas causada
pelo inter-acoplamento das fibras da camada ou camadas
menos elasticas do laminado, © percentual de alongamento
por unidade de carga diminul em valores mais elevados de
alongamento. Selecionando a forga de tracdc F. ©para
satisfazer a condigao 0,03 F, £ F; £ 0,25 F,, a extensao
adequada da manta & assegurada ao mesmo tempe em que ©
equipamento de produgdo nido & sujeitado a esforgos

desnecessariamente grandes.

Sob determinadas condig¢des, pode ser preferivel
aumentar o alongamento de¢ laminado durante a produgio. Como
tal, em uma concretizacao preferida, a forga de tragac F;
pode ser selecionada para satisfazer & condigdoc 0,05 Fp, =
F:<0,25 Fp. Similarmente, onde & desejavel manter a carga
no laminado td&c baixa gquanto possivel, a F; pode ser

selecicnada para satisfazer a condigcao 0,03 Fp < F, 20,20
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Fo. Em uma concretizacdo preferida mais adicional, a F,

pode ser selecionada para satisfazer & condicio G,05 Fp <

F. €0,20 F,.

Preferivelmente, a manta iaminada elastica
compreende ao menos uma camada ndo-tecida afixada a uma
camada de pelicula., A camada de pelicula é preferivelmente
uma  pelicula elastomérica perfurada de trés camadas

PE/Pelicula baseada em éstireno/PE.

Outras concretizacdes mais adicicnais da presente
invencido  sio detalhadas nas  demais reivindicacgdes

dependentes,

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A invengdo serd descrita a sequir em maiores
detaihes somente por meio de exemplo e com referéncis aos

desenhos anexos, onde:

A Figura 1 é uma vista esquematica em perspectiva
de um comprimento de uma linha de producio para producgido de
um artigo absorvente higiénico descartavel de acorde com o

método de acordo com a pPresente invencdo;

A Figura 2 é uma representacdo grafica esquemitica

que mostra carga versus tensio para um laminade eldstico;

A Figura 3 é um grafico que mostra carga versus
tensdo para um laminado elastico compreendendo material

nao-tecido de 25 g/m;
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A Figura 4 & um grafico que mostra carga versus
tensdo para um laminado eléstico compreendendc material

nao-tecido de 20 g/m;

A Figura 5 & um grafico que mostra carga versus
tensdo para um laminado eldstico compreendende material

nao-tecido de 18 g/m, e

A Figura 6 & uma vista em segdo transversal através
de uma manta laminada elédstica para uso no método de acordo

com a presente invengdo.

DESCRICAC DETALHADA DE CONCRETIZACOES PREFERIDAS

Na Figura 1, o numeral de referéncia (10) indica
geralmente o comprimento de uma linha de produgdo para a
producdo de um artigo absorvente higiénico descartével
{12). No presente exemplo, o artigo absorvente ¢ uma fralda

calga do tipo de vestir puxando para cima.

Os varios componentes do artigo absorvente sio
unidos em uma correia transportadora continua (nio
mostrada) que se desloca em uma direcdo de curso indicada
pela seta A. Na forma mais abrangente da invencao, um
comprimento  continuo de uma manta substancialmente
homogénea (14) de laminado elastico é colocado na correla
transportadora e mantido sob uma forca de tracido F.. A
manta laminada eldstica tem uma extensibilidade maxima em
uma primeira direcdo, que corresponde a direcdo de curso
indicada pela seta 2, de pelo menos 40%, preferivelmente de
pelo menos 60%, e mais preferivelmente de pelo mencs 80%,

sob uma carga extrema Fp. O comprimento continuo da manta
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laminada elastica (14) & avancade na direcdo do curso & até
uma estagdo em que os nucleos absorventes individuais (16)
sdo unidos ao comprimento continuo de manta laminada
eléstica (14)  em intervalos espagados. Os artigos
individuais (12), neste caso fraldas cal¢ga do tipo de
vestir, sdc formados a partir de nlcleos absorventes
individuais (16} e de comprimentos continuos de manta

laminada eldstica assim montados.

De acordo com a presente invengdo, o comprimento
continuo de manta laminada elastica (14) é mantido sob uma
forga de tragdo F; na diregdo de curso durante o avango,
com a forca de tracdo F. que satisfaz a condigdo: 0,03 Fp<

F.£0,25 F,.

A fim de realizar o método acima descrito, é
necessario determinar a carga extrema F,, isto é, a carga
sob a qual a manta laminada elastica tende a apresenta
extensibilidade eléstica. A carga extrema ¢ determinada
usando o método de teste de forgca de tracdo ASTM D 882. A
for¢a de tragido e o alongamento de uma peca de teste bem

definida sdoc testados por meio de um verificador de tragdo.
Equipamento: Instron 4301
Verificador de tracio conectade a um computador
Velocidade do cabecote: 500 mm/min
Distédncia da bracadeira: 50 mm

Preparacdo da amostra: As amostras de teste sdo
cortadas de toda a largura do material. A larqura da
amostra deve ser de 25,4 mm e o um comprimento pelc menos

50 mm mais longo do que & distdncia da bracadeira, se
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possivel., £ de importdncia que as bordas da amostra sejam
uniformes e sem entalhes de ruptura. As amostras sdo
condicionadas por pelo menos 4h, com umidade relativa do ar

de 50% £ 5% e 23° C + 2° C antes do teste.

Procedimento: O verificador de tragdo € calibrado
de acordo com as instrucdes e o equipamento & ajustado em
zero. A amostra & montada e assegura-se de que ndo esteja
presa obliquamente ou desiqualmente. 0 material é impedido
de deslizar usando bracadeiras cobertas com uma fita ou
material similar. © verificador de tragdo é iniciado, e
parado apés o rompimento do material (se ndo for controlado
automaticamente)., As medidas que  resultam de falhas
prematuras (isto &, a amostra quebra na bracadeira, ou é
danificada durante a breparagao) sdo ignoradas, quando

possivel.,

Os  seguintes resultados sdo expressos  pelo

verificador de tragio /computador:
Forca méxima, N/25,4 mm
Alongamento na forca maxima, %
Forca de ruptura N/25,4 mm
Alongamento na forca de ruptura, %

Ponto de inflexdo, N/%

A Figura 2 ¢é uma representacdo esquemdtica do
comportamento de uma manta laminada elastica para uso no
método de acordo com a presente invengdo sob esticamento em

uma tensdc constante. A manta laminada compreende Sofspan
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NW de 25 g/m* da BBA em ambos os lados de uma pelicula
elastica perfurada de 40 g/m*, onde uma face & laminada com

aproximadamente 5 g/m? de cola.

Da tensdo zero, a manta laminada elastica exibe
comportamento substancialmente eldstico na regido (A) até
em torno de um “ponto de inflexdo” (B}, depois do que, a
carga aumenta rapidamente através da regido (C). 0 ponto de
inflex&o (B) é definido como o primeiro ponto na curva de
carga-tensdo em que o gradiente se torna maior do que
0,3N/%. A manta laminada mostrada ¢ elastica até a tensao
de  aproximadamente  80%. A carga aplicada alcanca
eventualmente um maximo ("carga extrema") no ponto (D), em
que o gradiente da curva de carga-tensdo é zero. A carga
cal entdo através da regido (E) quande o material rompe. A

ruptura completa da manta laminada ocorre no ponto (F).

A carga extrema Fo € a carga aplicada no ponto D.
No método da presente inven¢dec, a manta laminada eldstica &
mantida scb uma forga de tragdo Fy que satisfaz & condigdo:

0,03 Fp< Ft<0,25 F,.

As Figuras 3 a 5 mostram o comportamento real de
mantas de laminado eldsticas que tém uma pelicula elastica
perfurada de 40 g/m®, laminadas com aproximadamente 3 g/m?
de cola com cola para Sofspan IMW de diferentes pesos base,
Assim, na Figura 3 o peso base das mantas ndo-tecidas é de
25 g/m’, na Figura 4 & de 20 g/m* e na Figura 5 é de 18

2

g/m°. Em todos os casos, o ‘"ponto de inflexdo" (B)

encontra-se dentro da escala 0,03 Fps Fe20,25 F,.

Sob determinadas condi¢des, pode ser preferivel

aumentar o alengamento do laminado durante a producio.
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Assim sendo, em uma concretizacdo preferida, a forca de
tragdo Fy pode ser selecionada pare satisfazer & condicio
0,05 FpS 1.£0,25 Fp. Similarmente, onde é desejavel manter a
carga no laminado tdo baixa quanto possivel, a F, pode ser
selecionada para satisfazer a condigdo 0,03 F€ Fe<0,20 Fp.
km uma concretizagdo preferida mais adicional, Ft pode ser

selecionada para satisfazer 3 condigdo 0,05 Fy$ F£0, 20 Fp.

A Figura 6 é uma secdo transversal através de uma
manta laminada eléstica (1¢4) para uso no método da presente
invencgdo. A manta laminada elastica compreende uma primeira
camada ndo-tecida (26) afixada a uma primeira superficie
(28) de uma camada (30) de pelicula. Vantajosamente, a
manta laminada elédstica compreende mais adicionalmente uma
segunda camada ndo-tecida (32) afixada a uma segunda

superficie (34) da camada (30) de pelicula.

Preferivelmente, a camada de pelicula compreende
uma  pelicula eldstica que tem um pesc  base de
aproximadamente 20 g/m’ a aproximadamente 100 g/m?,
preferivelmente entre 20 e 60 g/m?. A camada de pelicula
pode ser selecionada do grupo que consiste de polietilenos
de balxa cristalinidade, de pelietileno de baixa
cristalinidade catalisado por metaloceno, de copolimeros de
acetato de wvinil etileno (EVA), de poliuretano, de
poliisoprene, de copolimercs de butadieno-estireno, de
polimeros de bloco de estireno tais Como
estireno/isoprenc/estirenc (518), de estireno/
butadieno/estireno  (SBS), de copolimero de bloco de
estireno/etileno-butadieno/estireno SEBS) e de misturas

destes.
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Para aumentar a capacidade de respiragdo da manta
laminada eldstica, a camada (30) de pelicula pode ser
fornecida «com aberturas (36). Em uma concretizacédo
preferida, a pelicula é uma pelicula elastomérica perfurada

de trés camadas PE/pelicula baseada em estireno/PE.

Cada uma das primeira e segunda camadas nio-tecidas
pode ter um peso base de aproximadamente 10 g/m’ a
aproximadamente 40 g/m?, preferivelmente de aproximadamente
12 g/m® 2 aproximadamente 30 g/m?, mais preferivelmente de
aproximadamente 15 g/m? a aproximadamente 25 g/m?, e pode
compreender um material de fiacdc continua ou cardado
selecionado do grupo consistinde de: polipropileno,
polietileno, poliéster e outros homepolimeros e copolimeros

de peoliolefina.

A fim de fornecer artigos individuais (12) com as
propriedades desejaveis, o método de producdo bdasico
esbogado acima pode ser complementado por uma ou por mais

das seguintes etapas.

Na produgdo de uma fralda tipo calga, o adesivo
(36) peode ser aplicado, por exemplo, pulverizando ou
revestindo a manta laminada eldstica {14), depois do que
membros eldsticos (38) em forma de faixas ou de linhas
elasticas continuas sdo fixados em um padrdo curvado
através da manta laminada. Estes membros eldsticos (38) dao
forma a aberturas de perna elastificadas no artigo
terminado (12). Alternativamente, o adesivo pode ser

aplicado diretamente aos membros eldsticos em si.

Uma segunda manta de material (40) de material de

barreira de 1liguido, tal como uma pelicula pléastica
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elastica, pode, depois disso, ser aplicada sobre a manta
laminada eléastica (14) e os membros elédsticos (38). A
segunda manta de material pode ser fornecida com adesivo em
sua superficie voltada para a primeira manta (14) para

assegurar sua adesdo adequada 3 mesma.

Na concretizagdo ilustrada, uma terceirs manta de
material (42) € colocada sobre a manta laminada elistica
(14) e a segunda manta de material (40) e fixada sobre os
nucleos absorventes (16). A terceira manta eléstica de
material constituird a folha de cobertura do artigo
absorvente terminado. Como tal, esse pode consistir de um
material n&o-tecido, por exemplo, de fiacdo continua, via
Sopro, cardado, hidroentrelacado, de via umida, etc.. 0Os
materiais ndo-tecidos apropriados podem ser compostos de
fibras naturais, tais como fibras de polpa de madeira ou de
algoddo, fibras sintéticas, tais como de poliéster, de
polietileno, de polipropilenc, de viscose, etc. ou de uma
mistura de fibras naturais e sintéticas. 0 material da
folha de cobertura pode ainda ser composto de fibras de
estopa, gue podem ser ligadas entre si em um padrio dg
ligacdo, como divulgado, por exemplo, em EP-A-I 035 818.
Outros exemplos mais adicionais de materiais de folha de
cobertura s3o  espumes porosas, peliculas plésticas
perfuradas etc.. Os materiais gque servem como materiais de
folha de cobertura devem ser macios e ndo-irritantes a pele
¢ destinados a ser penetrados prontamente pelos liguidos do
corpo, por  exemplo, urina ou liguido menstrual.
Vantajosamente, a terceira manta de material tera

propriedades eldsticas. Antes que a terceira manta de
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material seja aplicada & segunda manta de material, a
terceira manta eléstica pode ser revestida com um adesivo

em sua superficie voltada para a sequnda manta de material.

Em um método de producio alternativo, a sequnda
manta de material (40) de material de barreira de liquido
pode ser omitida. Em vegz desta, um material nio-tecido pode
ser colocado sobre os membros eldsticos (38). O material de
barreira de liquido pode entdo ser incorporade em um
conjunto absorvente que compreende uma pelicula plastica,
um nucleo absorvente e a camada de superficie ndo-tecida.
Embora na Tigura 1 os membros elasticos (38), tal como
colocados na manta laminada eldstica, compreendam elastico
de area de gancho, deve ser compreendido que o eldstico de
drea de gancho pode ser alternativamente incorporade no

envoltério absorvente descrito,

Cada  um dos conjuntos de componentes  acima
descritos constitui uma manta (44} de producdo. As
aberturas (46) de perna sdo cortadas da manta de producgdo e
@ manta de produgdo ¢ entdo dobrada en duas na direcdo de
produgdo de modo que sejam formadas uma borda (48) de dobra
e uma borda aberta (50). A manta dobrada (44) de producdo é
entao intermitentemente soldada transversalmente & direcio
de produgdo ao longe das linhas (52) de solda que se
estendem da borda aberta (50) & borda em cada abertura de
perna (46}, A manta de producdo soldada (44) & dividida
entdo totalmente ao longo de cada linha (52) de solda de
modo que fraldas tipo calca individuais {12)  sejam

separadas da manta (44) de producdo. As fraldas individuais
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podem entdo ser sujeitadas a outras etapas de processamento

mais adicionais tais como dobramento e embalagen.

A manta laminada eldstica (14) de fraldas {12) tipo
calca assim produzida constitui a cobertura externa das
fraldas absorventes assinm descritas. De uma maneira
similar, a manta laminada elastica também pode constituir a
cobertura externa de muitos tipos de artigos absorventes
higiénicos descartdveis, tais como fraldas convencionais,
roupas para incontinéncia, absorventes intimos e forros de
calcinha. Deve ser compreendido que a manta laminada
elastica (14) ndo necessita cobrir toda a superficie
externa de tais artigos. Ao invés disso, em determinadas
condigdes pode ser desejavel ter uma reqifc da cobertura
externa ndo-elastica. Assim, por exemplo, a regido de
virilha de uma fralda pode ter uma reqifio da cobertura
externa que seja constituida por uma tira de material nio~
tecido ndo-eldstico limitado em um ou outro lado por uma
manta laminada elédstica. Desta maneira, os painéis
dianteiros e traseiros da fralda terdoc propriedades

eldsticas.
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REIVINDICACOES

1. Método para a producdo de artigos absorventes
higiénicos descartéveis (12}, caracterizado pelo fato de
cada artigo compreender:

uma manta laminada elédstica substancialmente homogénea
{14) que tem uma extensibilidade eldstica maxima em uma
primeira direcdo de pele menos 40%, preferivelmente de pelo
mencs 60%, e mais preferivelmente de pelo menos 80%, sob
uma carga extrema Fy, e

um nicleo absorvente (16) unido & dita manta laminada
elastica, dito método compreendendo as etapas de:

fornecer um comprimento continue de ditaz manta
laminada elastica (14) ;

avancar dito comprimento continuo de dita manta
laminada elédstica em uma direcfo de curso (a) que
corresponde a dita primeira direcdo;

unir ndcleos absorventes individuais (16) a dito
comprimento continuc de dita manta laminada eléstica em
intervalos espacados, e

formar  artigos  individuais (12) dos  nicleos
absorventes  individuais assim mentados e  do  dito
comprimento continuo de dita manta laminada eldstica,

por meio de que o dito comprimento continuo de dita
manta laminada eldstica (14) & mantido sob uma forca de
tragdo F, em dita direcdo de curso durante dito avanco,
dita forga de tracio Fi satisfazendo 3 condigdo: 0,03 F,<

F:<0,25 F,.
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2, Método de acorde com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de que a dita forga de tracic F.
satisfaz & condigdo: 0,05 FpS F0, 25 Fp.

3. Método de acordec com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de que a dita forca de tracido b
satisfaz & condigdo: 0,03 Fp< F20,20 Fp.

4, Método de acords com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de que a dita for¢a de tracdo F:
satisfaz & condicdo: 0,05 FpS F20,20 Fp.

5. Método de acordo com uma das relvindicagdes 1 a ¢,
caracterizado pelo fato de que a dita manta laminada
elastica (14) compreende uma primeira camada ndo-tecida
(26) afixada a uma primeira superficie (28) de uma camada
de pelicula (30).

6. Método de acordo com a reivindicagido 5,
caracterizado pelo fato de que a dita manta laminada
elastica (14) compreende ainda uma segunda camada ndo-
tecida (32) afixada a uma segunda superficie (34) da dita
camada de pelicula (30).

7. Método de acorde com a reivindicagdo 5 ou 6,
caracterizade pelo fato de que a dita camada de pelicula
(30) compreende uma pelicula elastica que tem um peso base
de aproximadamente 20 g/m® a aproximadamente 100 g/m?,
preferivelmente entre 20 e 60 g/m°.

8. Método de acordo com a reivindicacio 7,
caracterizado pelo fato de que a dita camada de pelicula
(30) € selecionada do grupo que consiste de polietilenos de
baixa cristalinidade, polietileno de baixa cristalinidade
catalisade em metaloceno, copolimeros de acetato de vinil

etileno (EVA), poliuretano, poliisopreno, copolimeros de
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butadienc-estireno, polimeros de bloco de estireno tais
como estireno/isopreno/estirenc (818), estirenc/butadienc/
estireno (SBS), copolimero de bloco de estireno/etilenc-
butadieno/estireno (SEBS) e misturas destes.

9. Método de acordo com a reivindicacdo 8§,
Caracterizado pelo fato de que a dita camada de pelicula
(30) é uma pelicula elastomérica perfurada de trés camadas
PE/pelicula baseada em estireno /PE.

10. Método de acordo com uma das reivindicacgdes 5 a 9,
caracterizado pelo fato de que dita primeira e/ou dita
segunda camada ndo-tecida (26; 32) tem um peso base de
aproximadamente 10 g/m’ a aproximadamente 40  g/m?,
preferivelmente de aproximadamente 12 g/m? a
aproximadamente 30 g/m?, mais  preferivelmente  de
aproximadamente 15 g/m” a aproximadamente 25 g/m?.

11. Método de acordo com a reivindicagido 10,
caracterizado pelo fato de que dita primeira e/ou dita
seqgunda camada ndo-tecida (26; 32) compreendem um material
de fiacdo continua ou cardado selecionado do grupo de
consistindo: polipropileno, polietileno, poliéster e outros
homopolimercs e copolimeros de poliolefina,

12, Método de acordo com uma das reivindicacdes
precedentes, caracterizado pelo fato de que a dita manta
eldstica de material {14) constitui a cobertura externa de
ditos artigos absorventes higiénicos descartaveis, ditos
artigos sende selecionados do grupo consistindo de fraldas,
artigos absorventes tipo calca, roupas para incontinéncia,

absorventes intimos e forros de calcinha.
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RESUMO
METODO PARA A PRODUCAO DE ARTIGOS ABSORVENTES DESCARTAVEIS

O pedido trata de um método para a producdo de
artigos absorventes higiénicos descartdveis (12} enm que
cada artigo tem uma manta laminada eléstica
substancialmente homogénea (14) tendo uma extensibilidade
eldstica maxima em uma primeira diregdo de pelo menos 40 %,
preferivelmente de pelo menos 60 %, e mais preferivelmente
de pelo menos 80 %, sob uma carga extrema Fp,, e um nacleo
absorvente (16) unido a manta laminada eldstica. 0 método
compreende as etapas de fornecer um comprimento continuo de
manta laminada eldstica (14); avangar o comprimentc
continuo da manta laminada eldstica em uma direcdo de curso
(A} que corresponde a primeira diregdo; unir nacleos
absorventes individuais (16) ao comprimento continuo de
manta laminada eldstica em intervalos espagados, e formar
artigos individuais (12) com os nucleos absorventes
individuais assim montados e o comprimento continuo de dita
manta laminada eldstica. 0 comprimento continuo de manta
laminada eldstica (14) é mantido sob uma forca de tracdo F.
na diregdc do curso durante o avango, com a forga de tracido

Fv satisfazendo & condicdo: 0,03 Fo £ B £0,25 Fp.



	Bibliographic_Data
	Description
	Claims
	Drawings
	Abstract



