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''FEIXE DE FIBRAS, MÉTODO PARA FABRICAR UMA FOLHA 

CONTÍNUA, FOLHA CONTÍNUA, PRODUTO E PRODUTO ACABADO" 

CAMPO TÉCNICO 

li I A presente invenção diz respeito a um feixe de fibras que tem 

boas propriedades de formação de feixe c espalhamento, c a uma folha 

contínua obtida pelo espalhamento deste feixe de fibras, e caracterizado pelo 

grande volume e maciez. Mais particularmente, a presente invenção diz 

respeito u um feixe de fibras caracterizado em que as fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas que constituem o feíxe de t1bras sào formadas em 

um feixe em urn estado de alta densidade de fibras nas etapas de 

empacotamento, di1'ltri buição física e estiramento. mas em seguida apresent.u 

ondulação espira] quando o feixe de fibras é estirado em uma etapa de 

espalhamento, e a força da manifestação desta ondulação espiral abre as fibras 

individuais. A presente invenção diz respeito adicionalmente a uma folha 

contínua caracterizada pelo grande volume c obtida pelo espalhamento deste 

feixe de fi bras, e a um produto acabado obtido usando esta fólha contínua. 

12J Fibras termop1ásticus conjugudas de PE/PP, PE/PET, PP/PET 

e sim i lares têm sido usadas para a camada superficial em absorventes 

femininos e outros produtos absorventes deste tipo. e em esfregões de 

limpeza, nos componentes de limpeza de panos de esfregões e assim por 

diante. Essas fibras contínuas termophisticas conjugadas são algumas vezes 

usadas na forma de uma folha contínua obtida pelo espalhamento de urn feixe 

de fibras contínuas. 

l3] Em um feixe de fibras contínuas, fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas que foram ondulados sào formadas em um feí xe de 

maneira aderir umas nas outras e estão em um estado de alta densidade de 

fibras. Quando um reixe como este é processado na camada superficial de 

absorventes femimnos, nos componentes de tecidos de Jimpeza e assim por 
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diante, a fabricação desses produtos imJui uma etapa na quu] us fibras 

contínuas termoplásticas conjugadas que constituem o feixe de fibras são 

separadas umas das outras na direção da largura para aumentar a largura 

aparente, que é conhecida como uma etapa de espalhamento. O resultado 

desta etapa de espalhamento é que as fibras contínuas tcrmophisticas 

conjugadas que foram enfardadas em um feixe de fibras em um estado de alta 

densidade de fibras se desprendem unws das outras para obter uma folha 

contínua em um estado de baixa densi.dade de fibrus. A camada superfi.:.:üd 

dos absorventes femininos, dos componentes de tecídos de limpeza e assim 

por diante são fabricados de uma folha contínua obt.ida desta maneira e com 

uma densidade aparente e de fibras que são substancialmente uniformes na 

direção da largura. 

14] Vários métodos têm sido empregados para abrir um feixe de 

fibras e obter uma folha contínua uniforme. Por exemplo, a publicação do 

pedido de patente japonês (doravante referido como "JP KOKAI") no. Hei 

9.273037 revela que uma estopa (feixe de fibras) com uma ondulação 

aparentemente existente e/ou ondulação latente; um tamanho de um único 

filamento de 0,5 a l 00 denieL um denier total de l 0.000 a 300.000, e uma 

ondulação aparentemente existente de 1 O a 50 ondulações por 25 mm tem 

mna largura que está em uma faixa favorável durante o estiramento e 

espa1hamento, e pode ser espalhada uniformemente a alta velocidade. No 

entanto, existe mmt necessidade de um feixe de fibras que produza uma folha 

contínua de alto volume mais et1cienternente, e desta folha contínua de alto 

volume. 

15] JP KOKAI no. 2002-69781 revela um método para espalhar 

uma estopa (feixe de fibras) aplicando tensão na estopa entre rolos com uma 

velocidade diferencial e em seguida contraindo elasticamente e conferindo 

alongamento e contração na ondulaç~o. em que uma chapa corrediça é 

colocada em contato com a estopa entre os rolos para deslocar as fi bras na 
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direção de ali mentução e fazer com que e]us espalhem melhor. No entunto, 

isto exige a instalação de uma chapa corrediça no equipamento, e a colocação 

da estopa e da chapa corrediça em contato complica o trabalho, e esses dois 

levam a consideníveis aumentos nos custos. 

16J Assim, tentativas de espaJhar um feixe de fibras e obter uma 

folha contínua uni forme com aha produtividade têm sido feitas dos pontos de 

vista tanto de melhoria do feixe de libras (o material) quanto de melhoria do 

método de espalhamento. Entretanto, se considerarmos o custo, facilidade de 

trabalho, produtividade e as propriedades e desempenho da folha contínua 

resultante e dos produtos acabados obtidos a partir desta folha continua. um 

método satisfatório ainda tem que ser encontrado. 
- -

DESCRIÇAO DA .lNVENÇAO 

171 É um objetivo da presente invenção fornecer um feixe de 

fibras que alcance um bom equilíb1io entre as propriedades e desempenho da 

folha contínua rcsu ltante c dos produtos acabados obtidos desta fo]ha 

contínua, e custo. facílídade de trabalho e produtividade. Maís 

especificamente, é um objetivo da presente invenção fornecer um feixe de 

fibras que é formado em um feixe em um estudo de alta densidade de fibras 

nas etapas de formação de feíxe, dístribuição físíca e remoção, mas que tem 

uma ondulação latente, e que apresenta ondulação espiral em uma etapa de 

espalhamento, provendo uma folha contínua de alto volume com excelente 

toque macio. É um outro objetivo da presente invenção fomecer um método 

para fabrícar uma folha contínua na qual este feíxe de fibras é usado. É um 

outro objetivo da presente invenção fornecer uma folha continua que é 

uniforme e que tem alto volume e excelente loque macio. É um outro objetivo 

da presente invenção fornecer um elemento e produto acabado obtidos usando 

esta folha contínua. 

181 Em decorrência de pesquisa diJigent.e volLada para solucionar 

os problemas citados, os inventores descobriram que, se o denier de um único 



4/59 

fi lamenl.o específico, denier to tu], número de ondu lw;;ões aparentemente 

existentes. densidade do feixe de tlbras e razão de den:-;ídade pelo 

espalhamento forem satisfeitos em um feixe de fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas no qual o centro de gru vidade dos componentes 

conjugados varia entre os componentes conjugados em uma seção transversal 

da fibra, é possível obter uma folha contínua que é uniforme e que tem aJto 

volume e excelent.e toque macio a partir deste feixe de fibras por meio de uma 

etapa de espalhamento. Mais especi.fi.camente, os in venlores aperfeiçoaram a 

invenção descobrindo que, uma vez que o feixe de fíbras é formado em um 

em um estado de alta densidade de fibras antes de ser espalhado, ele 

pode ser enfardado bem e ser mais fth.::il de manusear e, quando ele é então 

submetido a um tratamento de estiramento adequado em uma etapa de 

espalhamento, a ondulação latente das fibras contínuas termoplásticas 

conjugadas que formam o feixe de fibras será manifestada, ou seja. a estrutura 

seccional transversal das fibras produzirá uma ondulação espiral, e assim a 

força desta manifestação abre o feíxe de fibras bem extremamente, e. em 

virtude de a folha contínua espalhada resultante compreender fibras continuas 

termophísticas conjugadas com uma ondulação espiraL ela tem alto volume e 

excelente toque macío. 

r91 Ponanto, a presente invenção é um feixe de fibras com um 

denier total de 10.000 a 500.000 dtex, obtido pelo empacotamento de libras 

contínuas termophisticas conjugadas que têm um denicr de um ünico 

fi lamento de 05 a l 00 dtex/f e no qual o centro de gravidade de componentes 

conjugados varia entre os componentes conjugados em uma seção transversal 

da fibra, em que tts fibras contínuas termopltistic,ls conjugadas que constituem 

o feixe de tibras têm uma ondulação espontânea de X a 30 ondulações por 

254 em, a densidade do feixe de fibras definida por O 1/(W 1 x L 1) (onde O 1 

é o denier total, W 1 é a largura do feixe de fibras e L l é a espessura do feixe 

de fibras) é l 00 a 2.000 dtex/mm:!. e a razão de densidade pelo cspaJhamento 
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(a densidade da foBm contínua/densidade do feixe de fi bms depois do 

espalhamento pelo estiramento a uma razão de 1,6 em uma máquina de 

espalhamento com um rolo puxador a uma velocidade de 25 m/min e uma 

temperatura do feixe de fibras de 25°C) é O, I O ou menos. 

110] No feixe de fibras supramencionado. é bom que o 

alongamento das fjbras contínuas tennoplásticas conjugadas seja pelo menos 

70%. 

lll J Exemplos da forma do conjugado das fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas íncluem seções transversal da fíbra que têm uma 

estrutura de invólucro~núcleo excêntrica. uma estrutura lado a lado, ou uma 

estrutura multicamudas. lJmu estrutura de invólucro~núdeo excêntrica é um 

exemplo pm1icularmente bom. Se as fibras contínuas termoplásticas 

conjugadas tiverem uma estrutura de invólucro-núcleo excêntrica. é bom que 

a excentricidade do componente do núcleo seja pelo menos 02. 

I 1 2J A presente invenção é também um método para fabricar mm.l 

folha contínua, compreendendo urna etapa de estírar e espalhar o feixe de 

fibras supran1encionado. Mais especificamente, ela é um n1étodo para fabricar 

mna folha contínm1, compreendendo uma etapa de espalhar o feixe de fibras 

supramencionado a uma razão de estíramento de lA a 3,0. 

[ 13] A presente invenção está também direcionada para uma foJha 

contínua com um denier total de I 0.000 a i .000.000 dtex. na qual as fibras 

contínuas termoplásticas conjugadas que têm um denicr de um único 

filamento de 0,5 a 1 00 dtex/f e nas quais a largura do centro de gravídade dos 

componentes conjugados varia entre os componentes conjugados em uma 

:-;cção tnmsver:-;al da fibra são alinhados em uma única direção, em que as 

fibras continuas termoplásticas conjugadas têm uma ondulação espiral de 1 O a 

1 00 ondulações por 2,54 em, e a densidade da folha contínua definida por 

D2/(W2 x L2) (onde 02 é o denier total, \V2 é a largura da folha contínua, e 

L2 é a espessura da folha contínua) é 5 a 80 dtex/mm~. Na folha contínua da 
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presente invenção, um comprimento de fibm aparente das fibras que 

constituem a folha contínua e o comprimento da folha contínua em uma 

direção do comprimento da fibra são en1 geral idênticos. Aqui, o comprimento 

da fibra aparente ou comprimento aparente da fibra denota o comprimento da 

fibra sem carregamento, mas não o comprimento da fibra na condição de 

nivelamento das ondulações sob um carregamento. 

I 141 Exemplos da forma do conjugado das fibras contínuas 

termoplústicas conjugadas incluem seçôes tnmsversuis de fibra que têm uma 

estrutura de invólucro-núcleo excêntrica, uma estrutura lado a lado ou uma 

estrutura multicamadas. Se as fibras contínuas termophísticas conjugadas 

tiverem uma estrutura de invólucro-núcleo excêntrica. é bom que a 

excentricidade do componente do núcleo seja pelo menos 0,2. 

I 15] Esta folha contínua pode ser obtida pelo espalhamento do feixe 

de fibras supramencionado pelo seu estiramento a uma razão de lA a 3.0. 

ll6 J A presente invenção está adicionalmente voltada para um 

elemento obtído usando a folha contínua supramencíonada. Uma folha 

contínua na qual as fibras contínuas termopJásticas conjugadas têm urna 

ondulação espiral superior a 100 ondulaçôes por 2,54 cm, e a densidade da 

folha contínua definida por 02/(\V2 x L2) (onde 02 é o denier total, V·./2 é a 

largura da folha contínua e L2 é a espessura da folha contínua) é 1 O a 100 

dtex/nnn2 pode ser obtida tratando termicamente a folha contínua 

supramcncionada na qual as fibras têm uma ondulação cspi ral de 1 O a l 00 

ondulações por 2,54 em e a densidade da folha contínua definida por 02/(W2 

x L2) (onde 02 é o denier t.ota1, \V2 é a largura da folha contínua e L2 é a 

cspcssun1 <.hl folha contínua) é 5 a 80 dtcxhm11 2. A folha contínua obtida é 

adequada como um elemento estirável. A temperatura na qual a folha 

contínua é t.ratada termicamente aqui é favoravelmente 80 a l25°C. 

I 17 I A presente invenção está adicionalmente voltada para um 

produto obtido usando a folha contínua ou elemento supramencionado. Este 



7/59 

produto é, por exemplo, um no qual a fo1ha contfnuu suprumencionadu, nu 

qual as tlbras têm uma ondulação espiral superior a 100 ondulações por 2.54 

em. e a densidade da folha contínua definida por D2/(\V2 x L2) (onde D2 é o 

denier total, "V./2 é u largura da folha contínua e L2 é a espessura da folha 

contínua) é I O a I 00 dtex/mm2, é integrada por uma pluralidade de porções de 

união por calor parcial a uma outra folha contínua ou uma folha que não tem 

ondulações espirais, ou a uma outra folha contínua ou uma folha com menos 

que 100 onduhu;ões espirais por 2.54 em, e um ]aço no qua] a outra folha 

contínua ou folha salíenta-se é formada entre as porções de união por calor 

paretats. 

ll8 J presente invenção é também um produto em que uma 

pluralidade dos elementos supramencionados, nos quais o comprimento 

aparente das fibras que constítuem o elemento é entre 3 e 50 mm. é lígada por 

calor por partes dos elementos a uma folha contínua ou folha que serve como 

uma base. 

I I 9] A presente invenção está adícíonalmente vohada para um 

produto acabado obtido usando a folha contínua. elemento ou produto 

supran1encionado. 

[20] O feixe de tlbras da presente ínvenção, no qual tlbras 

contínuas termoplásticas conjugadas nas quais o centro de gravidade dos 

componentes conjugados varia entre os componentes conjugados em uma 

seção transversa] da fibra são alinhados em unm única direção, é feito em um 

feixe em um estado de alta densidade de fibras antes do espalhamento do 

feixe de fibras, e pode ser facilment.e embalado em um recipiente de 

embalagem e facilmente puxado pun1 cima de um recipiente de embalagem. 

Na etapa de espalhamento subsequente, a estrutura seccional transversal das 

fibras produzirá uma ondulação espiral, e assim o feixe se abre extremamente 

bem. O feixe de fibras da presente invenção pode ser estirudo e espalhado 

para obter uma folha contínua corn toque pmticu]armcntc bom e volume 



8/59 

muito alto. Por exemplo, a densidade da fo]ha (.:Ontínua seni entre 5 e 80 

dtex/mm2. 

f21] A folha continua espalhada da presente invenção, na qual 

fibras cont.ínuas termoplásticas (.:Onjugadas nas quais o centro de gravidade 

dos componentes conjugados varia entre os componentes conjugados em uma 

seção transversal da fíbra estão aJinhados em uma únka direção, tem alto 

volume e excelente toque macio em \drtude de as fibras contínuas 

termoplústicas conjugadas terem uma onduJação espiral. A folha contínua da 

presente invenção é também adequada para processamento adícíonal em 

\dnude de as fibras continuas termoplásticas conjugadas das quais ela é 

constit.uída terem uma ondulação latente. Assim, a folha contínua da presente 

invenção pode ser usada favoravelmente na camada supettkial de produtos 

absorventes, elementos de limpeza, filtros e assim por diante que tirarão 

vantagem do alto volume e bom toque da folha contínua. suas características 

de ondulação espiral fina e de sua ondulação latente. Produtos com uma 

maciez podem ser produzidos a pmtír da folha contínua da presente invenção, 

e ela pode ser processada em um absorventes femininos e outros tais produtos 

absorventes, almofadas de bandagem e almofadas absorventes da 

transpiração, cataplasmas, folhas que absorvem líquidos, elementos de 

limpeza tais como tecidos de limpeza e esfregões, filtros de ar e filtros de 

líquido. 

DESCRIÇÃO RESUMIDA DOS DESENHOS 

f22] A figura 1 ilustra esquematicamente uma seção transversal de 

um elemento obtido no exemplo funcional 6 antes do tratamenw térmico; 

l23] figura 2 ilustra esquematkumente uma se\ão transversal de 

um elemento obtído no exemplo funcional 6 depois do tratamento térmico; 

124] A figura 3 ilustra esquematicamente uma seção transversal de 

um elemento obtido no exemplo funciona] 9 antes do tratamento térmico; e 

125] A figura 4 ilustra esquematicamente uma seção transversal de 
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um elemento obtido no exemplo funcional 9 depois do tratamento térmico. 

fvtELHOR MANEIRA DE REALIZAR A INVENÇÃO 

f261 A presente invenção será agora descrita com detalhes por tneio 

das modalidades da invenção. 

l27J O fe1xe de fibras da presente invenção é caracterizado por ser 

constituído de fibras contínuas termoplástícas conjugadas que são formadas 

em um feixe alinhadas na mesma direção. 

l28] As fibras contínuas termop]ásticas conjugadus sao obtidas 

conjugando-se e extrusando com resfriamento super-rápido polietileno, 

polipropileno, copoHmeros bimírios a quaternârios de polimetilpenteno e 

outras tuis poliolefinas, poliamidas tipificadas por Iu1ilon 6, náilon 66 ou 

simi]ares, poliéster tipificados por poli(tereftalato de etileno), polí(tereftalato 

de butileno, elastômeros de poliéster. poliésteres de baixo ponto de fusão 

obtidos peJa copolimerização de ácido isoftálico ou similares como o 

componente ácido, ou similares, tluoro-resinas e ass1m por diante. Não 

existem restrições pmtícu]ares a respeito do número de componentes 

conjugados. e o n1ateríal pode ser um componente de dois componentes, ou de 

três ou mais componentes, sem nenhum tipo de problema. T;;unbém, as resinas 

termoplásticas supramencionadas podem ser usadas isoladamente ou em 

misturas de dois ou mais tipos. 

129] Do ponto de vista de poder conrerir vedação a quente ou 

outros aspectos de Jigação a quente às fibras conlfnuas lcrmopJásticas 

conjugadas que constituem o feixe de fibras. a conjugação de componente 

com diferentes pontos de fusão é preferível. e este diferencial de ponto de 

fusfio é preferivehnente pelo menos 20°C, e 'linda mais preferivelmente pelo 

menos 50°C. É preferível que o diferencial de ponto de fusão seja pelo menos 

20oC em virtude de a ligação a quente poder ser realizada sem nenhuma 

contração térmica pronunciada dos componentes de aJto ponto de fusão. É 

ainda mais favorável que o diferencial de ponto de fusão seja pelo menos 
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50°C em virtude de a temperatura de un iuo por calor poder ser estabelecida 

maís alta, de maneira que a vedação a quente leve menos tempo, e isto 

aumenta a produ ti v idade. 

[30] Uma boa maneira de obter uma folha contínua de alto volume 

é usar uma resina que é resistente a aglutinação na etapa de onduJar e que 

manifeste facilmente ondulação espiral quando estirada na etapa de 

espalhamento. Deste ponto de vista. é melhor que a cristalinidade da resina 

termophística que forma a superfície da fibra seja maior. Especifican1ente, 

entre os vários poJietilenos disponíveis, é melhor usar um polietíleno de alta 

densidade em vez de um polietileno de baixa densidade ou um polietileno de 

baixa densidade li nettr. No c uso de uma resina termoplástica a base de 

po] ipropileno. é melhor usar um poli propi leno obtido por homopol irnerização 

de propileno, em vez de um copo1fmero binário a quaternário de propileno e 

outras a-olefinas. 

l3 l J Exemplos de tais combinações incluem 

po1ietileno/polipropi1eno de a]ta densídade. polietileno/poH(tereftalato de 

etileno) de alta densidade e polipropileno/poli(tereftalato de etileno). 

132J A razão em peso entre o componente de alto ponto de fusão e 

o componente de baixo ponto de fusão dessas t1bras contínuas termoplástícas 

conjugadas é tal que o componente de alto ponto de fusão responda por lO a 

90 em peso e o componente de baixo ponto de rusão por lO a 90 % em 

peso, c preferivcln1cntc de maneira la] que o componente de alto ponto de 

fusão responda por 30 a 70 em peso e o componente de baí xo ponto de 

fusão por 70 a 30 em peso. É preferível que o cmnponente de alto pomo de 

fusão responda por pelo menos 1 O 9( em peso em virtude de a vedação a 

quente ou outra tal uni ao por calor pode ser reaHzada sem contração excessiva 

das fíbras cont(nuas t.ermoplásticas conjugadas. Também, é preferível que o 

componente de baixo ponto de fusão responda por pelo menos I O em peso 

em virtude de poder ser obtida a resistência de união por calor satisfatória. Se 
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o (.:Omponente de ulto ponto de fusão e o componente de baixo ponto de fusão 

ambos responderem por entre lO e 90 em peso, um excelente equílíbrio 

será alcançado entre a resistência da união e a retenção de forn1a durante a 

união por calor, e este equilíbrio será ainda melhor se o componenle de alto 

ponto de fusão c o componente de buixo ponto de fusão umbos responderem 

por entre 30 e 70 em peso. 

1331 As fibras contínuas termoplásticas conjugadas que constit.uem 

o feixe de fibrus da presente inven~ão sfio caracterizadas em que o (;entro de 

gravidade dos componentes conjugados var1a entre os componentes 

conjugados em uma seção transversa] da fibra. As fibras contínuas 

termoplústicas conjug~.tdas têrn uma ondu]a~ão latente que é at.ribuídtt a esta 

estrutura secc1onal transversa}. e esta onduJação se manifesta quando as fibras 

são submetidas a estiramento, tratamento térmico ou similares. Não existem 

restrições particulares a respeito da forma de conjugação, desde que o centro 

de gravidade dos componentes conjugados varie entre os componentes 

conjugados em uma seção transversa] da fibra, mas exemplos incluem uma 

estrutura de núcleo protegido excêntrica. uma estrutura lado a lado ou uma 

estrutura multicamadus de três ou mais (.:Omponentes. Desses, uma estrutura 

de invólucro-núdeo excêntrica é parti cu 1 armente favorável quando se leva em 

consideração as características de toque macio e atrito superficial das fíbras, 

caructerísticas de vedação a quente e assim por diant.e. Em virtude de o 

componente de baixo ponto de fusão cobrir a superfície da fibra no caso de 

uma estrutura de núcleo protegida excêntrica, o produto tem a maciez 

originada no componente de baixo ponto de fusão~ e a vedação a quente e 

outm tal união por calor são também excelentes. Não existem rcstri.çõcs 

pal1iculares a respeito da forma da seção transversa] da fibra, que pode ser 

círcular, oca, ou não circular. e várias formas seccionais transversais podem 

ser obt.idas selecionando-se conveniernemente a forma do equiparnento de 

fiação. 
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l34! Quando a seçfio tnmsversa] das fibras .;;ontínuas termoplásticas 

conjugadas tem uma estmtura de núcleo de proteção excêntrica. a 

excentricidade do componente do núcleo que é o componente de alto ponto de 

fusão é preferivelmente pelo menos 0.2, e ainda mais preferivelmente pelo 

menos 0,3. A excentricidade aqui pode ser cakuJada peJa equação seguinte 

usando uma micrografia da seção transversal da vibra ou similar. 

135] 

l36J 

[371 

Excentricidade (h)= d/r 

r = ruio da fibra gera] ._, 

d = distância do ponto central da flbra gera] até o ponto central 

do componente do núc1eo. 

138! A excentricidade pode ser ajustada variando~se o desenho do 

bico usudo na extrusão com resfriamento super-rápido, o tipo de resinas 

termoplásticas que são conjugadas, a vazão de fusão, as condições de 

temperatura durante a extrusão com resfriamento super-rápido e assim por 

diante, mas a excentricidade afetu como a ondulação espira] se manifesta pelo 

estíramento do feixe de fibras na etapa de espalhamento. m feíxe de fibras 

constituído de fibras contínuas termoplásticas conjugadas cuja excentricidade 

é pelo menos 0.2 terá uma boa manifestuçfio de ondulação espiral, e assim se 

abrirá bem e terá excelente toque macío e alto vo]ume. Essas características 

serão particularmente boas se a excentricidade for pelo menos 0,3. 

139] O feixe de fibras da presente invenção pode ser constituído de 

um único tipo de fibras contínuas termoplásti.;;as conjugadas, ou pode ser 

constituído de dois ou maís típos de fíbras contínuas termoplásticas 

conjugadas. Não existem restriçôes particulares a respeito da forma de 

misturu, se o feixe for constituído de dois ou mais tipos de fibras contínuus 

termoplásticas conjugadas, e os típos podem ser místurados a]eatoríamente, 

ou misturados em paralelo na direção da largura do feixe de fibras. ou 

misturados de maneira a ser laminudos na direção da espessura do feixe de 

fibras. Exemplos de diferentes tipos de fibras contínuas termoplásticas 
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c;..~onjugudas induem 'H.J.ueles que diferem nu constituição du resmu, forma 

seccional transversal, tamanho de um único filamento, alongamento de um 

único fílamento. n(unero de ondulações, excentricidade e coloração. 

140] At~ o ponto em que o ereito da presente invenção não é 

comprometido, a resina termoplástica usada como matéria-prima para as 

fibras contínuas termoplástícas conjugadas que constituem o feixe de fibras da 

presente invenção pode conter antioxidantes. estabilizantes de luz. 

absorventes UV, neutralizantes, nudeadores. estubiJizadores de epóxi, 

lubri t1cantes, bacterkídas, desodorantes. retardantes de chama. agentes anti­

estáticos, pigmentos, plastit1cantes. outras resinas termoplásticas e assim por 

diante. 

l4 I] Um exemplo do método para fabricar o feixe de fibras da 

presente í nvenção serli. dado agora. 

1421 O feixe de fibras da presente invenção é normalmente 

fabricado usando uma máquina de extrusão com resfriamento super-rápido 

ordinária, e o dispositivo de fiação de conjugação pode ser um tipo lado a 

lado padrão. tipo núcleo-invôlucro excêntrico. tipo multicamadas ou 

:simi1ures. A temperatura de centrifug;;lção é preferivelmente entre 200°C e 

330°C, e é bom que a taxa de captação seja cerca de 300 a I .500 m/min. O 

número desejado de mamentos não estirados obtidos desta maneira é 

agrupado e introduzido na máquina de estirament.o, onde eles são 

con vcnicntemenle submetidos ao esti ramenlo e/ou tratamento térmico, c em 

seguída guiados para uma etapa de formação da ondulação. É normalmente 

preferível que a razão de estiramento aqui seja cerca de 1.2 a 9,0. Não existem 

restrições particuJures a respeito da temperutum de estiramento ou à 

temperatura de tratamento térmico. que pode ser conven íentemente 

selecionada de acordo com a estabilídade da etapa de estiramento, as 

características de contração térmica das fibras contínuas termoplásticas 

conjugadas obtidas pelo estiramento, das caractcrístkas de processamento 
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adicional, e assun por diante, mas normalmente umu altu temperutura é 

preferida, desde que as t1bras contínuas termoplásticas conjugadas nao se 

fundam umas nas outras. 

14ll O denier de um único filamento especificado das fibras 

contínuas termophisticas conjugadas no feixe de fibras da presente invenção e 

o denier total especificado do dito feixe de t1bras podem ser obtidos 

selecionando-se adequadamente as v'irias condições no curso da fabricação do 

feixe de fi bras. 

[44] O deníer de um único fiJamento das fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas que constituem o feixe de fibnts da presente 

invenção é 0,5 a 100 dtex/L e preferi ve1 rnente LO a 70 dtex/L e ainda mais 

preferivelmente 2,0 a 30 dtex/f. Se o denier de um único fiJamento for pelo 

menos 0.5 dtex/f. a resí stência de uma única fibra será alta. haverá menos 

ruptura de fi]amento durante o espalhamento, e o espalhamento pode ser 

realizado a uma maior produtividade. Se o denier de um único filamento for 

1 fXJ dtex/f ou menos, a formação do feixe de fíbras será melhor, haverá menos 

embaralhamento quando o feixe de fibras for puxado para cima. e o 

espulhumento sení melhorado. Se o denier de um único filamento for entre l ,O 

e 70 dtex/f. então a resistêncía da fibra será ainda mais alta, a formação do 

feixe de fibras será me]hor e o espaJharnento será aí nda me]hor e, se a faixa 

for de 2,0 a 30 dtex, a resistência da fibra será ainda mais alta. a rormação do 

feixe de fibras será melhor c o espalhamento será meJhorado ainda mais. 

f45] O feixe de t1bras da presente ínvençao tem um denier total de 

10.000 a 500.000 dtex, e preferivelmente 20.000 a 300.000 e ainda mais 

preferivelmente 40.000 a 200.00000 dtex. Se o denicr tola] for pelo menos 

1 O .000 dtex, h a verá um número adequado de fíbras contínuas termoplásticas 

conjugadas que constituem o feixe de fíbras. a formação do feixe será 

melhorada e haverá n1enos irregularidade durante o esp,dhamento. Se o denier 

total for 500.000 dtex ou menos, haverá menos torção, aglomeração c 
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entrela~amento do feixe de fibras. Portanto, se o denier totul for na faixa de 

10.000 a 500.000 dtex, o processamento estável pode ser realizado sem 

problema, e é preferível que a faixa seja de 20.000 a 300.000 dtex, e ainda 

mais preferivelmente de 40.000 a 200.000 dtex, em vinude de o 

processamento poder ser realizado a uma veloei.dadc mais alta. 

f46] As fíbras contínuas termoplásticas conjugadas que constituem 

o feixe de fibras da presente invenção são onduladas, e o número de 

ondula~õcs é 8 u 30 por 2,54 em. e preferi.velmcntc 1 O a 20 por 2,54 em, c 

ainda maís preferivelmente l2 a 18 por 2.54 em. Se o número de ondulaçües 

for pelo menos 8 por 2,54 em, as fibras formarão bem o feixe e poderão ser 

acondicionadas bem em um recipiente de embalagem, haverá menos 

entrela~amento do feixe de fibras ou separação e bambeamento entre tlbras 

quando o feixe de fibras for puxado para cima de um recipiente de 

embalagem. e não haverá efeito adverso na etapa de espalhamento. Se o 

número de ondulações não for mais que 30 por 2.54 em, não haverá 

diminuição na capacidade de o feixe poder se espalhar por causa de 

entrelaçamento excessivo das fibras contínuas termoplásticas conjugadas, e 

novamente o efeito adverso na etapa de espalhamento pode ser evitado. 

Também, se for feita uma tentativa de conferir mais de 30 ondula~ões por 

2.54 em, o dispositivo de ondulação precisará aplicar pressão excessiva nas 

fibras continuas termoplásticas conjugadas, e ist.o pode reduzir a uniformidade 

da ondulação ou fazer com que as fibras grudem umas nas outras. Não 

existem restrições particu]ares a respeito da forma das ondu I ações, exemplos 

das quais incluem uma ondulação em zigue-zague serTilhada; uma ondulação 

em forma de !1, uma ondulação cspirul. mus, se levarmos em conta a 

capacidade de elas formarem feixe, de elas serem puxadas para cima de um 

recipiente de embalagem, e assim por diante, urna ondulação em zigue-zague 

serrilhada ou um'l ondulação em forma de n é particularmente favon1ve1. 

147] Não existem restrições parti cu lares a respeito de corno as 
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ondula~õe:-; são conferidas, mas exemplo:-; incluem um método no qual um 

dísposítÍ\lO de ondulação de caíxa de estufamento é usado, um método no qual 

um gás é pressionado por vapor de alta temperatura e alta pressão ou pelo ar 

aquecido e pressuriteado, e um método no qual ondula~ões são conferidas 

empurrando um feixe de fibras entre um par de elementos rotativos de alta 

velocidade tal como um dispositivo de ondulação de alta velocidade. 

Também, ondulações em z1gue-zague podem ser conferidas por um dos 

métodos de ondula~ão citados, em seguida o feixe pode ser tratado 

termicamente para produzir dímínutas mudanças nas ondulações e assím 

atingir uma ondulação em forma de n. 
148J A superfície das fibras contínuas termophisticas conjugadas 

que constituem o feixe de fibras da presente invenção é preferivelmente 

tratada com um agente de tratamento de fibra e. embora não hajam restriçôes 

pa11iculares a respeito da quantidade na qual o agente é aplicado, 0,01 a 1.5 

em pc:-;o é preferível. a função do agente de tratamento de fibra será 

adequadamente apresentada, desde que o agente de tratamento de fibra grude 

em uma quantidade de pelo menos 0.0 I em peso. f: também preferível que 

o agente de tmtumento de fibra grude em uma quantidade de não mui:-; que l ,5 

CJf.•· em peso em virtude de não serem encontrados problemas na etapa de 

espalhamento subsequente em decorrência da pegajosidade atribuível ao 

agente de tratamento de fibra. Nem tampouco exist.em restriçôes particulares a 

respeilo do tipo de agente de tratamento de fibra, c vários tipos de agente de 

tratamento de fibra podem ser selecionados de acordo com a apJícação visada, 

tais como agen(es para tornar as fibras hidrofílicas ou repelentes de água. ou 

panl reduzir o tllrito. melhorar a capacidade de forma~ão do feixe e assim por 

diante. Em particular, conforme descrito em JP KOKAI 2006-002329. no 

caso de um feixe de fibras constituído de fibras contínuas terrnoplástícas 

conjugadas trat,.tdo com um agente de tratamento de fibra não iônico contendo 

como seu componente principal pelo menos um composto selecionado do 
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grupo 4ue consiste em ésteres de ácido graxo de sorbitano e ésteres de ácido 

graxo do éter de alquil polixía1qui1eno, as fibras podem ser facílmente 

atribuídas com uma carga elétrica, submetendo-as a um tratamento de ._0 

eletreto, tratamento de atrito ou similares, e um reixe de fibras como este pode 

ser usado com proveito como um elemento de um fi llro ou tecido de 1 impeza 

que coleta sujeira extremamente bern. 

1491 O feixe de fibras da presente invenção é tal que a densidade do 

feixe de fibras definida a seguir é de 100 u 2.000 dtex/mm2, e preferivelmente 

2(X) a 1.800 dtex/mrn'!, e ainda mais preferivelmente 400 a 1.500 dtex/mm~. 

r 50 I densidade do feixe de fl bras = D 1 (\V] X L] ) 

15] J D l aqui é o denier total do feixe de fibras (dtex), \V 1 ' e u 

largura do feixe de fibras antes do espalhamento (unidades: mm) e L 1 é a 

espessura do feíxe de fibras antes do espalhamento (unidades: mm). 

1521 Se a densidade do feixe de fibras for muito baixa. as fibras não 

formarão bem o feixe, as fibras que constituem o feixe de fibras podem se 

separar e os t11amentos únicos resultantes podem t1car emaranhados, causando 

nôs e entrelaçamento dos feixes de fibras. Qualquer tal aglomeração ou 

entrelaçamento dos feixes de fibrus ufehl adversumente u estubiJidade quando 

os feíxes de fibras forem puxados para cima do recipiente de embalagem. 

Também, a separação das fibras que constituem o feixe de fibras está Jigada 

ao espulhamento menos uniforme do feixe de fibras. tornando impossível 

obter uma folha contínua com densidade c volume de folha contínua 

uniforme. Para evítar esses problemas, a densidade do feixe de tlbras é 

preferivelmente pelo menos l 00 dtex/mm1. Por outro lado, se a densidade do 

feixe de fibras for muito alta, pode ser impossível obter um feixe de fibnJs 

composto de fibras contínuas termoplástícas conjugadas que foram onduladas 

uniformemente. E, mesmo se um feixe como este puder ser obtido, uma vez 

que pressão excessiva é aplicadu nas fibras contínuas termoplásticus 

conjugadas durante a etapa de formação da ondulação, as fibras podern se 



18 I 59 

aderir umus nus outms, que, novamente. levu u um espalhamento menos 

uniforme do feíxe de t1bras, tornando impossível obter uma folha contínua 

com densidade e volume de folha contínua uniforme. Para evitar esses 

problemas, a densidade do feixe de fibras é preferivelmente não mais que 

2.000 dtcx/mm2. Se a densidade do feixe de fibras for entre l 00 c 2.000 

dtex/mm.:!, as fibras formarão bem o feixe, os feixes podem ser puxados bem 

para cima de um recipiente de embalagem, e o espalhamento do feixe de 

fibras será uniforme. Uma ·xu de 200 u J .800 dtex/mm2 é melhor, e 400 a 

1 .500 dtex/mm~ é também melhor. 

f 53] A densidade do feixe de fibras está estritamente correlacionada 

com o volume da porção de transferência da ondulação mt etapa de formação 

da ondulação e com o denier total do feixe de fibras, mas também depende do 

número de ondulaç<"les aparentemente existentes na etapa de formação da 

ondulação, e da temperatura de tratamento térmico subsequente, e outros 

fatores. Em outras palavras, a densidade do feixe de fibras pode ser t~ustada 

na faixa citada selecionando-se con venienternente essas condições. 

154] Com o feixe de fibras da presente invenção. a razão de 

densidude pelo espalhamento definidu a seguir é O, lO ou menos, e 

preferivelmente 0,08 ou menos. e aínda maís preferivelmente OJ)6 ou menos. 

rss] razão de densidade pelo espalhamento = (densidade da folha 

contínua/densidade do feixe de fibras) 

l56] (A razão de densidade supramcncionada pelo cspa]hamento é a 

razão de densidade depois do espalhamento do feixe de fibras pelo 

estiramento a uma razão de 1 ,6 em uma máquina espalhamento de rolo 

puxador a umu velocidade de 25 n1/minutos e uma temperatura do fci xc de 

fibras de 25°C, e expressa até que ponto o volume é aumentado pelo 

espalhamento do feixe. As condições de espa1hamento citadas são para medir 

a razão de densidade pelo espalhamento do feixe de fibras, e as condições de 

espalhamento quando o feixe de fibras da presente invenção é realmente 
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espulhudo puru obter uma folhu <.:ontínua nfio são ]imitadas tls citadas, e várias 

outras condiçôes podem ser estabelecidas). 

r 57] densidade do feixe de fi bras = D l/( V·ll X L l) 

15 81 densidade da folha <.:ontínua = D2/( D2 x L2) 

159] D l aqui é o denier total do feixe de fibras (unidades: dtcx), W 1 

é a largura do feixe de fíbras antes do espalhamento (unidades: mm), L 1 é a 

espessura do feixe fibras antes do espalhamento (unidades: mm), 02 é o 

denier totu] da folha conl(nua (unidades: dtex), \V2 é a largura da folha 

contínua (unidades: mm), L2 é a espessura da folha contínua (unidades: mm) 

e a densidade do feixe de fibras e a densidade da folha contínua 

supramencionadttS são ambos valores medidos a 25 °C. 

l60] Se a razão de densidade pelo espalhamento do feixe de fibras 

for O, 1 O ou menos, uma ondulação espiral se manifestará quando o feixe de 

fibras passa pela etapa de espalhamento, resultando em uma mudança de um 

feixe de fibras em um estado de alta densidade de fibras para uma folha 

contínua em um estado de baixa densidade de tlbras. Especit1camente, um 

feixe de t1bras com uma baixa razão de densidade pelo espalhamento é 

formado em um feixe em um estado de alta densidade de fibras nu forma de 

um feixe de fibras, e assim ele pode ser enfardado bem em um recipiente de 

embalagem e pode ser distribufdo t1sicamente de maneira mais eficiente. e 

a1ém disso haverá menos problemas de os feixes de fibras ficarem 

cntrdaçados ou de fonmuem nós por causa de vibração e similares durante a 

dístríbuição física, e isto facilita aos feixes de fíbras serem puxados para cima 

de um recipiente de embalagem na etapa de espalhamento. Além disso, uma 

folha contínua obtida na etapa de espalhmncnto é em um estado de baixa 

densídade de tlbras e tem alto volume e excelente toque macio. Este efeito 

seni adequadamente manifestado, desde que a razão de densidade pelo 

espa1hamento do feixe de fi bras seja O, I O ou rnenos, mas será ainda mm s 

cfeti v o a 0,08 ou menos, c 0,05 ou menos é ainda melhor. 
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l6 1 I O feixe de fibras da presente inven~ão tem uma ruzuo de 

densidade peJo espalhamento nas faixas de valores numéricos cítados em 

virtude de o centro de gravídade dos componentes conjugados variar entre os 

componentes conjugados em uma seção transversal da fibra, por exemplo. 

162] As fibras contínuas tcrrnoplüsti.cas conjugadas que constituem 

o feixe de fibras da presente invenção preferivelmente têm um alongamento 

de pelo rnenos 70 e ainda mais preferivelmente pelo menos 90 Se o 

alongamento das fibras cont(nuas termopltísticas conjugadas for alto o 

bastante, hão haverá ruptura de um único fílamento ou bobínamento do rolo 

decorrente ou similares. mesrno se o feixe de fibras for estirado a uma alta 

razuo (tul como l ,6 vezes ou mais) no curso do espalhamento, e uma folha 

contínua de alto volume pode ser obtida de maneira estável e fácil. Também, 

a veloddade processamento pode ser aumentada na etapa de espalhamento, 

e a produtividade será também mais alta. Não exist.em restriçôes particulares a 

respeito do método para atingir um alongamento de peJo menos 70 e 

preferivelmente pelo menos 90 %, nas fibras continuas termoplástícas 

conjugadas. mas um método simples é estirar as fibras contínuas 

termophisticas conjugadas no curso de sua produção, a uma razão menor que 

sua razão de estiramento rmí.xima (a razão na qual ocorre a ruptura no 

estiramento). Não existem restrições particulares a respeito da razão de 

est.iramento real para a razão de estiramento máxima (razão de estiramento 

real/razão de esli ran1ento máxima). mas esta razão é preferi vehnente entre 0,4 

e 0,7, em vírtude de o alongamento das fibras contínuas termoplásticas 

conjugadas resultantes poder ser aumentado sem reduzir muito a 

produtividade. 

[63] Quando o feixe de fíbras supramencíonado da presente 

invenção que é constituído de t1hras contínuas termop1ástícas conjugadas nas 

quais o centro de gravidade dos componentes conjugados varia entre os 

cornponentes conjugados em uma seção transversal da fibra, é estirado e em 
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seguida esta tensão de estiramento é liberada. a ondulação latente que ser 

origina na estrutura seccíonal transversal das fibras contínuas termoplásticas 

conjugadas aparece, e ocon·e ondulação tridimensional espiraL Neste 

momento, uma força dispersiva nas direções da espessura e largura 

produzidas pela mamfestação da ondulação espira] age no feixe de fibras, c 

isto faz com que o volume expanda-se e abra o feixe de fibras com aJta 

densidade de fibras enl uma folha contínua com baixa densidade de fibras. A 

folha contínua espalhada obtida desta maneira consiste em fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas com uma ondulação espiral e, pm1anto, 

caracterizada por uma maciez e volume extremamente alto. 

1641 A razão de estiramento na etapa de espalhamento é 

preferivelmente 1 A a 3,0, e ainda mais preferivelmente 1 ,7 a 2,5. Se a razão 

de estiramento for muito baíxa, as ondulações nas fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas que constituem o feixe de fibras serão 

adequadamente estiradas, não haverá tensão na direção axial da:-; fibras 

contínuas termoplásticas conjugadas, e não senl. manifestada nenhuma 

ondulação espiraL ou a extensão da manifestação seni inadequada. A folha 

contínua assim obtida tende ser estreita na largura. e também tende ter um 

toque e volume deficientes. Para evítar esses prob]emas, a razão de 

estiramento é preferivelmente peJo menos l ,4. Por outro lado. se a razão de 

est.iramento for muito alta. as fibras contínuas termoplásticas conjugadas 

serão submetidas a excessiva tensão. l.evando a ruptura de um único fi]amento 

ou bobínamento em rolos decorrente. Para evitar esses problemas, a razão de 

estiramento é preferivelmente não superior a 3,0. Se a razão de estiramento 

for entre lA e 3,0. uma bmt ondu]ação espiral será manifestada sem que 

ocorra a ruptura de um único f1lamento, e uma folha continua com uma 

largura adequada, alto volume e um bom toque será obtída, mas é ainda 

melhor que a razão de estiramento seja entre 1,7 e 2,5 em vir1ude de a taxa de 

estiramento poder ser aumentada, ou :-;eja, a velocidade da linha na etapa de 
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espalhamento pode ser maior. 

165] Não existem restrições particulares a respeito do método de 

estiramento e espalhamento do feixe de fibras da presente invenção, mas 

exemplos incluem um método no qual a t.ensão é conferida no reixe de fibms 

entre rolos com uma velocidade diferencial, depois do que as t1bras se 

contraem elasticamente para conferír alongamento e contração às ondulaç<1es, 

um método no qual um rolo recarti lhado, no qual urn entalhe que est.ende-se 

nu direção peri.féricu é formado em um espaçumento espedt1co na direção 

axía], é rotadonado, e o feixe de fibras é suprido na superfícíe deste rolo e 

espalhado, e um mét.odo no qual o feixe de fi bras é espalhado por sopro de um 

jato de ar contra ela. Desses métodos, um dos quais o espa1hamento é 

realizado usando rolos com um diferencial de velocidade é preferido do ponto 

de vista de que ele permite que as fíbras contínuas termophístícas conjugadas 

que constituem o feixe de fibras sejam adequadameme estiradas. Não existem 

restrições particulares a respeito da razão de velocidade do rolo aqui. mas. 

acima de uma faixa de I A a 3,0, o feixe de fibras da presente invenção pode 

ser espalhado com uma boa produtividade, e a folha contínua obtida por este 

espalhamento manifestuní uma ondu1ação espira] adequada, terá aho volume e 

terá uma maciez. 

f66] Quando o feixe de fibras da presente invenção é estírado e 

espalhado, uma pluralidade de feixes de fibras pode ser espalhada ao mesmo 

tempo, tempo este em que os feixes de tlbras podem todos ser do mesmo tipo, 

ou diferentes típos de feixes de tlbras podem ser combinados. Exemplos de 

diferentes tipos de feixes de fi bras incluem feixes de fi bras com diferentes 

constituições de resina, feixes de fibras com diferentes denier de um linico 

filamento, feixes de fíbras com diferentes deníer totais, feíxes de fibras com 

diferentes números de ondulaçôes das fibras continuas termoplásticas 

conjugadas, feixes de fibras com diferentes densidades de feixe de fibras e 

feixes de fibras con1 diferentes excentricidades dos componentes do núcleo 
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dus fibrus (.:Ontínuas termoplústicas conjugadas. 

[67] Não existem restrições particulares a respeito da temperatura 

do feixe de fibras durante o estiramento e espalhamento do feixe de ti bras da 

presente invenção,. mas uma faixa de 20 a 120 é preferíveL Se a temperatura 

do feixe de fibras for muito baixa, os filarnentos úni(.:os ficarão propensos a 

ruptura durante o estiramento. e a processabilídade será reduzida. Se a 

temperatura do feixe de fibras for muito alta. entretanto, as fibras contínuas 

termoplásti(.:as (.:<.mjugadas tenderão se aderir umas nas outrus, e a 

processabilidade diminuirá. Se a temperatura for entre 20 e 120cc, o feixe 

pode ser espalhado a um nível satisfatório de processabilidade, e, nesta faixa, 

a temperatura pode ser convenientemente ajustada de ~Kordo nnn as 

propriedades e desempenho exigidos da folha contínua do produto acabado. 

Por exemplo, se a temperatura do feixe de fibras for de 20 a 40°C, o 

estiramento resultará em uma manifestação mais pronunciada da ondulação 

espiral, o número de ondulações será maior, e ondulações espirais mais finas 

serão obtidas. Se a temperatura for de 40 a 80°C, a manifestação de ondulação 

espiral será média, e ser{t obtida un1a folha contínua com um bom toque e 

excelente recuperação de vo1ume quundo a folha contínua for comprimida e 

em seguída liberada. Se a temperatura for de 80 a 120°C, as ondulações 

espirais manifestadas terão um maior passo, e uma folha contínua que é mais 

larga e com to \/Olume será obtida. Não exist.em restrições particulares a 

respeito do método para manter a temperatura do fei xc de fibras na faixa 

cítada, mas exemplos incluem um método no qua] o feixe de fibras passa 

através de uma caixa ajustada na temperamra desejada, o método no qual ar 

quente mt temperatura desejada é soprudo (.:Ontra o feixe de fi bras, c um 

método no qual o feixe de fibras é colocado em contato com uma chapa ou 

rolo quente na temperatura desejada. 

168 I Quando o feixe de fibras da presente invenção é espalhado, 

como citado, o resultado é uma folha contínua na qual as fibras contínuas 
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termoplásticas conjugadas são alinhadas na mesma dire\ão. 

[69] A presente invenção também diz respeito a esta folha contínua 

e. em termos específicos. a presente invenção est<:i voltada para uma folha 

contínua com um denier total de 10,000 a 1.000.0000dlex, na qua] fibras 

contínuas termophíslicas conjugadas que têm um denier de um um co 

fi lamento de 0.5 a l 00 dtex/f e na qual o centro de gravidade dos 

componentes conjugados varia entre os componentes conjugados em uma 

seção tnms·versul da fibra são alinhados em uma única dire\ão, em que as 

fibras contínuas termoplásticas conjugadas têm uma ondulação espiral de 1 O a 

100 ondulações por 2,54 em, e a densidade da folha contínua definida por 

D2/(W2 x L2) (onde 02 é o denier total, W2 é a largura da folha contínua, e 

L2 é a espessura da folha contínua) é 5 a 80 dtex/mm2. Na folha contínua da 

presente invenção, um comprimento de t1bra aparente das fíbras que 

constituem a l~Jlha contínua e o comprimento de foJha contínua em uma 

direção do comprimento du fibra são em geral idênticos, Aqui, o comprimento 

de tlbra aparente ou comprimento aparente da fibra denota o comprimento de 

fibra sem carregamento,. as não o comprimento da fibra na condição de 

desempeno das ondula\Ões sob um carregamento. 

[70] Não existem restrições a respeito da característica do feixe de 

fibras que serve como matéria-prima da folha contínua supramencionada da 

presente invenção. E a matéria-prima da lolha contínua pode ser tanto o feixe 

de fibras da presente invenção quanto uma outra fibra. 

[7 1] As fíbras contínuas termoplásticas conjugadas que constituem 

a folha contínua da presente invenção são obtidas conjugando-se e extrusando 

com resfriamento super-rápido uma resina tcrmoplástica e, embora não haja 

nenhuma restrição particular a respeito do tipo de resina termoplástica usada, 

exemplos incluem o mesmo grupo de resinas daquelas listadas anteriormente 

como os componentes das fibras contínuas tennop]áslicas conjugadas que 

constituem o feixe de fibras. Não existem restrições pm1iculares a respeito do 
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número de (.:Omponente:-; <.:onjugados, c pode ser dois, três ou mats 

componentes, sem nenhum problema. Também, as resmas termoplá:-;ticas 

supramencionadas podem ser usadas sozinhas ou em misturas de dois ou mais 

tipos. Do ponto de vista de capacidade de nmferir vedação a quente ou outros 

aspectos das propnedades de união por calor ao feixe de fibras que constitui a 

folha contínua, a conjugação de componentes com diferentes pontos de fusão 

é preferida. e este diferenciai de ponto de fusão é preferi vehnente pelo menos 

20°C, e ainda mais preferivelmente peJo menos 50°C. É preferível que o 

diferencial de ponto de fusão seja pelo menos 20oc em virtude de a união por 

calor poder ser realizada sem nenhuma contração térmica pronunciada dos 

componentes de alto ponto de fusão. É ainda mais favorúve] que o diferencia] 

de pontos de fusão seja pelo menos 50°C em vir1ude de a temperatura de 

união por calor poder ser ajustada mais alta, e assim a vedação a quente leva 

menos tempo,. e isto aumenta a produ ti v idade. Do ponto de vista de obtenção 

de uma folha continua de alto volume, que é uma característica da presente 

invenção, é bom usar uma resina que seja resistente a aglutinação na etapa de 

formação da ondulação e que mani teste rapidamente ondulação espiral 

quando estirada nu etapa de espalhamento. Deste ponto de vista. é melhor que 

a cristalínídade da resina termoplástica que forma a superfície da fibra :-;eja 

mais alta. Especificamente, entre os vários polietilenos disponíveis, é melhor 

usar um polietileno de alta densidade em vez de um polietileno de baixa 

densidade. ou un1 polietikno linear de baixa densidade. No caso de uma 

resina termoplástíca a base de polípropileno, é melhor usar um polipropileno 

obtido por hornopolimerização de propileno, em vez de um copolímero 

binário a quaternâri.o de propikno como um comonómero primúri.o e outras u­

olef1nas. 

f72] Exemplos de taís combinações incluem 

polietileno/polipropileno de alta densidade, polietileno/po]i(tereflalato de 

etikno) de alta densidade e poli propi lenu/poli(tereftalato de eti]eno. 
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l73J Não existem restrições particulares a respeito da razão de peso 

entre o componente de alto ponto de fusão e o componente de baí xo ponto de 

fusão das fibras contínuas termoplásticas conjugadas que constituem a folha 

contínua da presente invenção, mas as raixas de razão de peso dadas 

anteri.orn1ente como a razão de peso entre o componente de alto ponto de 

fusão e o componente de baixo ponto de fusão das fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas que constituem o feixe de fibras podem também 

ser dadas como exemplos aqui. 

[7 4] Até o ponto ern que o efeíto da presente invenção não é 

cornprometido, a resina termoplástíca usada como a matéria-prirna para as 

fibras contínum; termoplásticus conjugadas que constituem ~l folh~.t contínua du 

presente invenção pode conter antioxidantes, estabilJzadores de luz, 

absorventes UV, neutralízantes, nudeadores, estabilizadores de epôxi, 

lubrificantes, bactelicidas, desodorantes, retardantes de chama, agentes anti­

estáticos, pigmentos, pJastificantes, outras resinas termop]ásticas c assim por 

diante. 

1751 O denier de um único filamento preferível das fibras contínuas 

termophísticas conjugadas que constituem a folha contínua da presente 

invenção é 0,5 a 100 dtex/f, e mais preferivelmente 1,0 a 70 dtexlf. e aínda 

mais preferive]mente 2,0 a 30 dtex/f. Se o denier de um único filamento for 

peJo menos 0,5 dtex/L a resistência obt.ida por uma única fibra será alta o 

bastante, haverá menos ruptura de fi lamento e amontoamento durante o 

processamento em um produto acabado pela vedação ou corte a quente da 

folha contínua. Se o denier de um único filamento for 100 dtex/f ou menos, 

lmvcn1 um número adequado de fibras que constituem a follm contínua. o 

volume será alto, as fíbras serão macias e a folha contínua terá maciez, e pode 

portanto ser usada em uma ampla faixa de ap1icaçe>es. Se o denier de um 

único fi]amento ror entre 0,5 e 1 00 dt.exlf, então as propriedades da f olha 

contínua tais como alto volume e bom toque. c boa produtividade no 
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prm.:essamento da folha contínua em um produto ucabado podem ambas ser 

conseguidas, e, se a faixa for de l ,O a 70 dtex/f, o efeíto será ainda melhor, e, 

se a faí xa for de 2,0 a 30 dtex/f. o efeito será também me I hor. 

[76] o denier total da rolha contínua da presente invenção é 

prcfcrivcln1cntc l 0.000 a 1 .000.000 dtex, c mais prcferiveJmentc 20.000 a 

600.000 dtex, e ainda mais preferivelmente 40.000 a 400.000 dtex. Se o 

denier total da folha contínua for pelo menos l 0.000 dtex, haverá um número 

adequado de fibras contínuas termopltisti.cas conjugadas que constituem a 

folha contínua, e a folha contínua terá alto volume uma boa sensação de 

vo1ume. Por outro lado. se o denier total da folha contínua não for maior que 

1.000.000 dtex, um aumento de buixo custo no volume e nu sensação de 

volume pode ser mantido sem aumentar muito o denier. A folha contínua da 

presente invenção pode ser obtida espalhando-se um único feixe de fibras, ou 

pode ser obtida espalhando-se uma pluraJidade de feixes de fibras e 

empilhando-os ou alinhando-os. Em outras palavras, se a meta for obter uma 

folha contínua com um deníer total de 3(XJ.OOO dtex, por exemplo, um único 

feixe de fibras com um denier total de 300.000 dtex pode ser espalhado, ou 

três feixes de fibrus cujo denier total de cuda quu] é 100.000 dtex podem ser 

espalhados. respectivamente. e esses feixes empí lhados na direção da 

espessura ou alinhados na direção da Jargura. 

[77] Se a folha contínua da presente invenção ror obtida espalhando 

uma plura1idadc de feixes de fibras ao mesmo tempo, os feixes de fibras 

podem todos ser do mesmo típo, ou diferentes tipos de feixes de fibras podem 

ser combinados. Exemplos de diferentes tipos de feixes de fibras incluem 

feixes de fibnts com diferentes constituições de resina, feixes de fibms com 

diferentes denier de um único filamento, feixes de fibras com diferentes 

denier totaL feixes de fibras com diferentes números de ondulações das fibras 

contínuas termop]ásticas conjugadas, feixes de fibras com diJerent.es 

densidades dos feixes de fibras. c feixes de fibras com diferentes 
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excentricidades dos componentes do núcleo das fibras contínuas 

termoplásticas conjugada:-;. 

f78] As fibras contínuas termoplásticas conjugadas que constituem 

a folha contínua da presenle invenção têm uma ondulação espiral, e o seu 

número é preferivcJmente 1 O a 100 ondulações por 2,54 em, c mais 

preferivelmente 15 a 80 ondulaçôes por 254 em. Se o número de ondulaçôes 

espirais for pelo menos 1 O ondulações por 254 em, haverá ondulações 

bustante para que o toque seja macio, e, quando a fo1hu contínua for 

processada em um elemento de limpeza. por exemplo, ele reterá bem a 

sujeira. Também, se não houver mais que 100 ondulaçôes por 2.54 em, a 

ondulação não fará com que as fibras se entrelacem muito e tornaní difíci] 

para as fibras ficarem soltas uma por uma, permitindo que um bom toque seja 

preservado. O toque macío da folha contínua será especíalmente bom se o 

número de ondulações for entre 15 e 80 ondulações por 2,54 em. 

1791 A folha contínuu da presente in vcnção é tul que a densidade da 

folha contínua definida a seguir seja de 5 a 80 dtex/mm2
• e preferivelmente 10 

a 50 dtex/mm 2
• 

l80] 

[ 8] J 

densidade da folha contínua = D2(\V2 x L2) 

D2 aqui é o deníer total (dtex), Vv'2 é a largura da folha 

contínua (unidades: mm), e L2 é a espessura da fo]ha contínua (unidades: 

mm). 

l82] Se a densidade da folha contínua for pelo n1enos 5 dlex/mm2• 

haverá fíbras o bastante por unidade de volume para que a folha contínua 

tenha uma boa sensação de volume. Se a densidade da folha continua for 80 

dtex/mm2 ou menos, u maciez pode ser preservadu sem ler que usar mais 

fibras por unidade de volume do que o necessário. É particularmente 

favorável que a densidade da foJha cont(nua seja entre 1 O e 50 dtex/mm 2 em 

virtude de a folha contínua alcançar um bom equilíbrio entre o volume, 

sensação de vo]ume e maciez. 
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l83J As fibras contínuas termop]ásticus conjugadus que constituem 

a folha contínua da presente í nvenção são caracterizadas em que o centro de 

gravidade dos componentes conjugados varia entre os componentes 

conjugados em uma seção transversal da fibra. Essas fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas têm uma ondulação latente que é atribuível a esta 

estrutura seccional transversal, e processamento adicional pode ser realizado 

no qual esta ondulação latente desenvolve-se em uma ondulação espiral e a 

estrutura e maciez da folha contínua mudam. Por exemplo, se for aplicado 

calor pela exposíçào a vapor ou ar quente, ou por í mersào em água quente. a 

diferença na contração ténnica entre os vários componentes dos compostos 

faz com que umtt ondulação espira] ainda mais fina apttreça e as fibras se 

contraiam. As fibras podem ser similarmente contraídas utilizando-se urna 

diferença da contração elástica. Não existem restrições panículares a respeito 

da forma de conjugação, desde que o centro de gravidade dos componentes 

conjugados varie entre os componentes conjugados em uma seção tnmsversal 

da fíbra, mas exemplos incluem uma estrutura de invólucro-núdeo excêntrica, 

uma estrutura lado a lado. ou uma estrutura multicanmdas de três ou mais 

componentes. Desses, a estruturu de invól ucro-núdeo excêntrica ' e 

pm1ieularmente favorável quando se leva em conta a maciez e características 

de atrito superficial das fibras, características de vedação a quente, e assím 

por diant.e. Em virtude de o componente de baixo ponto de rusão cobrir a 

superfície da fibra no caso de uma estrutura de invólucro-núcleo excêntrk~a. o 

produto tem a maciez originada no componente de baixo ponto de fusão, e a 

vedação a quente e outra união por ca1or como essa são também excelentes. 

Não existem restrições particulares a respeito du forma da seção tnmsversu] 

da fíbra, que pode ser uma forma circular. oca ou nào circular, e várías formas 

seccionais transversais podem ser obtidas selecionando-se convenientemente 

u fonna do disposili,,..o de fiação. 

184] Quando a seção transversa] das fibras contínuas termopl ásticas 
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c;_~onjugudm; tem uma estrutura de invólucro-núcleo ex(.:êntrica, a 

excentricidade do componente do núcleo (o componente de alto ponto de 

fusão) é preferivelmente pelo menos 0,2, e mais preferiveln1ente pelo menos 

0,3. A excentricidade aqui é definida da mesma maneira supradisc;_~utida. 

185} A excentricidade pode ser ajustada variando-se o desenho do 

bico usado na extrusão com resfriamento super-rápido, o tipo de resinas 

termoplüsticas que são conjugadas, a vazão de fusão, as condições de 

temperatura durante u extrusão com resfriamento super-rápido e assin1 por 

díante. A ondulação espiral pode não se manifestar sufícíentemente, e 

processamento adicional envolvendo contração térmica tenderá ser inferior, se 

a excentricidade for menor que 02. Assim, quando uma seção tnms versal das 

fibras continuas termoplástícas conjugadas que constituem a folha contínua da 

presente invenção tiver uma seção transversal do invólucro-núcleo excêntrica, 

para que a folha contínua sirva para a manifestação de ondulação desejada e 

processamento adicional, sua excentricidade é preferivelmente pelo menos 

0,2, e o efeito será ainda melhor se a excentricidade for pelo menos 0,3. 

186] As fibras contínuas termopl;.ísticas conjugadas que constituem 

u folha nmtínua da presente invenção têm uma onduJação espiral, e esta folha 

contínua apresenta volume e maciez. Além disso, uma vez que essas f1bras 

contínuas termopl{i.sticas conjugadas têm uma ondulação latente. a folha 

contínua é tambén1 adequada para vários tipos de processamentos adicionais. 

Essas características podem tirar proveito de quando a folha contínua da 

presente í nvenção é processada em qualquer dos vários produtos acabados. 

Exemplos de tais produtos acabados incluem a camada superficial de fraldas 

des(.:urtáveis. absorventes femininos c outros tais produtos absorventes, 

almofadas de bandagem e almofadas absorventes de transpí ração, 

cataplasmas, folhas que absorvem líquidos, elementos de limpeza tais como 

tecidos de limpez~t e esfregôes, filtros de ar, e filtros de líquido, mas a 

presente invenção não está pmtícularmente limitada a esses exemplos. 
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l87J Não existem restrições purti(.:ulares a respeito de (.:Omo os 

produtos acabados supramencionados são obtidos a pm1ir da folha contínua da 

presente invenção. mas, corno um exemp1o, a folha contínua da presente 

invenção, (.:Onstituída de fibras nmtínuas termophisticas conjugadas, pode ser 

cortada no (.:Omprimento de fibra desejado para obter um elemento produto 

acabado, e este e]emento pode ser processado em um produto acabado. Não 

existem restrições panicu]ares a respeito do comprimento da fibra da folha 

(.:Ontínua que constitui este elemento. mas as fibras podem ser cortadas em um 

comprimento de 500 mm ou menos. por exemplo de acordo com a aplícação 

pretendida, e de até que ponto as fibras são adequadas para o processamento. 

m elemento composto da fo]ha contínua du presente invenção terá o mesmo 

comprimento do comprimento de fibra aparente das fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas que constituem o elemento, ou seJa, as 

extremidades das fibras contínuas termoplásticas conjugadas estarão presentes 

somente nas extremidades do elemento. Assim, a folha contínua da presente 

invenção e o elemento composto desta terão uma maciez e nenhuma das 

negligências atribuíveis às extremidades da fibra. e pode portanto ser usada 

favoravelmente paru o muterial superfkiul de produtos sanitários e assim por 

d í ante. Também, quando a folha contínua da presente invenção, e o elemento 

composto desta, for submetído a um tratamento térmico de gravação em 

relevo ou um tralarnento de vedação a quente parcial, uma vez que o 

comprimento da tlbra é o mesmo do (.:Omprimento da folha contínua ou 

elemento. e as fibras são todas orientadas na mesma díreção, haverá menos 

queda de fibras (.ermoplásticas conjugadas não ligadas, será possível reduzir a 

áre~:i superficial responsável peJos pontos de gravação em relevo ou porções 

seladas a quente, e o material pode ser processado em um produto acabado 

sem sacrificar o v oi ume o maciez. Especí fícamente, quando uma folha 

contínua e um elemento obtido pela cardagem da dita fixação com um 

comprimento de fibra de 38 mm, por cxempJo, são submetidas a um 
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tmtamento térmko de gm,lação em relevo ou um trutumento de vedução a 

quente parcial, o tratamento térmico tem que ser reaUzado pelo menos em 

intervalos de 38 mm ou menos na direção de orientação da fibra a fim de 

impedir que as fibras termoplásticas conjugadas caiam, ou seja. impedir que 

algumas fibras conjugadas tcrmop] ásticas permaneçam desunidas, ao passo 

que, com a folha contínua e elemento da presente ínvenção, este tratamento 

térnlico pode ser realizado em um intervalo suficientemente maior. 

l88J O resultado do tratamento térmico da folha contínua da 

presente invenção é uma folha contínua com um deníer total de 1 0.000 a 

1.000.000 dtex, na qual fibras contínuas termoplásticas conjugadas que têm 

um denier de um único fihunento de 0,5 a l 00 dtex/f e na qual o centro de 

gravidade dos componentes conjugados varia entre os componentes 

conjugados em uma seção transversa] da fibra são alinhadas na mesma 

direção, em que as fibras contínuas termoplásticas conjugadas têm uma 

ondu I ação espiral superior a 1 00 ondulações por 2,54 em, e a densidade da 

folha contínua definida por D2/(\V2 x L2) (onde 02 é o denier total, V•/2 é a 

largura da folha contínua e L2 é a espessura da folha contínua) é 1 O a 100 

dtex/nnn2. Especificamente, é obtida uma folhu contínua estiráve1 nu quul 

uma ondulação espiral extremamente fína é manifestada mediante tratamento 

térmico, e a folha contínua é estirável na direção de orientação da fibra em 

virtude da rorça de esLiramento da ondulação espiraL Quando esta folha 

contínua estinível é submetida a um tratamento térmico de gravação em 

relevo ou um tratamento de vedação a quente parcial. um elemento estiráve] 

na forma de uma folha é obt.ido. A folha contínua estirável e o elemento 

estiráve1 têm ambos boa cstirubi1idadc e maciez, c podem ser usados 

favoravelmente em materiais de emplastos, cós de fraldas descm1áveis e 

assim por diante. Não existem restriç<1es particulares a respeito da área 

superficia] lev·ada em conta para pontos de gravação em relevo ou porções 

seladas a quente, mas para conseguir tanto uma maciez quanto boa 
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estirabilidade, 20 ou menos :-~ão preferidos, e lO ou menos são ainda 

melhor. Não exístem restrições particulares a respeito da forma ou esquema 

dos pontos de gravação em relevo ou porções seladas a quente. que podem ser 

selecionadas da maneira desejada. 

189] Não existem restrições parti cu lares a respeito da taxa de 

recuperação da extensão da folha contínua estirável e do elemento esti rável, 

mas pelo menos 60 são preferíveis, e pelo menos 80 são ainda melhores. 

Se a tuxa de recuperação da extensão for pelo menos 60 , um produto e um 

produto acabado que tira vantagem das características de estíramento podem 

ser obtidos e. se a taxa de recuperação da ex tensão for pelo menos 80 o 

produto e o produto final resultant.es terão características de est.iramenlo ainda 

melhores. Para aumentar a taxa de recuperação da extensão, é preferível que 

haja mais ondulações espirais. A taxa de recuperação de extensão 

supramencionada será apresentada desde que haja peJo menos 100 onduJaçôes 

por 2,54 em, mas é preferível que hc0a pelo menos 150 ondulações por 254 

em em virtude da taxa de recuperação de extensão ser ainda melhor. Não 

existe limite superior para o número de ondulações, mas, se for urna 

prioridude que a follu1 contínua estirúvel e o elemento estirável resultante 

tenham uma maciez, então é preferível que não haja mais que 250 ondulações 

por 2.54 em. Não existem restrições particulares a respeito do método de 

tratamento t.érmico usado para obter a folha continua e.sti rável e o elemento 

estiráveL c lodos meios de aquecimento podem ser usados, tais como ar 

quente, vapor e água quente, mas o uso de ar quente é preferível em vírtude 

de produzir uma folha contínua estirável e elemento estirável com maciez 

superior. Não existem restrições particulares u respeito tht temperaturu do 

tratamento térmico, mas uma faixa de 80 a l25oc é preferíveL e 100 a 1 20oc 

é aínda melhor. É preferível que a temperatura de tratamento térmico seja 

pelo menos 80°C em virtude de as ondulações espirais desejadas se 

manifestarem c uma fo]ha contínua estirável c elemento estírável serem 
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obtidos em um menor tempo de tmtumento térmico, ou seju, com mumr 

produtividade. É preferível que a temperatura de tratamento térmico seja 

125cc ou menos em virtude de a ondu1ação espira] desejada se manífestar e a 

folha contínua estirável e o elemento estirável serem obtidos sem levar u uma 

diminuição na maciez da folha contínua por causa do endurecimento a quente. 

É ainda melhor que a temperatura de tratamento térmico seja de I. 00 a 1 20°C 

em virtude de isto alcançar um bom equilíbrio entre a maciez da folha 

contínua e produ ti v idade. 

f90] Não existem restrições par1iculares a respeíto do método para 

obter o element.o. produto e produto acabado supramencionados a partir da 

folha contínmt da presente invenção, que pode ser, por exemplo, obtidu tanto 

empilhando uma plurahdade de folha contínuas na direção da espessura, 

quanto alinhando uma pluralidade de fo]ha contínuas na díreçào da largura. 

As foJha contínuas que são combinadas podem ser todas do mesmo tipo, ou 

podem ser de tipos diferentes, e a folha contínua pode ser combinada com um 

outro material, tal como polpa pulverizada. urna resí na altamente absorvente. 

uma folha contínua de fibras naturais, um filme, um pano não tecido ou um 

outro materia] de folha como este, uma folhu permeável a ur e líquido tal 

como um pano não tecido perfurado ou uma rede, ou um material fibroso ta] 

como Spandex ou monofi1amentos. Especificamente. por exemplo, um 

produto acabado pode ser obtido aplicando-se parafina líquida ou um outro 

agente de acabamento de aprisionamento de sujeira como este na folha 

contínua, em seguída ]amínando a folha contínua com um filme, um pano não 

tecido formado por ex t.rusão, ou um outro material de rol h a como este; e 

ligando parcialmente a quente a folha contínua e a fo1ha por meio de um 

tratamento de vedação a quente. 

19]] Um produto em que a folha contínua supramencionada obtida 

por tratamento térmico, ou seja uma folha contínua com um denier total de 

10.000 a 1.00.000 dtex, na qua] as fibras contínuas termoplásticas conjugadas 
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que têm um denier de um único fi1mnento de 0,5 tl I 00 dtexlf e na qual o 

centro de gnn,.idade dos componentes conjugados varia entre os componentes 

conjugados em uma seção transversa] da fibra são aJinhados em uma única 

direção. em que as fibras contínuas termoplásticas conjugadas têm uma 

ondulação espiral supcnor a 100 ondulaçôcs por 2,54 cn1, e a densidade da 

folha contínua definida por D2/(W2 x L2) (onde 02 é o denier total, V·./2 é a 

largura da folha contínua, e é a espessura da folha contínua) é I O a 100 

dtex/mm2, é integrada por uma pluraJi.dade de porções de união por ca]or 

parciais a uma outra fo]ha contínua ou uma folha sem ondulações espí rais, ou 

a uma outra folha contínua ou uma folha com menos ondulações espirais do 

que a fo]ha cont.ínua supramencionada, e um laço no qual u outra foJha 

contínua ou folha adere é formada entre as porçôes de união por calor parciais 

tem tanto estirabilidade quanto uma estrutura ondulada. e pode ser usada 

favoravelmente como um mat.erial superficial em tecidos de limpeza, 

esfregões c outros tais elementos de Jimpeza, materiais sanitários e assim por 

díante. 

192] O produto referido é obtido usando como uma pn me na 

camada uma folha contínua com um denier total de l 0.000 a 1.000.000 dtex. 

na qual t1bras continuas termoplástícas conjugadas que têm um denier de um 

único filamento de 0.5 a l 00 dtex/f e na qua] o centro de gravidade dos 

componentes conjugados varia entre os componentes conjugados em uma 

seção transversal da fibra são alinhadas em uma única direção, em que as 

fibras contínuas termoplásticas conjugadas têm uma ondulação espíral de 1 O a 

100 ondulações por 2;54 em; e a densidade da folha contínua é 5 a 80 

dtcx/mm2• a dita folhu contínua sendo o objet.o da presente invenção, c 

laminação desta primeira camada com uma ou mais camadas de uma outra 

folha contínua ou uma folha que não manífestará nenhuma ondulação espiral 

por um tratumento t.érmico subsequente, ou uma outra folha contínua ou uma 

folha que manifestará menos que 10 ondulações espirais por 2,54 crn por um 



36 I 59 

tmtumento térmico subsequente, e essas l:amadas suo integmdas por um 

tratamento térmko de gravação em relevo ou um tratamento de vedação a 

quente parcial, e em seguida as camadas larninadas das quais são tratadas 

termicamente. Especi ricamente, quando essas cumadas são tratadas 

termicamente. a prime i r a camada passa por uma contração pronunciada de 

comprimento aparente por causa da manifestação da ondulação espiral 

originada na forma seccional transversal desta primeira camada, ao passo que 

a camuda da outra folha contínua ou folha laminada na primeira camada não 

contrai tanto quanto primeira camada, e a diferença na contração térmica das 

duas camadas forma um laço no qual a outra folha contínua ou folha se 

:-;alientu. Não exist.em restriçõe:-; particulures a respeito da área superficütl que 

leva em conta pelos pontos de gravação em relevo ou porções seladas a 

quente, quando as camadas são integradas, mas quando estirabilidade e 

maciez do produto são levados em conta, 20 ou menos :-;ão preferíveis, e I O 

ou menos são ainda melhor. É preferíve1 que a área superficial das porçôes 

seladas seja 20 o/c ou rnenos em virtude de o produto apresentar maciez e boa 

estirabilidade, e é preferíveJ que a área seja I O ou n1enos em \/Írtude da 

muciez e estirabilidade serão ainda melhores. Não existem restriçôes 

pm1iculares a respeito da forma ou padrão dos pontos de gravação em relevo 

ou porções seladas a quente, que podem ser convenientemente selecionados 

de acordo com o tamanho da extremidade t.exturizada a ser obtida, o arranjo e 

assim por diante. Não existem restrições pm1iculares a respeito do método de 

tratamento térmico usado na formação do laço, e todos meíos de aquecimento 

podem ser usados. tais como ar quente. vapor e água quente. mas, o uso de ar 

quente c aumento na extensão em que o material se saliente é preferível, a fim 

de obter melhor contraste na estmtura texturizada. Também, não existem 

restríções particulares a respeito da temperatura de tratamento térmico na 

formação do Juço. mas, con l(nme di seu tido antes. uma faixa de 80 'l l2Y'C é 

preferível, e I 00 a 120oC é ainda melhor. É preferível que a temperatura de 



37 I 59 

tratamento ténnico seJa pelo menos 80°C em virtude de us onduJações 

espirais desejadas se manifestarem, e um produto com um laço no qual a folha 

contínua ou foi ha se adere será obtido, em um menor tempo de tratamento 

térmico, ou seja, com maior produtividade. É preferível que a temperatura de 

tratamento térmico seja 125oC ou menos em virtude de a ondulação espiral 

desejada se manifestar, e um produto com um laço no qual a folha contínua 

ou folha se adere será obtido, sem levar a uma dirninuição na maciez da folha 

contínua por cu usa do endurecimento pelo calor. É ainda melhor que a 

temperatura de tratamento térmico seja de l 00 a ] 20oc em viltude de isto 

alcançar um bom equi I íbrio entre a maciez da folha contínua e a 

produtividade. 

[93] Não existem restrições pm1iculares a respeito de outra folha 

contínua ou folha, mas exemplos incluem uma folha contínua obtída por um 

processo de formação por ex trusão contínua, cardagem, processo de 

deposição com sopro de ar quente, seleção ou si miJares, ou um pano nao 

tecido obtido submetendo-se uma folha contínua como esta a um tratamento 

térmico. tratamento de látex, ou um tratamento de entrelaçamento tal como 

um processo de puncionamento com agulha e ligado em fiação, ou um pano 

não tecido perfurado obtído submetendo-se a folha continua ou pano não 

tecido a um tratamento de perfuração, ou um fi I me, rede, tecido, malha ou 

similares. 

[94] Um produto, em q uc uma plura] idade de elementos, na qual o 

comprímento aparente das fibras que constituem o elemento é entre 3 e 50 

mm e que são obtidas usando uma folha contínua com um denier total de 

10.000 ::1 l .000.000 dtex no qual fibrus cont.ínuas tcrmoplásticas conjugadus 

que têm um denier de um único fílamento de 0,5 a 100 dtex/f e no qual o 

centro de gravidade dos componentes conjugados. varia entre os componentes. 

conjugados em uma seção transversa] da fibra são a]inhados em uma única 

direção, em que as fibras contínuas tcrmoplásticas conjugadas têm uma 
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onduhu_;ão espira] supenor a l 00 ondulações por 2,54 (.:m, e a densidade da 

folha contínua definida por D2/(\V2 x L2) (onde 02 é o denier total, V'./2 é a 

largura da folha contínua e L2 é a espessura da folha contínua) é 1 O a 100 

dtex/mm2• são ligadas a quente por partes dos elementos a uma folha <.:ontínua 

ou folha que serve como uma base, tem protuberâncias que aderem na 

superfície da folha contínua ou folha que serve como uma base. e tem urna 

ondulação espiral extrernarnente fina, e portanto têrn um desempenho muito 

bon1 no apri.sionamento de sujeira com um grande tamanho de pat1 ícula, tal 

como areia, e pode ser usado favoravelmente como um tecido de limpeza, 

esfregão ou outro tal elemento de 1 i mpeza. 

195 J O produto é obtido por laminação em uma folha contínua ou 

folha (servindo como uma base) da folha contínua da presente invenção com 

um denier total de 1 0.000 a 1.000.000 dtex. na qual fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas que têm um denier de um único filamento de 0,5 a 

1 00 dtex/f c na qual o centro de gravidade dos componentes conjugados vuri a 

entre os componentes conj ugudos em urna seção transversal da t1bra são 

alinhados em uma única direção, em que as fibras contínuas termoplásticas 

conjugadas têm um uma onduJação e:-;piral de lO a 100 ondulações por 2,54 

em, e a densidade da folha contínua é 5 a 80 dtex/mm2, integrando essas 

camadas por meio de um tratamento térmico de gravação em re]evo ou um 

tratamento de vedação a quente parcial ou similar, em seguida cortando a 

folha contínua, constituída das fibras contínuas tcrmophisticas conjugadas nas 

quais o centro de gravidade dos componentes conjugados varia entre os 

componentes conjugados em uma seção transversal da fibra. entre os pontos 

de gravação em relevo ou us porçoes scJadas a quente, e tratando 

termicamente as folha contínuas cortadas para contraí-]as a quente. Em 

virtude de sua forma seccional transversaL as fibras termoplásticas 

conjugada:-; que constituem as folha contínuus cortadas as:-;umem uma 

ondulação espiral extreman1cntc fina quando tratadas termicamente, e isto 
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reduz seu (.:Ompri mento aparente. Em virtude da ondulação espiral aqUI se 

desenvolver tridimensíonalmente, as folha contínuas cortadas contraem na 

forma em que existe um aun1ento considenível na superfície da folha contínua 

ou folha que serv·e como a base, e rormam protuberâncias. Além disso, 

quando as protubcrfmcias deste produto são esfregadas sobre um piso ou outra 

superfície de limpeza, o atrito com o píso faz com que as protuberâncias se 

salientem, formando protuberâncias mais pronunciadas. 

l96J Não existem restriçôes partku]ures a respeito dos lugares onde 

as t1bras contínuas termoplásticas conjugadas são cortadas, desde que seja 

entre pontos unidos, tais como pontos de gravação em relevo ou porções 

seladas u quente, e o corte pode ser feito na posição intermediária dos pontos 

unidos, ou em uma posição adjacente a um ponto unido. Quando os cortes são 

feitos em posições íntermedíMias, duas protuberâncias são formadas. que são 

adjacentes em ambos os lados do ponto unido, e. quando os cortes são feit.os 

em posições adjacentes, uma única protubert1ncia é formada adjacente em 

ambos os lados do ponto unído. Não existem restrições partículares a respeíto 

da razão de contração definida pelo comprimento do ponto unido até a 

posição de corte e o comprimento do ponto unido até a extremidade de corte 

depois do tratamento térmico (~(comprimento do ponto unido até a posição de 

corte - o comprimento do ponto unido até a extremidade de corte depois do 

tratamento térmico)/comprimento do ponto unido até a posição de corte} x 

1 00), mas peJo n1cnos 30 são preferíveis, c pelo menos 50 são ainda 

melhores. Uma protuberâncía distinta será formada se a contração for pelo 

menos 30 e uma protuberância adequada será formada a 50 ou mais. É 

preferível. que o (.;Omprimento aparente du folha contínua (.;Orlada depois do 

tratamento térmico (o comprimento da extremidade de cor1e até a extremidade 

depois do tratamento térmico) é em geral na faixa de 3 a 50 mm. 

197] Não existem restrições particulares a respeito da 'irea 

superficial proporciona] das porções seladas a quente gravadas em relevo ou 
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outras porçoes seladas, mus, para obter um produto com uma rmu.:Jez, e 

aumentar a área superficial das protuberâncias por unidade de área ::.;uperficía] 

de produto. 20 ou menos são preferíveis, e lO ou menos são ainda 

melhores. Se a área superficial proporcional dos pontos unidos for 20 Ck ou 

menos. uma maciez serií mantida c haverá muitas protuberâncias por unidade 

de área superficiaL e, se o valor for 1 O ou menos, uma maciez ainda rne]hor 

será apresentada e a área superficial das protuberâncias por unidade de ~kea 

superficia] é mais aumentada. Não existem restrições parti cu lares a respeito 

da forma ou padrão dos pontos de gravação em relevo ou porçõe::.; seladas a 

quente, que podem ser convenientemente selecionadas de acordo com o 

tamanho das protuberârKius ~t :ser obtidas, do arranjo e assim por dümt.e. Não 

existem restrições particulares a re::.;peito do método de tratamento térrnico 

usado na formação das protuberâncias. e todos meíos de aquecimento podem 

ser usados, tais como ar quente, vapor e água quente, mas o uso de ar quente e 

tomar as protubcr[mcias rígidas é preferível a fim de tornar as protuberâncias 

aí nda maís aderentes. 

198] Não existem restrições particulares a respeito da temperatura 

de tratamento térmico na formação das protuberâncias, nms, para formar 

distintas protuberâncias, é preferível aumentar a razão de contração definida 

peJo comprimento do ponto unído até a posição de corte e o comprírnento do 

ponto unido até a extremidade de corte depois do tratamento térmico, e esta 

temperatura de tratamento térmico é preferivelmente de 80 a I. 25°C, e mais 

preferivelmente l 00 a l20''C. Exatamente como discutído anteriormente, se a 

temperatura de tratamento térmico f~lr pelo menos 80C'C, um produto no qual 

as ondu]ações espinüs desejadas se manife:-;tam, e no qua] protuberâncias que 

surgiram distí ntamente da folha contínua ou folha que serve como uma base 

são formadas, será obtido em um menor tempo de tratamento térmico, ou seja, 

a uma maior produtividade. É preferível que a temperatura de tratamento 

térmico seja l2SCC ou meno:-;, em vi11ude de a onduJação espual desejada se 
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muni festar e um produto com protu berâm.::ias que surgem distintamente da 

folha contínua ou folha que serve como uma base ser obtido sem levar a uma 

diminuição na maciez da foi ha contf nua por causa do endurecimento pelo 

calor. ainda melhor que a temperatura de tratamento térmico seja de 100 a 

120oC en1 vir1ude de isto alcançar um bom equilíbrio entre maciez da folha 

contínua e produtividade. 

1991 Não existem restrições particulares a respeito da folha 

contínua ou folha que serve como urna base, mus exemplos incluem uma 

folha contínua obtída por um processo de formação por extrusào contínua, 

cardagem. processo de deposição com sopro de ar quente,. seleção ou 

si milures, ou um puno não tecido obtido submetendo-se umu folha contínua 

como esta a um tratamento térmico. tratamento de látex, ou um tratamento de 

entrelaçamento tal como um processo de puncíonamento por agulha ou Jigado 

em fi ação, ou um pano não tecido perfurado obtido submetendo-se a folha 

contínua ou pano não tecido a um tratamento de perfuração, ou um fi I me. 

rede, tecido. malha ou mílares. 

ll 00] Não existem restrições parti cu I ares a respeito do método 

pura obter um produto acubado a partir do elemento ou produto du presente 

invenção, mas. por exemplo. um produto acabado pode ser obtido 

combinando uma pluralidade de elementos ou produtos, e os elementos ou 

produtos combinados podem ser todos do mesmo tipo, ou podem ser de 

tipos diferentes. Também, o elemento ou produto da presente invenção 

pode ser combinado com outros materiais para obter um produto acabado. 

Exemp1os de outros materiais incluem a polpa pulverizada 

supmmencionada, resina altamente ubsorvcnt.e, uma folha continua de 

fjbras naturais, um fiJme, um pano nào tecido ou um outro material de 

folha como teste, uma folha permeável a ar e líquido, tal como um pano 

não tecido perfurado ou uma rede, ou um muteriul fibroso tal como 

Spandex ou monofilamcntos. 



42 I 59 

Exemplos Funcionais 

I 1 O li A presente invenção será agora descríta por meio de exemplos 

funcionais, mas não esuí limitada a esses exemplos. Definições e métodos 

para medir propriedades nos exemplos funcionais são dados a seguir. 

( 1) Denicr de um Único Filamento 

f 1 021 Medido de acordo com J IS L lO 15. 

li 03j Medido de acordo com JIS L lO 15 

(3) Denier Total 

I 1 041 Este foi c a leu lado a partir do denier de um único fi lamento e 

do número de fibras contínuas termoplásticas conjugadas que constituem o 

feixe de fibras ou folha contínua. 

(4) Número de Ondulações 

11 051 Este foi medido de acordo com J IS L 1 O 15 para fios estirados 

que foram ondulados, e as fibras contínuas tcrmoplásticus conjugadas que 

constituem a folha contínua. 

li 06j Esta foi calculada a partir da largura e espessura do feixe de 

fibras ou da folha contínua e do número de fibras contínuas termoplástícas 

conjugadas. 

11071 A espessura do feixe de libras ou folha contínua foi medida a 

uma carga de compressão de 05 gflcm~ usando um Kato Tcch KES-G5 

Handy Compression Tester. 

li 08 J Uma seçao transvcrsu] da fibru foi fotografada com um 

mkroscópio e a excentricidade foi calculada pela equação seguinte: 

excentricidade (h) = d/r 

r: raio de Loda a fibra 

d: distância do ponto central de toda a fibra até o ponto central 
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do componente do núdeo. 

(7) Formação de Feí xe de Fíbras 

r] 091 um metro de um feixe de fi bras foi examinado com relação à 

localiteação e condição de ruptura no feixe de fibras. Os critérios de avaliação 

foram dar uma classificação "boa" se houvesse uma ou nenhuma localização 

onde o feixe de fibras tivesse rmnpido e completamente separado, e "fraca" se 

h ou v esse duas ou mais. 

(8) Puxada para Cima 

[I 1 01 Um feí xe de t1bras foí posto em um reei piente de embalagem 

medindo 50 x 50 x 50 em, e uma carga de I O kg foi aplicada por 5 minutos e 

em seguida liberada. Este feixe de fibras foi puxado para cima vert.ica]ment.e a 

uma velocidade de 15 metros por mínuto, e o feixe de fibras foí observado 

para verificar a aglomeração ou entrelaçamento. Uma cJassifícação de "boa" 

foi atribuída se houve um ou nenhum problema durante os 5 minutos, e 

"fraca" se houve duas ou mais. 

(9) Teste de Espalhamento do Feixe de Fibras 

11 1 li feixe de fibras foi estirado com uma máquina de 

espulhumento tipo rolo puxador a um diferencial de velocidade do rolo, e a 

tensão de estíramcnto foi líberada para abrir o feixe de fibras c obter uma 

folha contínua. A velocidade termina I da linha foi 25 metros por minuto. 

Termicamente 

f 1 121 Um corpo de prova cuja largura foi 50 mm e comprimento na 

direção de orientação da 11bra foi l50 mm foi cortado. O corpo de prova foi 

fixado em uma extremidade usando umu 1miquilm de teste de tmção 

Autograph AG-G produzída pela Shimadzu Seisakusho, com a folga entre os 

rnandrís ajustada em 100 mm. O corpo de prova foi estirado a 100 a uma 

taxa de tração de I 00 rnnvminuto, em seguida retornado na mesma taxa, até 

que a carga exercida no corpo de prova atingisse zero. lmcdmtamente depois 
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disto, o corpo de prova foi novamente estirado a 1 00 na mesma velocidade, 

e a taxa de recuperação da extensão foi cakuJada peJa equação seguinte, em 

que L mm é o compri mentn do corpo de prova alongado quando a carga 

recomeçou novamente. 

11131 A taxa de recuperação da extensão (c/c.:) a l 00 de estiramento 

= { ( 1 00 - L )/l 00 } X l 00 

Prepurução do Feixe de Fibras 

[I 1 4] Usando polietileno de a]ta densidade como o componente do 

invólucro, e poli(tereft.alato de etileno) como o componente do núcleo, esses 

foram conjugados a uma razão volumétrica de 50:50 e extrusados com 

resfriamento super-rápido por um bico de invó]ucro/núcleo excêntrico para 

obter um fio não estirado de 7J) dtex. 25.000 desses fios estirados foram 

agrupados em um feixe, e este feixe foi estirado a uma razão de 2.0 com uma 

máquina de extração de rolos a quente aquecida a 60°C, c em seguida 

ondulados a I 5,2 ondulaçües por 2,54 em com um dispositivo de ondulação 

de alta velocidade com uma largura de 20 mm, depois do que este produto foi 

submetido a um tratamento térmico de se<.: agem a I 00°C, que deu um feixe de 

fibras com um deníer de um único filamento de 3,5 dtexJf e um denier total de 

86.940 dtex. Este feixe de fíbras teve boas propriedades de formação de feixe 

e foi fácil de puxar para cima, e a densidade do reixe de libras foi 960 

dtex/mm2. Este feixe de fibras foi espalhado a 25 oc a uma razão de I. ,6, uma 

ondulação espíral se manifestou nas fibras contínuas tcrmoplásticas 

conjugadas, que espalharam uniformemem.e na direção da largura, e a razão 

dél densidade de cspa]hamento foi 0,06. 

Exemplo Funcional 2 

Preparação do Feixe de Fibras 

11 15] Polietileno e polipropileno de ah.a densidade foram 

conjugados a uma razao volumétrica de 60:40 c cxtrusados com 
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resfriamento super-rápido por um bico tudo a lado para obter um fio não 

estirado de 14,7 dtex. ll.OOO desses fios não estirados foram feitos em um 

feixe, e este feixe foi estirado a uma razão de 3J> com uma rnáquína de 

estiramento por rolos a quente aquecida a 90°C, e em seguida ondulados a 

14,0 ondulações por 2,54 em com um dispositivo de ondulação de aha 

velocidade com uma largura de 20 rnm, depois do que este produto foi 

submetido a um tratamento térmico de secagem a 1 00°C, que deu um feixe 

de fibrus com um denier de um tínico filamento de 4,9 dtex e um denier 

total de 51.842 dtex. Este feixe de fibras teve boas propriedades de 

formação de feixe e foi fácil de puxar para cima, e a densidade do feixe de 

fibras foi 550 dtex/mm2. Este feixe de fibras foi espalhado a 25°C a uma 

razão de l ,6, uma ondulação espira] manifestou-se nas fíbras contínuas 

termoplástícas conjugadas, que se espalharam uniformemente na direção da 

largura e a densidade de espalhamento foi 0,09. 

Exemplo Funcional 3 

Preparação do Feixe de Fibras 

11 ] 61 Usando polipropileno como o componente do invólucro, e 

poli(tereft.uluto de etileno) como o componente do núcleo. esses foram 

conjugados a uma razão volumétrica de 50:50, c cxtrusados com resfriamento 

super-rápido por um bico de invólucro/núcleo excêntrico para obter um fio 

não estirado de 15.6 dtex. 12.000 desses fios não estirados foram formados 

em um fci xc c este feixe foi estirado a uma razão de 2,6 com uma máquina de 

estíramento de rolos a quente aquecída a l2(JOC e em seguida ondulados a 

1 7,2 ondulações por 2.54 em com um di sposi ti v o de ondulação de caixa de 

estufamcnto com uma largunt de 27 mm, depois do que este produto foi 

submetido a um tratamento térmico de secagem a l oooc. que deu um feí xe de 

fibras com um denier de um único filamento de 6.0 dtex e um denier total de 

74520 dtexT Esle feixe de fibras teve boas propriedades de formação de feixe 

c · fácJ l de puxar para c i ma, e a densidade do fcj xe de fibras foi 7 1 O 
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dtex/mm2. Este feixe de fibras foi esp,tlhado a 25°C u umu ruzão de l,6, uma 

ondulação espiral manifestou-se nas fibras contínuas termopJástícas 

conjugadas. que se espalharan1 uniformemente na direção da largura, e a 

razfio da densidade de espalhamento foi 0,08. 

Exemplo Funcional 4 

Preparação do Feixe de Fibras 

I 1 1 71 Usando polieti Jeno de alta densidade como o componente do 

invólucro, e poli(tereftulato de etileno) como o componente do núcleo, esses 

foram conjugados a uma razão volumétrica de 60:40, e extrusados com 

resfriamento super-rápido por um bico de invólucro/núcleo excêntrico para 

obter um fio nfio est.irado de 57,2 dtex. 25.000 desses fios não estirados fonun 

feitos em um feíxe, e este feixe foi estirado a uma razão de 2,2 com uma 

máquina de estiramento de rolos a quente aquecida a 6{FC, e em seguida 

ondulados a 8,9 ondulaçôes por 2,54 em com uma máquina de ondular de alta 

velocidade com uma largura de 20 miR depois do que este produto foi 

submetido a um tratamento térmico de secagem a 100°C, que deu um feíxe de 

fibras com um denier de um único filamento de 26 dtex e um denier total de 

74.360 dtex. Este feixe de fibras teve boas propriedades de formação de feixe 

e foi fácil de puxar para címa, e a densidade do feixe de fibras foi 1.180 

dtex/mm:!. Este feixe de fibras foi espalhado a 25°C a uma razão de 1.6, uma 

ondulação espiral manifestou-se nas fibras continuas termoplásticas 

conjugadas, que se espalharam uniformemente na direção da largura, c a 

razão de densídade e espalhamento foi 0,02. 

Preparução do Feixe de Fibms 

[I 1 81 Primeiramente, polietileno e polí(tereftalato de etileno) de alta 

densídade foram conjugados a uma razão volumétríca de 50:50 e extrusados 

com resfriamento super-nípido por bicos lado a lado para obter um fio não 

estirado A de 6,9 dtex. Em seguida, usando um pohetileno de aha densidade 
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c;..~omo o c;,;umponente do invólucro e um poli(terettalato de etileno) como o 

componente do núcleo, esses foram conjugados a uma razão volumétrica de 

55:45, e extrusados com resfriamento super-rápido por um bico de 

invó]uno/núcleo exc;,;êntrico para obter um fio não estirado B de 33,6 dtex. 

22.000 desses fios não estirados A foram formados em um feixe, e 2.800 

desses t1os não estirados B foran1 formados em um feixe, os dois feixes foram 

laminados na direção da espessura. este produto foi estirado a uma razão de 

2, J com uma máquina de estiramento de rolos a quente aquec;,;idu u 80°C e em 

seguída ondulados com um dispositivo de ondulação de alta velocidade com 

uma largura de 20 mm. depois do que este produto foi submetido a um 

tratamento térmico de secagem u 1 00°C. O denier de um t1nko filamento de 

A foi 3,3 dtex. e o número de ondulações foi 13,5 por 2,54 em. O denier de 

um único filamento de B foi 1 6,0 dtex, e o número de ondulações foí 12.0 por 

2,54 em. O denier tot.al do feixe de fibras foi 115.590 dtex. Est.e feixe de 

fibras teve boas propriedades de formação de feixe e foi fácil de puxar para 

cí ma e a densidade do feixe de fibras foi 1.500 dtex/mm:!. Este feí xe de t1bras 

foi espalhado a 25°C a uma razão de I ,6, uma onduJação espiral manifestou­

:-;e nus fibras contínuas termophbticas c;,;onjugada:-;, que se espalharam 

uniformemente na direção da largura, e a razão da densidade de espalhamento 

foi 0,05. 

lJ 1 91 Um fio mm estirado foi obtido da mesma tmmcua que no 

exemplo fundonal 1, exceto que foi usado um bico de invólucro/núcleo 

concêntrico. Esle foi estirado da mesma maneira que no exemplo funciona] 1, 

que deu um feixe de fibras com um dcnier de um único fi]mncnto de 35 dtex. 

um número de ondulações de 15.6 dtex. um deníer total de 87.500 dtex. Este 

feixe de fíbras teve boas propriedades de formação de feixe e foi fácil de 

puxar para cima, e a densidade do feixe de fibras foi 990 dtex/mm2. Este feixe 

de fibras foi espalhado a 25oC a uma razão de 1,6, mediante o que ele 
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espalhou na direção da largura~ Entretanto, embora este espalhamento fosse 

conseguido pela manifestação de uma ondulação espiral no exemplo 

funcional I, aqui no exemplo comparativo 1 pareceu que ele foi conseguido 

pela força de alongamento de uma ondulação em zigue~zague. Talvez por 

causa disto a folha contínua resuhante foi mais estreita c mais fina que a do 

exemplo funcional 1, e a razão de densidade pelo espalhamento foi O, 1 3. 

ll20J Polietileno e poJipropileno de aha densidade foram conjugados 

a uma razão volumétrica de 40:60 e extrusados com resfriamento super-rápido 

por um bico lado a lado para obter um fio não estirado de 12,0 dtex. 25.000 

desses fios não estirados foram formados em um feixe. e este feixe foi 

estirado a uma razão de 3,0 com uma máquina de estiramento de rolos a 

quente aquecida a 90"C, e em seguida retirados sem primeiramente passar por 

um dispositivo de ondulação. lslo deu um feixe de fibras com um denier de 

um único filamento de 4.0 dtex e um denier total de 99.360 dtex. Uma vez 

que o feixe não passou pela máquina de ondular, ele não teve 

substanci ai mente nenhuma ondulação, mas teve um encrespamento ondulado 

com um grande passo. As propriedades de formação de feixe deste feixe de 

fibras foram extremamente fracas, e a largura e espessura do feixe de t1bras 

foi inconsistente, e assim a densidade do feixe de fibras não pôde ser medida. 

Foi feita uma tentativa de puxar este feixe de fibras para cima do recipiente de 

embalagen1, mediante o que os feixes de fibras frequentemente se 

aglomeraram e embaralharam. O feí xe foi espalhado a 25 oc a uma razão de 

1 ~6. mediante o que uma ondulação espiral manifestou-se nas fibras contínuas 

tcrmopl.ásticas conjugadas, que se cspal.hamm nu direção da ]argura, mas a 

sua largura foi inconsístente, e h ou v e porções onde as fíhras se interceptaram 

na direção da largura. e assim a uniformidade foi fraca. 

Exen1plo comparativo 3 

11211 Usando polieti]eno de alta densidade como o componente do 
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invólucro e po]i(terefUlhlto de etileno) como o componente do núc1co, esses 

foram conjugados a uma razão volumétrica de 50:50 e ex.trusadm; com 

resfrimnento super-rápido por um bico de invólucro/núcleo excêntrico para 

obt.er um fio não estüado de 14.0 dtex. 37.000 desses fios não estirados roram 

formados em um feixe, c este feixe foi estirado a uma razão de 2,8 com uma 

máquina de estiramento de rolos a quente aquecida a 60°C e em seguida 

ondulados a 13.2 ondulações por 2,54 em com uma m{;iquina de ondular de 

alta velocidade com uma largura de 20 mm. depoi.s do que este produto foi 

submetido a um tratamento térmico de secagem a 1 oooc. que deu um feí x.e de 

fibras com um denier de um único filamento de 5.0 dtex e um denier total de 

186.300 dt.ex. Este feixe de fibras não apresentou problemas com suus 

propriedades de formação de feixe, e a densidade do feixe de fi bras foi alta a 

2.060 dtex./mrn~. mas o feíxe de fibras teve uma sensação dura compactada, e 

algumas das fibras contínuas termoplásticas conjugadas aderiram umas nas 

outras. A capacidade com que o feixe de fibras pôde ser puxado para cima foi 

verificada. e a aglomeração e entrelaçamento ocorreram frequentemente, 

talvez por causa da aderência das fibras. Este feixe de fibras foi espalhado a 

25°C a uma razão de 1 ,6, e uma ondulação espiral manifestou-se nas fibras 

contínuas termoplástícas conjugadas, que se espalharam na díreção da largura, 

mas as porções onde as fibras contínuas termoplásticas conjugadas se 

aderiram un1as nas outras não foram espalhadas, e assim a I argura foi 

inconsistente, c não teve uniformidade. 

Exemplo comparativo 4 

f 1221 Polietileno e poli(tereftalato de etileno} de alta densidade 

forum conjugados a uma razão volumétrica de 50:50 e cxtrusados com 

resfriamento super-rápido por um bico lado a lado para obter um fio não 

estírado de 250 dtex. 37.000 desses fios não estirados foram formados em um 

feixe, e este reix.e foi estirado a uma razão de 2J com uma máquina de 

estiramento de rolos a quente aquecida a 60°C, e então ondulados a 7,8 
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ondula~õe:-; por 2,54 em com umu máquina de ondula de caixu de estufumento 

com uma largura de 27 mm, depois do que este produto foi submetido a um 

tratamento térmico de secagem a 1 OCFC. que deu um feixe de fibras com um 

denier de um único filamento de 120 dtex e um denier total de I 15.200 dtex. 

Este feixe de fibras teve uma densidade de feixe de 1.200, mas o denier de um 

único fi lamento das fibras contínuas termoplásticas conjugadas foí grande, e o 

número de ondulações foi 7,8 por 2,54 em, e a:-;sim a formação de feixe foi 

deficiente e inúmeras di visôes no feixe de fi bras foram notudas. A capucidade 

de o feixe de fibras ser puxado para címa foi verífkada, e a aglomeração e 

entrelaçamento ocorreram frequentemente nas porções divididas do feixe de 

fibras. Essas por~õe:-; divididas também causaram um espalhamento 

deficiente, e assim o espalhamento foi inconsistente e a folha contínua não 

teve uniformidade. 

IJ23J De acordo com o método descrito no Exemplo 6 de JP KOKAI 

No. Hei 9-273037, usando um copolímero aleatório de propíleno, etileno e l­

buteno com um ponto de fusão de 135 oc como o componente do inv61ucro. e 

utilizando polipropileno como o componente do núc1eo, esses foram 

conjugados em uma razão volumétrica de 50:50, e extrusados com 

resfriamento super-rápido por um bico de invólucro/núcleo excêntrico para 

obter um fio estirado A de 6,2 dtex. 

11241 25.000 desses fio:-; não estirados foram formados em um feixe, 

e este feixe foi estirado a uma razão de 2,8 com uma máquina de estiramento 

de rolos a quente aquecida a 70°C, e em seguida ondulados a 18,0 ondulações 

por 2,54 em com uma Imiquimt de ondular de caixa de cstufamento com uma 

largura de 27 mm, depois do que este produto foi submetido a um tratamento 

térmico de secagem a 60°C, que deu um feíxe de fibras com um denier de um 

único filamento de 2,2 dtex e um denier totu] de 54.648 dtex. Este feixe de 

fibras não apresentou problemas com as propriedades de formação de feixe e 
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foi fácil de puxar para c1 ma, e a densidade do feixe de fi bras foi 5 lO 

dtex/mm2. Entretanto, as fíbras contínuas termoplástkas conjugadas se 

aderiram umas nas outras muito pouco em algumas partes do feixe de fibras. 

Esta aderência pareceu ter sido produzida pela pressão da máquina de 

ondular, c acreditou-se que o copolfmcro aleatório de propikno, etileno c 

buteno- 1 foi o responséível, em virtude de seu alto atrito e baixo ponto de 

fusão. A extensão desta aderência foi reduzida quando o método descrit.o em 

JP KOKAI no. Hei 9.273037 foi empregado para jatear '1gua em uma estopa 

(feíxe de fibras) bem na frente da máquina de ondular. O feixe de t1bras 

obtido por esta aderência assim reduzida foi espalhado a 25°C a uma razão de 

1 ,6, mediante o que uma ondulução espiral manifestou-se em ~tlgumas fibras 

contínuas termoplástícas conjugadas, mas a razão de densídade pelo 

espalhamento foi O, 14, e a folha contínua uniforme de alto volume não pôde 

ser obtida meramente por um processo de espalhamento. Além disso, quando 

foram observadas as porções onde não se manifestaram ondulações espirais, 

os feixes de fibras se aderiram uns nos outros, embora fracamente. Este 

fenôrneno parece também ser atribuído ao copolímero aleatório de propileno, 

eti1eno e 1-buteno ter sido acreditado ser a causa disto em virtude de seu alto 

atrito e baixo ponto de fusão. 

Exemplo funcional 6 

I J 251 O feixe de fibras do exemplo funcional l foi espalhado a 25oC 

a uma razão de 2,0, que deu uma folha contínua com um denier de um único 

fi lament.o de 3,2 dt.ex e um denier total de 79.488 dwx. A densidade desta 

folha contínua foi l7 dtcxfrm112, c a razão de densidade pelo espalhamento foi 

0,02. As fjbras contínuas termoplásticas conjugadas que constJtuíram a folha 

contínua manifestaram uma ondulação espiral fina de 32 ondulações por 2,54 

em, e ti v eram um toque extremamente m'Kio, 

11261 Esta fo]ha contínua foi laminada em um pano não tecido 
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formado por extrusão seguida por resfriamento super-rápido, e este foi selado 

a quente a um espaçamento de 50 rnm e uma largura de 5 mm na direçao da 

largura da folha contínua. A área superficial responsável peJas porções 

seladas a q uenle foi 9 (}f.. Em seguida, as fibras contínuas termoplásticas 

conjugadas que constituíram a folha contínua foram cortadas entre as porções 

seladas a quente, ou seja, nas porções intermediárias do espaçamento de 50 

mm, que deu o elemento mostrado na figura J. Um pelo foi então salientado 

neste elemento paru produzir um tecido de limpeza. Este tecido de limpeza 

teve uma maciez, e foi adequado para espanar em espaços apertados e porções 

irreguJares, tais como as gretas ern um teclado, ou um brinquedo de criança. 

1127! Também, no elemento suprmnencionado obt.ido pelo corte das 

fibras contínuas termoplásticas conjugadas entre as porções seladas a quentf.\ 

ou seja, nas porçôes intermediárias do espaçamento de 50 mm. foram tratadas 

termicamente por 2 minutos em um fomo a I 00°C para desenvolver 

ondulações espirais nas fibras contínuas termoplásticas conjugadas e 

contraíram a folha contínua, que deu o elemento mostrado na f1gura 2. A 

contração térmica aumentou o número de ondulações para 120 por 2,54 em, e 

u densidade da folha contínua atingiu 35 dtex/mm2. A contração da folha 

continua foí 56 , e protuberâncias foram formadas aderindo-se a um ângulo 

de 45 graus em relação à camada do pano não tecido formado por extrusão de 

filament.os contínuos que serve como a base. Essas protuberâncias foram 

esfregadas para frente e para trtis ern um piso (supelffcie de limpeza), 

mediante o que atrito com o piso fez com que as protuberâncias aderissem 

ainda mais. de forma que o ângulo com a camada do pano não tecido 

extrusado com resfriamento super~rápido atingiu 70 graus. Esta elevw;ão (.hts 

protuberfmcias permitiu que sujeira fosse mais bem aprisionada, e uma grande 

quantidade de areia e outras tais sujeiras com um grande tamanho de partícula 

foram aprisionadasT 

Exemplo funcmnal 7 
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Preparação de Folha contínua e Produção de Material Absorvente 

I 1281 O feíxe de fibras do exemplo funcíonal 2 foi espalhado a 30°C 

a uma razão de 1 ,8. que deu uma folha contínua com um denier de um único 

filamento de 4,6 dtex e um denier total de 48.668 dtex. A densidade da folha 

contínua foi 26 dtcx/mnT'2, e a razão de densidade pelo espalhamento foi 0,06. 

As fibras contínuas termop]ásticas conjugadas que constituíram a folha 

contínua manifestaram uma ondulação espiral de 68 ondulações por 2.54 em, 

foram extremamente macias e tiveram alto volume. Estu fo1ha contínua foi 

laminada sobre um material absorvente de polpa e uma segunda folha, e as 

extremidades foram integralmente seladas a quente para produzir um 

guardanapo absorvente. Este material absorvente foi extremamente macio ao 

toque. 

I 1 291 Esta folha contínua foi tratada termicamente por 1 mínuto em 

um forno a 1 20°C, mediante o que as fibras contínuas termoplásticas 

conjugadas que constituíram a mecanismo manifestanm1 uma ondula~;fio 

espiral extremamente fina e se contraíram na direção da oríentação das t1bras. 

As fibras contínuas termoplásticas conjugadas que constituem a folha 

contínua que se contraíram por este tratamento térmico ti v eram I 70 

ondulações por 2,54 em, e a densidade da folha contínua foí 80 dtex/mm:!. 

Esta folha contínua teve boa estirabi1idade, e sua taxa de recuperação da 

ext.ensilo a 1 00 de estiramento foi 85 . Esta folha contínua estirável foi 

então laminada en1 um rolo de gravação em relevo com uma área superficial 

proporcional de 8 para obter um elemento estírável. A taxa de recuperação 

da extensão deste elemento a 1 00 de estiramento foi 70 e teve boa 

est.irabilidade, e pôde ser uswJa favoravelmente como um substrato paru um 

cataplasma. 

Exemplo funcional 8 

Preparação de Folha contínua e Produção de Mat.e1ial Absorvente 

11301 O fe1xe de fibras do exemplo funcional 4 foi espalhado a S<r:c 
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u umu razão de 2.8, que deu umu folhu contínua com um denier de um único 

filamento de 20,0 dtex e um denier total de 57.200 dtex. A densidade da folha 

contínua foi 1 O dtex/mrn~. e a razão de densidade pelo espalhamento foi 0,01 . 

As fibras contínuas termop]ásticas conjugadas que constituíram a folha 

contínua manifestaram uma ondulação espiral de 18 ondulações por 2,54 em, 

foram extremamente macias, e tiveram um alto volume. Esta fo]ha contínua 

foi laminada sobre um material absorvente de polpa e uma segunda folha. e as 

extremidades foram integralmente seladas a quente puru produzir um 

guardanapo absorvente. Este materíal absorvente foi extremamente macio ao 

toque. 

Exemplo funcional 9 

Preparação de Folha contínua e Produção de Folha 

I 1 311 O feíxe de fibras do exemplo funcional 4 foi espalhado a 30"C 

a uma razão de 2,K que deu uma folha contínua com um denier de um único 

filamento de 20,3 dtex e um denier total de 58.058 dtex. A densidade da folha 

contínua foí 1 9 dtexlrmn2
, e a razão de densidade pelo espalhamento foi 0,02. 

As fibras contínuas termoplttsticas conjugadas que constituíram a folha 

contínua manifestarum umu ondulação espiral de 36 ondulações por 2,54 em. 

foram extremamente macias e tiveram alto volume. Esta folha contínua foí 

laminada com uma outra folha contínua obtida pelo espalhamento do feíxe de 

fi bras no exemplo comparativo 1 a 25 o c a uma razão de 1 ,6, e essas folha 

contínuas foran1 seladas a quente a um espaçamento de 25 mm e uma 1 argura 

de 5 mm na direção da largura da folha contínua, que deu o elemento 

mostrado na figura 3. Este produto foi t.ratado termicamente por 1 minuto em 

um forno a l 00°C, mediante o q uc (,lS fibrus contínuas termopl ást icas 

conjugadas que constituíram a folha contínua compostas do feixe de fíbras do 

exemplo funcional 4 manifestaram uma ondulação espiral extremamente fina, 

com contração térmica pronunciada. Esta contração t.érmica produziu 160 

ondulações por 2,54 em nas fibras contínuas termoplásticas conjugadas da 
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c;;umada c;;omposta do feixe de fibms do exemplo funcional 4, e produziu uma 

densidade de folha contínua de 43 dtex/mm~. O espaçamento da vedação a 

quente que era 25 mm tornou-se 1 2 mm, a camada da folha contínua 

composta do feixe de fibras do exemplo comparativo I se desprendeu para 

formar uma superfície texturizada, e o eJemcnto estinivel mostrado na figura 4 

foi obtido. cuja estirabilidade originou nas ondulações espirais extremamente 

finas. Esta folha pôde ser usada favoravelmente conl um tecido de limpeza de 

piSOS. 

Exemplo fundonal 1 O 

11321 O feixe de fibras do exernplo funcional 1 e o feixe de fibras do 

exemplo funciona] 4 foram laminados na direção de suas espessuras c 

espalhados a 5W"C a uma razão de 2,0, que deu uma folha contínua com um 

denier totaJ de 141. l 06 dtex, na qual as fibras contínuas termoplásticas 

conjugadas com um dcnier de um único filamento de 3.2 dtex c 26 ondulações 

por 25,4 em foram Jamí nadas com as fibras contínuas termophístícas 

conjugadas com um denier de um único filamento de 21,6 dtex e 20 

ondulações por 254 em nu direção da espessura. A densidade da folha 

contínua foi 19 dtex/mrn~. A folha contínua assim obtida consistiu de duas 

camadas, mas o limite entre essas camadas foi indistinto. e as fibras das duas 

camadas se entrelaçaram, e portanto não se separaram facilmente entre as 

camadas. Este produto foi selado u quente a um espaçamento de l 00 mm c 

uma Jargura de 5 mm na direção da largura da fo]ha contínua. Esta folha 

contínua teve um gradiente de densidade na sua direção da largura. e houve 

um alto gmu de liberdade de fibras, que é benéfico qmmdo o produto é usado 

como um fihro de ar. 

Exemplo comparativo 6 

1133] A folha contínua do exemplo comparativo I foi espalhada a 

25oC a uma razão de I ,4, que deu uma folha contínua com um dcnier de 
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um único filamento de 3,5 dtcx e um denier totu] de 96.940 dtex. A 

densidade da folha contínua foí 170 dtex/mm~. e a razão de densidade pelo 

espalhamento foi O, 17. As fibras contínuas termophísticas conjugadas que 

constituírarn a rolha contínua ti verem ondulação apenas em zigue-t,ague, 

enquanto cn1 um estado de feixe de fibras, c nenhuma ondulação espiral 

manifestou-se. Comparada com a folha contínua do exemplo funcional 6, 

por exemplo, houve Inais porções não espalhadas, e o volume e maciez 

foram inferiores. 

Exemplo comparativo 7 

f1341 A folha contínua do exemplo comparativo 1 foi espalhada a 

25°C a uma razão de 2,0, que deu uma folha contínua com um denier de um 

único filamento de 3,2 dtex e um denier total de 79.488 dtex. Foi feita uma 

tentativa de melhorar o espalhamento, aumentando a razão de espalhamento 

acima do exemplo comparativo 5, mas as ondulações nas fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas foram completamente estiradas, c assim isto 

realmente teve um efeíto adverso no espalhamento, e a ruptura de um único 

filamento ocorreu frequentemente. Em decorrência disto, a densidade da folha 

contínua foi alta a 2 1 2 dtexhm112, e a maciez foi extremumente fruca. 

Exemplo comparativo 8 

r] 351 o feí xe de fi bras do exemplo comparativo 3 foi espalhado a 

50°C a uma razão de 2,0, que deu uma folha contínua com um denier de um 

único filamento de 4.3 dtex c um denier total de 160.218 dtex. Entretanto, 

houve porções do feixe de fibras que se aderiram umas nas outras, e as ditas 

porções não foram espalhadas peJo estiramento até a razão de 2,0. e assim a 

uniformidude da folha contínua se perdeu c a largura da folha contínua foi 

também inconsistente. 

11361 As tabelas 1 e 2 a seguir mostram as propriedades dos feixes 

de fibras e das folha contínuas preparadas nos exemplos funcionais e 

exemplos comparativos apresentados. 
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ll37 j Os componentes da resina termoplástica l e 2 dados nas 

tabe]as são abrevíados da seguinte maneíra: 

HDPE: po1ietileno de alta densidade 

PET: poli(tereftalato de etileno) 

PP: po1ipropi1eno 

co-PP: copo1ímero aleatório de propileno, etíleno e 1-buteno. 
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Tabela 2 

Propriedades da folha contínua 
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REIVINDICAÇÕES 

1. Feixe de fibras com um denier total de 10.000 a 500.000 

dtex. obtido pela formação de feixe de fibras contínuas termopl ásticas 

conjugadas que têm um denier de um único filamento de 05 a I 00 dtex/f e 

nas quais o centro de gravidade dos componentes conjugados varia entre os 

componentes conjugados em uma seção transversal da fibra. caracterizado 

pelo rato de que as fibras contínuas termoplásticas conjugadas que constituem 

o feixe de fibras têm uma ondulação apurentemente existente de 8 a 30 

ondu I ações por 2,54 em, a densidade do feixe de fíbras detlnida por O l /(\V l x 

L l) (onde D 1 é o denier total, V·ll é a largura do feixe de fibras, e LI é a 

espessura do feixe de fibras) é l 00 u 2.000 dtexh11m 2, a resina termoplástica 

que forma a supedíc i e da fibra é uma resina tennoplástica a base de 

po1ietileno ou polípropileno excluindo um copolfmero bimirio a quaternário 

de propiJeno como comonômero primário e outras (l-olefinas, e a razão de 

densidade pelo espalhamento (a densidade da folha contínua/densidade do 

feixe de t1bras depois do espalhamento pelo estíramento a uma razão de 1,6 

em uma máquina de espalhar de rolos puxadores a uma velocidade de 25 

m/minuto e uma temperatura do feixe de fibras de 25 o c) é O, I O ou menos. 

2. Feíxe de fibras de acordo com a reivindicação 1. 

caracterizado pelo fato de que o alongamento das fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas é pelo menos 70 

3. Feixe de fibras de acordo com a reivindicação 1 ou 2, 

caracterizado pelo fato de que a seção transversal das fibras contínuas 

termoplásticas conjugadas tem uma estrutura núcleo-invólucro excêntrica. 

4. Feixe de fibras de acordo com a reivindicação 3, 

caracterizado peJo fato de que a excentríc idade do componente do núcleo das 

fibras continuas termoplástícas conjugadas é pelo menos 0,2. 

5. Método para fabricar uma folha contínua, caracterizado pelo 

fato de que compreende uma etapa de espalhar o feixe de fibras de acordo 
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c;..~om q ua1quer uma das rei vi ndicuçôes 1 a 4 (l uma ruzão de esti rumento de lA 

a 3J). 

6. Folha continua com um denier total de l (}.000 a 1 .000.000 

dtex, caracterizado pelo fato de que as fibras contínuas termop1ásticas 

conJugadas que têm um denier de um único fiJamento de 05 a 1 00 dtcxlf c 

nas quais o centro de gravidade dos componentes conjugados varia entre os 

componentes conjugados em uma seção transversal da fibra são alinhados em 

uma única direçfio, e que as fibras contínuas termopl.ásticus conjugadus têm 

uma ondulação espí ral de 1 O a l 00 ondulações por 254 em, e a densidade da 

folha contínua definida por D2/(\V2 x L2) (onde 02 é o denier totaL W2 é a 

l.argura da folha cont.ínuu, e L2 é u espessura da folha contínmt) é 5 a 80 

dtex/mm2. 

7. Folha contínua de acordo com a reivindicação 6, 

pelo fato de que a seção transversal das fibras contínuas 

tcrmoplásticas conjugadas tem uma estmtura invólucro-núcleo excêntrica. 

8. Folha contínua de acordo com a reivindicação 6, 

===== pelo fato de que a excentricidade do componente do núcleo das 

fibras contínuas termoplásticas conjugadas é peJo menos 0.2. 

9. Folha contínua caracterízada pelo fato de que é obtida 

mediante corte da folha contínua como definida em qualquer uma das 

reivindicações 6 a 8 até o comprimento desejado. 

I O. Folha contínua com um denier total de l 0.000 a 1.000.000 

dtex, caracterizada pelo fato de que as fibras contínuas termoplásticas 

conjugadas que têm um denier de um único filamento de 0.5 a l 00 dtex/f e na 

quul o centro de gravidade dos componentes conjugados vuria entre os 

componentes conjugados en1 uma seção transversa] da fibra são alinhadas em 

uma única direção. em que a folha contínua é tratada terrnicamente e as t1bras 

contínuas tennopltísticas conjugadas l.êm uma ondulaçuo espiral superior a 

1 00 ondu I ações por 2,54 em, e a densidade da folha contínua definida por 
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D2/(\V2 X (onde D2 é o denier tola], W2 é a largura da folha contínua e 

L2 é a espessura da folha contínua) é I O a 1 00 dtex/mm2• 

11. Folha contínua de acordo com a reivindicação lO, 

caracterizada pelo fato de que é obtida pelo tratamento térmico da folha 

contínua como definida na reivindicação 6 a 80 a l25°C. 

12. Folha contínua, caracterizado pelo fato de que é obtida 

mediant.e corte da folha contínua como definida nas reivindicações 1 O ou 1 1 

até o comprimento desejado. 

I 3. Produto, caracterizado pelo fato de que a folha contínua 

como definida na reivindicação 1 O ou I I é integrada por uma pluralidade de 

porções de união por calor parcial a uma outra folha contínua ou uma folha 

sem ondu I ações espiraís, ou a uma outra folha contínua ou uma folha com 

menos ondulações espirais do que a folha contínua como defínída na 

reivindicação 1 O ou I 1, e um laço no qual a outra folha contínua ou folhas se 

salienta é fornmdo entre as porções de união por calor parcial. 

14. Produto, caracterizado pelo fato de que uma pluralidade de 

folhas cont.ínuas corno definidas na rei vindicação 1 2; nos quais o 

comprimento aparente das fibras que constituem as folhas contínuas é entre 3 

c 50 mm, são hgadas a quente por pmtes das folhas contínuas a uma folha 

contínua ou folha que serve como uma hase. 

I 5. Produt.o acabado. caracter.iLado pelo fato de que é obtido 

usando a folha contínua ou produto como definido em qua]qucr uma das 

rei vindicações 9 a 1 4. 
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FIG. 1 
FOHA CONTÍNUA DE CORTE 

Jl JL JL CAMADA DE FOLHA CONTÍNUA 
V V V / DE FEIXE DE FIBRAS DE EXEMPLO 

~d:mzJ7?00zn;n0dv-a 
~ DE TRABALHO 1 

\ f ~NO NÃO TECIDO LIGADO EM FIAÇÃO 
PORÇÃO UNIDA POR COLA 

FIG. 2 
ONDULAÇÃO ESPIRAL EXTREMAMENTE FINA 
MANIFESTADA, FORMANDO PROTUBERÂNCIA 

~ /SOLTANDO PARA FORA NA DIREÇÃO VERTICAL 

~222722~727727~777277~ 

\ f ~NO NÃO TECIDO LIGADO EM FIAÇÃO 

PORÇÃO UNIDA POR COLA 

FIG. 3 
CAMADA DE FOLHA CONTÍNUA 
COMPOSTA DE FEIXE DE FIBRAS 

~ r----., r----., Jf DO EXEMPLO COMPARATIVO 1 
v?ZZZZZZZZ?Z?Z??Z?c?Z?l?Z2277?21 

~ f ~CAMADA DE FOLHA CONTÍNUA DE 
\ FEIXE DE FIBRAS DO EXEMPLO 4 

PORÇÃO UNIDA POR COLA 

FIG. 4 
PORÇÕES ENTRE PORÇÕES UNIDAS POR COLA, 

. /SOLTANDO PARA FORA E FORMANDO WD: SUPERFiCI~ ONDULADA 

~~~~~..L.I ' ONDULAÇAO ESPIRAL FINA MANIFESTADA, 
<J:=====t> RESULTANDO EM CONTRAÇÃO PRONUNCIADA 

PRODUTO SENDO ESTIRÁVEL POR CAUSA 
DAS ONDULAÇÕES ESPIRAIS 
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