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“FEIXE DE FIBRAS, METODO PARA FABRICAR UMA FOLHA
CONTINUA. FOLHA CONTINUA, PRODUTO E PRODUTO ACABADQO™
CAMPO TECNICO

[1] A presente invengdo diz respeito a um feixe de fibras que tem
boas propriedades de formaciio de feixe ¢ espalhamento, ¢ a uma folha
continua obtida pelo espalhamento deste feixe de fibras, e caracterizado pelo
grande volume e maciez. Mais particularmente, a presente invengio diz
respeito a um feixe de fibras caracterizado em que as fibras continuas
termopldsticas conjugadas que constituem o teixe de fibras sdo formadas em
um feixe em um estado de alta densidade de fibras nas etapas de
empacotamento, distribuiciio fisica e estiramento, mas em seguida apresenta
ondulacio espiral quando o feixe de fibras é estirado em uma etapa de
espalhamento, e a for¢ca da manifestacio desta ondulacio espiral abre as fibras
individuais. A presente invengdo diz respeito adicionalmente a uma folha
continua caracterizada pelo grande volume ¢ obtida pelo espalhamento deste
feixe de fibras, e a um produto acabado obtido usando esta folha continua.
FUNDAMENTOS DA INVENCAQ

2] Fibras termoplasticas conjugadas de PE/PP, PE/PET, PP/PET

¢ similares tém sido usadas para a camada superficial em absorventes
femininos e outros produtos absorventes deste tipo. e em esfregdes de
hhmpeza, nos componentes de limpeza de panos de esfregdes e assim por
diante. Essas fibras continuas termoplisticas conjugadas siio algumas vezes
usadas na forma de uma folha continua obtida pelo espalhamento de um feixe
de fibras continuas.

3] Em um feixe de fibras continuas, fibras continuas
termopldsticas conjugadas que foram ondulados sdo formadas em um feixe de
marneira aderir umas nas outras e estdo em um estado de alta densidade de
fibras. Quando um feixe como este € processado na camada superlicial de

absorventes femininos, nos componentes de tecidos de limpeza ¢ assim por
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diante, a fabricaciio desses produtos inclui uma etapa na qual as fibras
continuas termopldsticas conjugadas que constituem o feixe de fibras sio
separadas umas das outras na direcdo da largura para aumentar a largura
aparente, que € conhecida como uma etapa de espalhamento. O resultado
desta ctapa de espalhamento ¢ que as fibras continuas termoplisticas
conjugadas que foram enfardadas em um feixe de fibras em um estado de alta
densidade de fibras se desprendem umas das outras para obter uma folha
continua em um estado de baixa densidade de fibras. A camada superficial
dos absorventes femininos, dos componentes de tecidos de limpeza e assim
por diante sio fabricados de uma folha continua obtida desta maneira e com
uma densidade aparente ¢ de fibras que siio substancialmente uniformes na
direcio da largura.

[4] Virios métodos tém sido empregados para abrir um feixe de
fibras e obter uma folha continua uniforme. Por exemplo, a publicagio do
pedido de patente japonés (doravante referido como "JP KOKAI™) no. Hei
09.273037 revela que uma estopa (fteixe de fibras) com uma ondulagio
aparentemente existente e/ou ondula¢do latente, um tamanho de um tnico
filamento de 0.5 a 100 denier. um denier total de 10.000 a 300.000, e uma
ondulagdo aparentemente existente de 10 a 30 ondulagbes por 25 mm tem
uma largura que estd em uma faixa favorivel durante o estiramento e
espalhamento, e pode ser espalhada umiformemente a alta velocidade. No
cntanto, existe uma necessidade de um feixe de fibras que produza uma folha
continua de alto volume mais eficientemente, e desta folha continua de alto
volume.

|5] JP KOKAI no. 2002-69781 revela um método para espalhar
uma estopa (feixe de fibras) aplicando tensdo na estopa entre rolos com uma
velocidade diferencial e em seguida contraindo elasticamente e conferindo
alongamento e contracdo na ondulacio, em que uma chapa corredica é

colocada em contato com a estopa entre os rolos para deslocar as fibras na
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direcio de alimentacio ¢ fazer com que elas espalhem melhor. No entanto,
Isto exige a instalagdo de uma chapa corredica no equipamento, e a colocagio
da estopa e da chapa corredica em contato complica o trabalho, e esses dois
levam a considerdvels aumentos nos custos.

|6] Assim, tentativas de espalhar um feixe de fibras e obter uma
folha continua uniforme com alta produtividade tém sido feitas dos pontos de
vista tanto de melhoria do feixe de fibras (o material) quanto de melhora do
método de espalhamento. Entretanto, se considerarmos o custo, facilidade de
trabalho, produtividade e as propriedades e desempenho da folha continua
resultante e dos produtos acabados obtidos a partir desta folha continua. um
método satisfatorio ainda tem que ser encontrado.

DESCRICAQ DA INVENCAOQO

[7] E um objetivo da presente invencdo fornecer um feixe de
fibras que alcance um bom equilibrio entre as propriedades e desempenho da
folha continua resultante ¢ dos produtos acabados obtidos desta folha
continua, e custo, facilidade de trabalho e produtividade. Mais
especificamente, ¢ um objetivo da presente invengio fornecer um feixe de
fibras que é formado em um feixe em um estado de alta densidade de fibras
nas etapas de formagio de feixe. distribuicio fisica e remog¢do, mas que tem
uma ondulagdo latente, e que apresenta ondulacio espiral em uma etapa de
espalhamento, provendo uma folha continua de alto volume com excelente
toque macio. E um outro objetivo da presente invengiio fornecer um método
para fabricar uma folha continua na qual este feixe de fibras é usado. E um
outro objetivo da presente invengdo fornecer uma folha continua que é
uniforme e que tem alto volume e excelente toque macio. E um outro objetivo
da presente invenc¢io fornecer um elemento e produto acabado obtidos usando
esta folha continua.

[8] Em decorréncia de pesquisa diligente voltada para solucionar

0s problemas citados, os inventores descobriram que. se o denier de um dnico
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filamento especifico, denier total, nimero de ondulagdes aparentemente
existentes, densidade do feixe de fibras e razdo de densidade pelo
espalhamento  forem satisfeitos em um feixe de fibras continuas
termoplisticas conjugadas no qual o centro de gravidade dos componentes
conjugados varia entre os componentes conjugados cm uma scgiao transversal
da fibra, é possivel obter uma folha continua que € uniforme e gque tem alto
volume e excelente togque macio a partir deste feixe de fibras por meio de uma
ctapa de espalhamento. Mais especificamente. os inventores aperfeicoaram a
invencao descobrindo que, uma vez que o feixe de fibras € formado em um
feixe em um estado de alta densidade de fibras antes de ser espalhado, ele
pode ser enfardado bem e ser mais fdcil de manusear e, quando ele é entio
submetido a um tratamento de estiramento adequado em uma etapa de
espalhamento, a ondulacdo latente das fibras continuas termopldsticas
conjugadas que formam o feixe de fibras sera manifestada, ou seja. a estrutura
seccional transversal das fibras produzird uma ondulagio espiral, e assim a
forca desta manifestacdo abre o feixe de fibras bem extremamente, e, em
virtude de a folha continua espalhada resultante compreender fibras continuas
termopldsticas conjugadas com uma ondulagio espiral, ela tem alto volume ¢
excelente toque macio.

[9] Portanto, a presente invenc¢io ¢ um feixe de fibras com um
denier total de 10.000 a 500.000 diex, obtido pelo empacotamento de lbras
continuas termoplisticas conjugadas que tém um denier de um Unico
filamento de 0,5 a 100 diex/f e no qual o centro de gravidade de componentes
conjugados varia entre 0s componentes conjugados em uma se¢iio transversal
da fibra, em que as fibras continuas termopldsticas conjugadas que constituem
o feixe de fibras tém uma ondulagiio espontinea de 8 a 30 ondulagdes por
2,54 c¢m, a densidade do feixe de fibras definida por D1/(W1 x L1) (onde DI
¢ o denier total, W1 é a largura do feixe de fbras e L1 & a espessura do feixe

de fibras) é 100 a 2.000 dtex/mm’, ¢ a razdo de densidade pelo espalhamento
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(a densidade da folha continua/densidade do feixe de fibras depois do
espalhamento pelo estiramento a uma razdo de 1,6 em uma mdquina de
espalhamento com um rolo puxador a uma velocidade de 25 m/min e uma
temperatura do feixe de fibras de 25°C) é 0,10 ou menos.

[10] No feixe de fibras supramencionado, ¢ bom que o
alongamento das fibras continuas termoplisticas conjugadas seja pelo menos
70 %.

[11] Exemplos da forma do conjugado das fibras continuas
termoplasticas conjugadas incluem se¢oes transversal da fibra que t€m uma
estrutura de involucro-nicleo excéntrica. uma estrutura lado a lado, ou uma
estrutura multicamadas. Uma estrutura de ivdlucro-nacleo excéntrica € um
exemplo particularmente bom. Se as fibras continuas termoplisticas
conjugadas tiverem uma estrutura de involucro-nticleo excéntrica, ¢ bom que
a excentricidade do componente do nticleo seja pelo menos 0,2.

[12] A presente invengiio ¢ também um método para fabricar uma
folha continua, compreendendo uma etapa de estirar e espalhar o feixe de
fibras supramencionado. Mais especificamente, ela ¢ um método para fabricar
uma folha continua, compreendendo uma etapa de espalhar o feixe de fibras
supramencionado a uma razio de estiramento de 1.4 a 3,0.

[13] A presente invenc¢do estd também direcionada para uma folha
continua com um denier total de 10.000 a 1.000.000 diex. na qual as [ibras
continuas termoplisticas conjugadas que tém um denier de um Unico
filamento de (0,5 a 100 dtex/f e nas quais a largura do centro de gravidade dos
componentes conjugados varia entre os componentes conjugados em uma
secio transversal da fibra sdo alinhados em uma udnica diregiio, em que as
fibras continuas termoplasticas conjugadas tém uma ondulaciio espiral de 10 a
100 ondulacdes por 2,54 cm, e a densidade da folha continua definida por
D2/{W?2 x L2) (onde D2 € o denier total, W2 ¢ a largura da folha continua, ¢

L2 é a espessura da folha continua) ¢ 5 a 80 dtex/mm”. Na folha continua da
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presente invencio, um comprimento de fibra aparente das fibras que
constituem a folha continua e o comprimento da folha continua em uma
direcio do comprimento da fibra sdo em geral idénticos. Aqui, o comprimento
da fibra aparente ou comprimento aparente da fibra denota o comprimento da
fibra sem carregamento, mas nio o comprimento da fibra na condigio de
nivelamento das ondulagdes sob um carregamento.

[14] Exemplos da forma do conjugado das fbras continuas
termoplisticas conjugadas incluem se¢des transversais de fibra que tém uma
estrutura de involucro-nicleo excéntrica, uma estrutura lado a lado ou uma
estrutura multicamadas. Se as fibras continuas termoplisticas conjugadas
tiveremn uma  estrutura de involucro-nicleo  excéntrica, ¢ bom que a
excentricidade do componente do nicleo seja pelo menos 0,2,

[15] Esta folha continua pode ser obtida pelo espalhamento do feixe
de fibras supramencionado pelo seu estiramento a uma razdo de 1.4 a 3.0.

[16] A presente invencido estd adicionalmente voltada para um
elemento obtido usando a folha continua supramencionada. Uma folha
continua na qual as fibras continuas termopldsticas conjugadas tém uma
ondulaciio espiral superior a 100 ondulagdes por 2.54 ¢m, ¢ a densidade da
tolha continua definida por D2/(W2 x L2) {onde D2 € o denier total, W2 é a
largura da folha continua e L2 é a espessura da folha continua) é 10 a 100
dtex/mm’ pode ser obtida tratando termicamente a folha continua
supramencionada na qual as fibras tém uma ondulacao espiral de 10 a 100
ondulagdes por 2,54 cm e a densidade da folha continua definida por D2/{W2
x L2) {onde D2 ¢ o denier total, W2 é a largura da folha continua e L2 é a
espessura da folha continua) é 5 a 80 diex/mm’. A folha continua obtida é
adequada como um elemento estiravel. A temperatura na qual a folha
continua € tratada termicamente aqui ¢ favoravelmente 80 a 125°C.

[17] A presente invencio estd adicionalmente voltada para um

produto obtido usando a folha continua ou clemento supramencionado. Este
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produto €, por exemplo, um no gqual a folha continua supramencionada, na
qual as fibras tém uma ondulagio espiral superior a 100 ondulacdes por 2,54
cm, € a densidade da folha continua definida por D2/(W2 x L2) (onde D2 é o
denier total, W2 ¢ a largura da folha continua ¢ L2 € a espessura da folha
continua) é 10 a 100 dtex/mm’, ¢ integrada por uma pluralidade de porgoes de
unido por calor parcial a uma outra folha continua ou uma folha que ndo tem
ondulacdes espirais, ou a uma outra folha continua ou uma folha com menos
que 100 ondulagbes espirais por 2,54 cm, ¢ um lago no qual a outra folha
continua ou folha salienta-se € formada entre as por¢des de unido por calor
parciais.

[18] A presente invengiio € também um produto em que uma
pluralidade dos elementos supramencionados, nos quais o comprimento
aparente das fibras que constituem o elemento € entre 3 e 50 mm, é ligada por
calor por partes dos elementos a uma folha continua ou folha que serve como
uma base.

[19] A presente invencio estd adicionalmente voltada para um
produto acabado obtido usando a folha continua, elemento ou produto
supramencionado.

[20] O feixe de fibras da presente invengdo, no qual fibras
continuas termoplasticas conjugadas nas quais o centro de gravidade dos
componentes conjugados varia entre os componentes conjugados em uma
se¢io transversal da fibra sdo alinhados ecm uma Unica diregio, € feito em um
feixe em um estado de alta densidade de fibras antes do espalhamento do
feixe de fibras, e pode ser facilmente embalado em um recipiente de
embalagem ¢ facilmente puxado para cima de um recipiente de embalagem.
Na etapa de espalhamento subsequente, a estrutura seccional transversal das
fibras produzird uma ondulacio espiral, e assim o feixe se abre extremamente
bem. O feixe de fibras da presente invengio pode ser estirado e espalhado

para obter uma folha continua com toque particularmente bom ¢ volume
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muito alto. Por exemplo, a densidade da folha continua sera entre 5 ¢ 80
dtex/mm”,

[21] A folha continua espalhada da presente inven¢do, na qual
fibras continuas termoplasticas conjugadas nas quais o centro de gravidade
dos componentes conjugados varia entre os componentes conjugados em uma
secdo transversal da fibra estdo alinhados em uma tdnica direcdo, tem alto
volume e excelente togque macio em virtude de as fibras continuas
termoplisticas conjugadas terem uma ondulagio espiral. A folha continua da
presente invencdo ¢ também adequada para processamento adicional em
virtude de as fibras continuas termopldsticas conjugadas das quais ela é
constituida terem uma ondulagio latente. Assim, a folha continua da presente
invengiio pode ser usada favoravelmente na camada superficial de produtos
absorventes, elementos de limpeza, filtros e assim por diante que tirardo
vantagem do alto volume e bom toque da folha continua, suas caracteristicas
de ondulaciio espiral fina e de sua ondulacho latente. Produtos com uma
maciez podem ser produzidos a partir da folha continua da presente invencio,
e ela pode ser processada em um absorventes femininos e outros tais produtos
absorventes, almotfadas de bandagem e almofadas absorventes da
transpiragio, cataplasmas. folhas que absorvem liquidos, elementos de
limpeza tais como tecidos de limpeza e esfregdes, filtros de ar e filtros de
liquido.

DESCRICAO RESUMIDA DOS DESENHOS

[22] A figura | ilustra esquematicamente uma secdo transversal de
um elemento obtido no exemplo funcional 6 antes do tratamento térmico;

[23] A figura 2 ilustra esquematicamente uma se¢iio transversal de
um elemento obtido no exemplo funcional 6 depois do tratamento térmico;
[24] A figura 3 ilustra esquematicamente uma secdo transversal de
um elemento obuido no exemplo funcional 9 antes do tratamento érmico; ¢

[25] A figura 4 ilustra esquematicamente uma se¢io transversal de
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um ¢lemento obtido no exemplo funcional 9 depois do tratamento térmico.

MELHOR MANEIRA DE REALIZAR A INVENCAO

[26] A presente invenc¢do serd agora descrita com detalhes por meio
das modahdades da invenciio.

[27] O feixe de fibras da presente invencio € caracterizado por ser
constituido de fibras continuas termoplasticas conjugadas que sdo formadas
em um feixe alinhadas na mesma direcio.

[28] As fibras continuas termoplasticas conjugadas sio obtidas
conjugando-se e extrusando com restriamento super-ripido polietileno,
polipropileno, copelimeros bindrios a quaterndrios de polimetilpenteno e
outras tais poliolefinas, poliamidas tipificadas por ndilon 6, nailon 66 ou
similares. poliéster tipificados por poli(tereftalato de etileno), poli{tereftalato
de butileno, elastdmeros de poliéster, poliésteres de baixo ponto de fusdo
obtidos pela copolimerizagio de dcido 1softdlico ou similares como o
componente dcido, ou similares, fluoro-resinas e assim por diante. Nio
existem restricdes particulares a respeito do nimero de componentes
conjugados, e o material pode ser um componente de dois componentes, ou de
trés ou mais componentes, sem nenhum tipo de problema. Também, as resinas
termoplasticas supramencionadas podem ser usadas isoladamente ou em
misturas de dois ou mais tipos.

[29] Do ponto de wvista de poder conlerir vedagiio a quente ou
outros aspectos de ligaciio a quente as fibras continuas termoplasticas
conjugadas que constituem o feixe de fibras, a conjugacio de componente
com diferentes pontos de fusido é preferivel. e este diferencial de ponto de
fusio € preferivelmente pelo menos 20°C, e ainda mais preferivelmente pelo
menos 50°C. E preferivel que o diferencial de ponto de fusio seja pelo menos
20°C em virtude de a ligacdo a quente poder ser realizada sem nenhuma
contracio térmica pronunciada dos componentes de alto ponto de fusdo. E

ainda mais favordvel que o diferencial de ponto de tusdo seja pelo menos



10/ 59

50°C em virtude de a temperatura de unifio por calor poder ser estabelecida
mais alta, de maneira que a vedagido a quente leve menos tempo, ¢ 1510
aumenta a produtividade.

[30] Uma boa maneira de obter uma folha continua de alto volume
¢ usar uma resina que € resistente a aglutinacao na etapa de ondular ¢ que
manifeste facilmente ondulagcdo espiral quando estirada na etapa de
espalhamento. Deste ponto de vista, é¢ melhor que a cristalinidade da resina
termoplistica que forma a superficie da fibra seja maior. Especificamente,
entre os virios polietilenos disponiveis, € melhor usar um polietileno de alta
densidade em vez de um polietileno de baixa densidade ou um polietileno de
baixa densidade linear. No caso de uma resina termoplastica a base de
polipropileno, ¢ melhor usar um polipropileno obtido por homopolimerizacio
de propileno, em vez de um copolimero bindrio a quaterndrio de propileno e
outras a-olefinas.

[131] Exemplos de tais combinagies mcluem
polietileno/polipropileno de alta densidade. polietileno/poli(tereftalato de
etileno) de alta densidade e polipropileno/poli{tereftalato de etileno).

[32] A Tazdo em peso entre o componente de alto ponto de fusio ¢
0 componente de baixo ponto de fusdo dessas fibras continuas termoplisticas
conjugadas ¢ tal que o componente de alto ponto de fusdo responda por 10 a
90 % em peso e o componente de baixo ponto de lusio por 10 a 90 % em
peso, ¢ preferivelmente de mancira tal que o componente de alto ponto de
fusdo responda por 30 a 70 % em peso e o componente de baixo ponto de
fusiio por 70 a 30 % em peso. E preferivel que o componente de alto ponto de
fusio responda por pelo menos 10 % em peso em virtude de a vedagio a
quente ou outra tal unido por calor pode ser realizada sem contraciio excessiva
das fibras continuas termopldsticas conjugadas. Também, é preferivel que o
componente de baixo ponto de fusdo responda por pelo menos 10 % em peso

em virtude de poder ser obtida a resisténcia de unido por calor satisfatéria. Sc
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o componente de alto ponto de fusiio ¢ o componente de baixo ponto de fusido
ambos responderem por entre 10 e 90 % em peso, um excelente equilibrio
serd alcancado entre a resisténcia da unido e a reten¢do de forma durante a
unido por calor, e este equilibrio serd ainda melhor se o componente de alto
ponto de fusio ¢ o componente de baixo ponto de fusdo ambos responderem
por entre 30 e 70 % em peso.

[33] As fibras continuas termoplasticas conjugadas que constituem
o feixe de fibras da presente invengiio sio caracterizadas em que o centro de
eravidade dos componentes conjugados varia entre 0s componentes
conjugados em uma sec¢do transversal da fibra. As fibras continuas
termoplisticas conjugadas tém uma ondulacio latente que € atribuida a esta
estrutura seccional transversal, e esta ondulagiio se manifesta quando as fibras
sdo submetidas a estiramento, tratamento térmico ou similares. Nio existem
restrigdes particulares a respeito da forma de conjugaciio, desde que o centro
de gravidade dos componentes conjugados varie entre os componentes
conjugados em uma secdo transversal da fibra, mas exemplos incluem uma
estrutura de nicleo protegido excéntrica, uma estrutura lado a lado ou uma
estrutura multicamadas de trés ou mais componentes. Desses, uma estrutura
de involucro-nicleo excéntrica € particularmente favordvel quando se leva em
consideracdo as caracteristicas de toque macio e atrito superficial das fibras,
caracteristicas de vedagio a quente e assim por diante. Em virtude de o
componente de baixo ponto de fusio cobrir a superficie da fibra no caso de
uma estrutura de ndcleo protegida excéntrica, o produto tem a maciez
originada no componente de baixo ponto de fusdo, e a vedaciio a quente ¢
outra tal unido por calor sio também excelentes. Nio existem restrigoes
particulares a respeito da forma da secéo transversal da fibra, que pode ser
circular, oca, ou ndo circular, e virias formas seccionais transversais podem
ser obtidas selecionando-se convenientemente a forma do equipamento de

flacéio.
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[34] Quando a seciio transversal das fibras continuas termoplasticas
conjugadas tem uma estrutura de ndcleo de protegdo excéntrica, a
excentricidade do componente do niicleo que € o componente de alto ponto de
fusio ¢ preferivelmente pelo menos 0.2, ¢ ainda mais preferivelmente pelo
menos 0.3, A excentricidade aqui pode ser calculada pela equagio seguinte

usando uma micrografia da se¢do transversal da vibra ou similar.

[35] Excentricidade (h) = d/r
|36] r = raio da fibra geral
[37] d = distincia do ponto central da fibra geral até o ponto central

do componente do nicleo.

[38] A excentricidade pode ser ajustada variando-se o desenho do
bico usado na extrusdo com resfriamento super-ripido, o tipo de resinas
termopldsticas que sdo conjugadas, a vazdo de fusdo, as condigdes de
temperatura durante a extrusio com resfriamento super-rapido e assim por
diante, mas a excentricidade afeta como a ondulagdo espiral se manifesta pelo
estiramento do feixe de fibras na etapa de espalhamento. Um feixe de fibras
constituido de fibras continuas termoplisticas conjugadas cuja excentricidade
¢ pelo menos 0.2 tera uma boa manifestacio de ondulaciio espiral, ¢ assim se
abrird bem e terd excelente toque macio e alto volume. Essas caracteristicas
serdo particularmente boas se a excentricidade for pelo menos 0,3.

[39] O feixe de fibras da presente mvengiio pode ser constituido de
um utnico tipo de fibras continuas termoplasticas conjugadas, ou pode ser
constituido de dois ou mais tipos de fibras continuas termopldsticas
conjugadas. Nio existem restrigdes particulares a respeito da forma de
nmistura, s¢ o feixe for constituido de dois ou mais tipos de fibras continuas
termopldsticas conjugadas, e os tpos podem ser misturados aleatoriamente,
ou misturados em paralelo na dire¢do da largura do feixe de fibras. ou
misturados de maneira a ser laminados na diregio da espessura do feixe de

fibras. Exemplos de diferentes tipos de fibras continuas termoplisticas
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conjugadas incluem aqueles gue diferem na constituiciio da resina, forma
seccional transversal, tamanho de um dnico filamento, alongamento de um
unico filamento. nimero de ondulacdes, excentricidade e coloragio.
[40] Até o ponto em que o efeito da presente nvenciio nio é
comprometido, a resina termopldstica usada como matéria-prima para as
fibras continuas termoplasticas conjugadas que constituem o feixe de fibras da
presente invencio pode conter antioxidantes, estabilizantes de luz,
absorventes UV, neutralizantes, nucleadores, estabilizadores de  epoxi.
lubrificantes, bactericidas, desodorantes, retardantes de chama, agentes anti-
estiticos, pigmentos, plastificantes, outras resinas termopldsticas e assim por
diante.
[41] Um exemplo do método para fabricar o feixe de fibras da
presente invengio serd dado agora.
[42] O feixe de fibras da presente invencio € normalmente
fabricado usando uma maguina de extrusdo com resfriamento super-rapido
ordindria, e o dispositivo de fiacdo de conjugagdo pode ser um tipo lado a
lado padrao. tipo ndcleo-invélucro excéntrico, tipo multicamadas ou
similares. A temperatura de centrifugacio ¢ preferivelmente entre 200°C e
330°C, e € bom que a taxa de captagido seja cerca de 300 a 1.500 m/min. O
nimero desejado de filamentos ndo estirados obtidos desta maneira é
agrupado e mtroduzido na mdquina de estiramento, onde eles sio
convenicntemente submetidos ao estiramento ¢/ou tratamento térmico, ¢ cm
seguida guiados para uma etapa de formacdo da ondulacio. E normalmente
preferivel que a razdio de estiramento aqui seja cerca de 1.2 a 9,0. Nio existem
restrigdes  particulares a respeito da temperatura de  estiramento ou 4
temperatura de tratamento térmico, que pode ser convenientemente
selecionada de acordo com a estabilidade da etapa de estiramento, as
caracteristicas de contracio térmica das fibras continuas termoplasticas

conjugadas obtidas pelo estiramento, das caracteristicas de processamento
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adicional, e assim por diante, mas normalmente uma alta temperatura é
preferida, desde que as fibras continuas termopldsticas conjugadas ndo se
fundam umas nas outras.

[43] O demer de um dnico filamento especificado das fibras
continuas termopldsticas conjugadas no feixe de fibras da presente invengio ¢
0 denier total especificado do dito feixe de fibras podem ser obtidos
selecionando-se adequadamente as virias condigdes no curso da labricacdo do
feixe de fibras.

[44] O denier de um unico filamento das fibras continuas
termopldsticas conjugadas que constituem o feixe de fibras da presente
invengio € 0.5 a 100 diex/f, ¢ preferivelmente 1,0 a 70 dtex/f, e ainda mais
preferivelmente 2,0 a 30 dtex/f. Se o denier de um tunico filamento for pelo
menos (1.5 dtex/f, a resisténcia de uma unica fibra serd alta, haverd menos
ruptura de filamento durante o espalhamento, e o espalhamento pode ser
realizado a uma maitor produtividade. Se o denier de um dnico filamento for
100 dtex/t ou menos, a formagdo do feixe de fibras serd melhor, havera menos
embaralhamento quando o feixe de fibras for puxado para cima. e o
espalhamento serd melhorado. Se o denier de um dnico filamento for entre 1,0
e 70 dtex/f, entdo a resisténcia da fibra serd ainda mais alta, a formacio do
feixe de fibras serd melhor e o espalhamento serd ainda melhor e, se a faixa
for de 2,0 a 30 dtex, a resisiéncia da fibra serd ainda mas alta, a formagdo do
feixe de fibras serd melhor ¢ o espalhamento scrd melhorado ainda mais.

[45] O feixe de fibras da presente invengdo tem um denier total de
10,000 a 500.000 dtex, e preferivelmente 20.000 a 300.000 ¢ ainda mais
preferivelmente 40,000 a 200.00000 diex. Se o denier total for pelo menos
10,000 dtex, haverd um namero adequado de fibras continuas termoplasticas
conjugadas que constituem o feixe de fibras, a formacio do feixe serd
melhorada e havera menos irregulandade durante o espalhamento. Se o denier

total for 500.000 dtex ou menos, haverd menos torgdo, aglomeracio ¢
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entrelagamento do feixe de fibras, Portanto, se o denier total for na faixa de
10.000 a 500.000 diex, o processamento estivel pode ser realizado sem
problema, e é preferivel que a faixa seja de 20.000 a 300.000 dtex, e ainda
mais  preferivelmente de 40.000 a 200000 diex, em virtude de o
processamento poder ser realizado a uma velocidade mais alta.

[46] As fibras continuas termoplasticas conjugadas que constituem
o feixe de fibras da presente invencio sdo onduladas, e o namero de
ondulagdes ¢ 8 a 30 por 2.54 cm, ¢ preferivelmente 10 a 20 por 2,54 ¢m. e
ainda mais preferivelmente 12 a 18 por 2,54 cm. Se o numero de ondulagdes
for pelo menos 8 por 2,54 cm, as fibras formardo bem o feixe e poderdo ser
acondicionadas bem em um recipiente de embalagem. havera menos
entrelacamento do feixe de fibras ou separaciio e bambeamento entre fibras
quando o feixe de fibras for puxado para cima de um recipiente de
embalagem. ¢ ndo haverd efeito adverso na etapa de espalhamento. Se o
niamero de ondulagdes nio for mais que 30 por 2,54 c¢m. ndo haverd
diminuicdo na capacidade de o feixe poder se espalhar por causa de
entrelacamento excessivo das fibras continuas termopldsticas conjugadas, e
novamente o efeito adverso na etapa de espalhamento pode ser evitado.
Também, se for feita uma tentativa de conferir mais de 30 ondulagbes por
2,54 cm, o dispositivo de ondulagdo precisard aplicar pressdo excessiva nas
fibras continuas termoplasticas conjugadas, e isto pode reduzir a uniforrmdade
da ondulacho ou fazer com que as fibras grudem umas nas outras. Nio
existem restricoes particulares a respeito da forma das ondulagdes, exemplos
das quais incluem uma ondula¢iio em zigue-zague serrilhada, uma ondulagiio
em forma de Q, uma ondulagio espiral, mas. 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, uma ondulacdo em zigue-zague
serrilhada ou uma ondulagio em forma de Q ¢ particularmente favordvel.

[47] Niao existem restricoes particulares a respeito de como as
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ondulacdes sio conferidas, mas exemplos incluem um método no qual um
dispositivo de ondulagio de caixa de estufamento € usado, um método no qual
um gds é pressionado por vapor de alta temperatura e alta pressdo ou pelo ar
aquecido e pressunizado, ¢ um método no qual ondulacdes sio confendas
empurrando um feixe de fibras entre um par de elementos rotativos de alta
velocidade tal como um dispositivo de ondulagdo de alta velocidade.
Também, ondulagdes em zigue-zague podem ser conferidas por um dos
métodos de ondulagio citados, em seguida o feixe pode ser tratado
termicamente para produzir diminutas mudangas nas ondulagcfes e assim
atingir uma ondulagio em forma de €.

[48] A superficie das fibras continuas termoplisticas conjugadas
que constituem o feixe de ftibras da presente invencio é preferivelmente
tratada com um agente de tratamento de fibra e, embora ndo hajam restri¢coes
particulares a respeito da quantidade na qual o agente € aplicado, 0.01 a 1.5 %
em peso ¢ preferivel. a fungio do agente de tratamento de fibra serd
adequadamente apresentada, desde que o agente de tratamento de fibra grude
em uma quantidade de pelo menos 0,01 % em peso. E também preferivel que
o agente de tratamento de fibra grude em uma quantidade de nio mais que 1,5
% em peso em virtude de ndo serem encontrados problemas na etapa de
espalhamento subsequente em decorréncia da pegajosidade atribuivel ao
agente de tratamento de fibra. Nem tampouco existem restrigdes particulares a
respeito do tipo de agente de tratamento de fibra, ¢ virios tipos de agente de
tratamento de fibra podem ser selecionados de acordo com a aplicacio visada,
lais como agentes para tornar as fibras hidrofilicas ou repelentes de dgua, ou
para reduzir o atrito, melhorar a capacidade de formaciio do feixe ¢ assim por
diante. Em particular, conforme descrito em JP KOKAI 2006-002329, no
caso de um feixe de fibras constituido de fibras continuas termoplisticas
conjugadas (ratado com um agente de tratamento de fibra ndo 16nico contendo

como seu componente principal pelo menos um composto selecionado do
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grupo que consiste em ésteres de dcido graxo de sorbitano e ésteres de acido
graxo do éter de alquil polixialquileno, as fibras podem ser facilmente
atribuidas com uma carga elétrica, submetendo-as a um tratamento de
eletreto, tratamento de atrito ou similares, e um leixe de fibras como este pode
ser usado com proveito como um elemento de um filtro ou tecido de limpeza
que coleta sujeira extremamente bem.

[49] O feixe de fibras da presente invencio ¢ tal que a densidade do
feixe de fibras definida a seguir € de 100 a 2.000 dtex/mm?, e preferivelmente

200 a 1.800 dtex/mm?, e ainda mais preferivelmente 400 a 1.500 dtex/mm”,

[50] densidade do feixe de fibras = DI{W1 x L1)
[51] DI agu € o denier total do feixe de fibras (dtex). W1 é a

largura do feixe de fibras antes do espalhamento (unidades: mm) e L1 é a
espessura do feixe de fibras antes do espalhamento (unidades: mm).

[52] Se a densidade do feixe de fibras for muito baixa. as fibras nio
formario bem o feixe, as fibras que constituem o feixe de fibras podem se
separar e os filamentos inicos resultantes podem ficar emaranhados, causando
nos e entrelacamento dos feixes de fibras. Qualquer tal aglomerag¢io ou
entrelacamento dos feixes de fibras afeta adversamente a estabilidade quando
os feixes de fibras forem puxados para cima do recipiente de embalagem.
Também, a separacio das fibras que constituem o feixe de fibras estd ligada
ao espalhamento menos uniforme do feixe de fibras, ornando impossivel
obter uma folha continua com densidade ¢ volume de folha continua
uniforme. Para evitar esses problemas, a densidade do feixe de fibras €
preferivelmente pelo menos 100 dtex/mm?. Por outro lado, se a densidade do
feixe de fibras for muito alta, pode ser impossivel obter um feixe de fibras
composto de fibras continuas termoplasticas conjugadas que foram onduladas
uniformemente. E, mesmo se um feixe como este puder ser obtido, uma vez
que  pressdo  excessiva ¢ aphicada nas fibras  continuas  termoplasticas

conjugadas durante a ctapa de formagio da ondulagio, as fibras podem se
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aderir umas nas outras, que, novamente. leva a um espalhamento menos
uniforme do feixe de fibras, tornando impossivel obter uma folha continua
com densidade e volume de folha continua uniforme. Para evitar esses
problemas, a densidade do feixe de fibras é preferivelmente ndo mais que
2.000 diex/mm*. Se a densidade do feixe de fibras for entre 100 e 2.000
dtex/mm-, as fibras formardio bem o feixe, os feixes podem ser puxados bem
para cima de um recipiente de embalagem, e o espalhamento do feixe de
fibras serd uniforme. Uma faixa de 200 a 1.800 dtex/mm’ é melhor, e 400 a
1.500 dtex/mm? é também melhor.

[53] A densidade do feixe de fibras estd estritamente correlacionada
com o volume da porgiio de transferéncia da ondulagdo na etapa de formagio
da ondulagiio e com o denier total do feixe de fibras. mas também depende do
ntimero de ondulacdes aparentemente existentes na etapa de formagdo da
ondulacio, ¢ da temperatura de tratamento (érmico subsequente, ¢ outros
fatores. Em outras palavras, a densidade do feixe de fibras pode ser ajustada
na faixa citada selecionando-se convenientemente essas condigoes.

[54] Com o feixe de fibras da presente inven¢ido. a razio de
densidade pelo espalhamento defimda a seguir é 0.10 ou menos, ¢
preferivelmente 0,08 ou menos, e ainda mais preferivelmente (.06 ou menos.
[53] razdo de densidade pelo espalhamento = (densidade da folha
continua/densidade do feixe de fibras)

[156] (A raziio de densidade supramencionada pelo espalhamento € a
razio de densidade depois do espalhamento do feixe de fibras pelo
estiramento a uma razdo de 1,6 em uma maquina de espalhamento de rolo
puxador a uma velocidade de 25 m/minutos ¢ uma temperatura do feixe de
fibras de 25°C. e expressa até que ponto o volume é aumentado pelo
espalhamento do feixe. As condigdes de espalhamento citadas sdo para medir
a razdo de densidade pelo espalhamento do feixe de fibras, e as condigdes de

espalhamento quando o feixe de fibras da presente invencgio ¢ realmente
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espalhado para obter uma folha continua nio sdo hmitadas as citadas, e vinas

outras condigdes podem ser estabelecidas).

[57] densidade do feixe de fibras = DI/(WI x L1)
[58] densidade da folha continua = D2/(D2 x L.2)
[59] D1 aqui € o denier total do feixe de fibras (unidades: dtex), W1

¢ a largura do feixe de fibras antes do espalhamento (unidades: mm), L1 € a
espessura do feixe de fibras antes do espalhamento (unidades: mm), D2 é o
denier total da folha continua (unidades: dtex), W2 ¢ a largura da folha
continua (unidades: mmy}, L2 € a espessura da folha continua (unidades: mm)
e a densidade do feixe de fibras e a densidade da folha continua
supramencionadas sdo ambos valores medidos a 25°C.

[60] Se a razdo de densidade pelo espalhamento do feixe de tibras
for 0,10 ou menos, uma ondulacio espiral se manifestard quando o feixe de
fibras passa pela etapa de espalhamento, resultando em uma mudanga de um
feixe de fibras em um estado de alta densidade de fibras para uma folha
continua em um estado de baixa densidade de fibras. Especificamente, um
feixe de fibras com uma baixa razio de densidade pelo espalhamento é
formado em um feixe em um estado de alta densidade de fibras na forma de
um feixe de fibras, e assim ele pode ser enfardado bem em um recipiente de
embalagem e pode ser distribuido fisicamente de maneira mais eficiente, e
além disso haverd menos problemas de os feixes de [fibras Mlicarem
cntrelagados ou de formarem nés por causa de vibracio ¢ similares durante a
distribuicdo fisica, e isto facilita aos feixes de fibras serem puxados para cima
de um recipiente de embalagem na etapa de espalhamento. Além disso, uma
folha continua obtida na ctapa de espalhamento é em um estado de baixa
densidade de fibras e tem alto volume e excelente toque macio. Este efeito
serd adequadamente manifestado, desde que a razdo de densidade pelo
espalhamento do feixe de fibras seja 0,10 ou menos, mas serd ainda mais

efetivo a 0,08 ou menos. ¢ 0,05 ou menos € ainda melhor.
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|61] O feixe de fibras da presente invengdo tem uma razio de
densidade pelo espalhamento nas faixas de valores numéricos citados em
virtude de o centro de gravidade dos componentes conjugados variar entre os
componentes conjugados em uma seciio transversal da fibra, por exemplo.
|62] As fibras continuas termopldisticas conjugadas que constituem
0 feixe de fibras da presente invencdo preferivelmente tém um alongamento
de pelo menos 70 %, e ainda mais preferivelmente pelo menos 90 %. Se o
alongamento das fibras continuas termopldsticas conjugadas for alto o
bastante, hio havera ruptura de um tnico filamento ou bobinamento do rolo
decorrente ou similares, mesmo se o feixe de fibras for estirado a uma alta
razao (tal como 1.6 vezes ou mais) no curso do espalhamento, ¢ uma folha
continua de alto volume pode ser obtida de maneira estivel e fiacil. Também,
a velocidade de processamento pode ser aumentada na etapa de espalhamento,
e a produtividade serd também mais alta. Nio existem restrigoes particulares a
respeito do método para atingir um alongamento de pelo menos 70 %, e
preferivelmente pelo menos 90 %, nas fibras continuas termoplisticas
conjugadas, mas um método simples & estrar as fibras continuas
termoplisticas conjugadas no curso de sua produciio, a uma razio menor que
sua razao de estiramento mdxima (a razao na qual ocorre a ruptura no
estiramento). Nio existem restriches particulares a respeito da razdo de
estiramento real para a razio de estiramento mixima (razao de estiramento
real/razao de estiramento maxima), mas csta razio ¢ preferivelmente entre 0.4
e (0,7, em virtude de o alongamento das fibras continuas termopldsticas
conjugadas  resultantes  poder ser aumentado sem reduzir muito a
produtividade.

[63] Quando o feixe de fibras supramencionado da presente
invencdo que € constituido de fibras continuas termoplasticas conjugadas nas
quais 0 centro de gravidade dos componentes conjugados varia entre os

componentes conjugados em uma secio transversal da fibra, € estirado ¢ em
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seguida esta tensdo de estiramento € liberada. a ondulaciio latente que ser
origina na estrutura seccional transversal das fibras continuas termopldsticas
conjugadas aparece, e ocorre ondulacio tridimensional espiral. Neste
momento, uma forca dispersiva nas direcdes da espessura e largura
produzidas pela manifestagio da ondulaciio espiral age no feixe de fibras, ¢
isto faz com que o volume expanda-se e abra o feixe de fibras com alta
densidade de fibras em uma folha continua com baixa densidade de fibras. A
folha continua espalhada obtida desta maneira consiste em fibras continuas
termopldsticas  conjugadas com uma ondulagio espiral e, portanto,
caracterizada por uma maciez e volume extremamente alto.

[64] A razdo de estiramento na etapa de espalhamento é
preferivelmente 1.4 a 3.0, e ainda mais preferivelmente 1.7 a 2.5. Se a razdo
de estiramento for muito baixa, as ondulagdes nas fibras continuas
termopldsticas  conjugadas  que constituem o feixe de fibras  serio
adequadamente estiradas, ndo haverd tensiio na direciio axial das fibras
continuas termoplisticas conjugadas, e ndo serd manifestada nenhuma
ondulacio espiral. ou a extensio da manifestagio serd inadequada. A folha
continua assim obtida tende ser estreita na largura, e também tende ter um
toque e volume deficientes. Para evitar esses problemas, a razio de
estiramento ¢ preferivelmente pelo menos 1,4. Por outro lado. se a razdo de
estiramento for muito alta. as fibras continuas termoplasticas conjugadas
scriio submetidas a excessiva tensio, levando a ruptura de um danico filamento
ou bobinamento em rolos decorrente. Para evitar esses problemas, a razdo de
estiramento ¢ preferivelmente ndo superior a 3,0. Se a raziio de estiramento
for entre 1.4 ¢ 3,0, uma boa ondulagio espiral sera manifestada sem que
ocorra a ruptura de um Unico filamento. ¢ uma folha continua com uma
largura adequada, alto volume e um bom toque serd obtida. mas € ainda
melhor que a razido de estiramento seja entre 1,7 ¢ 2.5 em virtude de a taxa de

estiramento poder ser aumentada, ou seja, a velocidade da linha na etapa de
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[65] Nio existem restrigoes particulares a respeito do método de
estiramento e espalhamento do feixe de fibras da presente invencio, mas
exemplos incluem um método no qual a tensido é conferida no feixe de hbras
entre rolos com uma velocidade diferencial, depois do que as tibras sc
contraem elasticamente para conferir alongamento e contracdo as ondulagdes,
um método no qual um rolo recartilhado, no qual um entalhe que estende-se
na diregiio periférica ¢ formado em um espacamento especifico na diregio
axial, € rotacionado, e o feixe de fibras € suprido na superficie deste rolo e
espalhado, e um método no qual o feixe de fibras é espalhado por sopro de um
Jato de ar contra ela. Desses métodos, um dos quais o espalhamento é
realizado usando rolos com um diterencial de velocidade € preferido do ponto
de vista de que ele permite que as fibras continuas termoplésticas conjugadas
que constituem o feixe de fibras sejam adequadamente estiradas. Ndo existem
restrigoes particulares a respeito da razio de velocidade do rolo aqui, mas,
acima de uma faixa de 1.4 a 3.0, o feixe de fibras da presente invengdo pode
ser espalhado com uma boa produtividade, e a folha continua obtida por este
espalhamento manifestard uma ondulacio espiral adequada, terd alto volume e
terd uma maciez.

[66] Quando o feixe de fibras da presente invengdo € estirado e
espalhado, uma pluralidade de feixes de fibras pode ser espalhada ao mesmo
tempo, tempo cste em que os feixes de fibras podem todos ser do mesmo tipo,
ou diferentes tipos de feixes de fibras podem ser combinados. Exemplos de
diferentes tipos de feixes de fibras incluem feixes de fibras com diferentes
constituigdes de resina, feixes de fibras com diferentes denier de um dnico
filamento, feixes de fibras com diferentes denier totais, feixes de fibras com
diferentes nimeros de ondulagdes das fibras continuas termoplisticas
conjugadas, feixes de fibras com diferentes densidades de feixe de fibras e

feixes de fibras com diferentes excentricidades dos componentes do nicleo
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das fibras continuas termopldsticas conjugadas.

[67] Nio existem restrigdes particulares a respeito da temperatura
do feixe de fibras durante o estiramento e espalhamento do feixe de fibras da
presente invengdo, mas uma faixa de 20 a 120 ¢ preferivel. Se a temperatura
do feixe de fibras for muito baixa, os filamentos Gnicos ficario propensos a
ruptura durante o estiramento, e a processabilidade serd reduzida. Se a
temperatura do feixe de fibras for muito alta. entretanto, as fibras continuas
termoplisticas  conjugadas tenderio se aderir umas nas outras, e 4
processabilidade diminuird. Se a temperatura for entre 20 ¢ 120°C, o feixe
pode ser espalhado a um nivel satisfatorio de processabilidade, e, nesta faixa,
a temperatura pode ser convenientemente ajustada de acordo com as
propriedades e desempenho exigidos da folha continua do produto acabado.
Por exemplo, se a temperatura do feixe de fibras for de 20 a 40°C, o
estiramento resultard em uma manifestagdo mais pronunciada da ondulagio
espiral, o nimero de ondulagdes serd maior, ¢ ondulagoes espirais mais finas
serdo obtidas. Se a temperatura for de 40 a 80°C, a manifesta¢do de ondulagdo
espiral serd média, e serd obtida uma folha continua com um bom toque e
excelente recuperagio de volume quando a folha continua for comprimida ¢
em seguida liberada. Se a temperatura for de 80 a 120°C, as ondulagbes
espirais manifestadas terdio um maior passo, e uma folha continua que é mais
larga e com alto volume serd obtida. Niio existem restricdes particulares a
respeito do método para manter a temperatura do feixe de fibras na faixa
citada, mas exemplos incluem um método no qual o feixe de fibras passa
através de uma caixa ajustada na temperatura desejada, o método no qual ar
quente na temperatura descjada € soprado contra o feixe de fibras, ¢ um
método no qual o feixe de fibras é colocado em contato com uma chapa ou
rolo quente na temperatura desejada.

[68] Quando o feixe de fibras da presente invencio € espalhado,

como citado, o resultado é uma folha continua na qual as fibras continuas
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termoplidsticas conjugadas sdo alinhadas na mesma diregio.

[69] A presente invengdo também diz respeito a esta folha continua
e, em termos especificos, a presente invencdo estd voltada para uma folha
continua com um denter total de 10.000 a 1.000.0000dex, na qual fibras
continuas termoplasticas conjugadas que tém um denier de um dnico
filamento de 0.5 a 100 dtex/f e na qual o centro de gravidade dos
componentes conjugados varia entre os componentes conjugados em uma
secio transversal da fibra sio alinhados em uma unica dire¢iio, em que as
fibras continuas termopldsticas conjugadas tém uma ondulacio espiral de 10 a
100 ondulacdes por 2,54 ¢cm, e a densidade da folha continua definida por
D2/{W2 x L2) (onde D2 € o denier total, W2 ¢ a largura da folha continua, ¢
L2 ¢ a espessura da folha continua) € 5 a 80 dtex/mm-°. Na folha continua da
presente inven¢do, um comprimento de fibra aparente das fibras que
constituem a folha continua e o comprimento de folha continua em uma
dire¢iio do comprimento da fibra sido em geral 1dénticos. Aqui, o comprimento
de fibra aparente ou comprimento aparente da fibra denota o comprimento de
fibra sem carregamento, as ndo o comprimento da fibra na condigio de
desempeno das ondulagdes sob um carregamento.

[70] Nao existem restrigdes a respeito da caracteristica do feixe de
fibras que serve como matéria-prima da folha continua supramencionada da
presente invengio. E a maténa-prima da folha continua pode ser tanto o feixe
de fibras da presente invencao quanto uma outra fibra.

[71] As fibras continuas termoplasticas conjugadas que constituem
a folha continua da presente invencio sio obtidas conjugando-se e extrusando
com resfriamento super-rapido uma resina termopldstica ¢, embora nio haja
nenhuma restri¢do particular a respeito do tipo de resina termopldstica usada,
exemplos incluem o mesmo grupo de resinas daquelas listadas anteriormente
como os componentes das fibras continuas termoplastucas conjugadas que

constituem o feixe de fibras. Niao existem restrigdes particulares a respeito do
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nimero de componentes conjugados, e pode ser dois, trés ou mais
componentes, sem nenhum problema. Também, as resinas termopldsticas
supramencionadas podem ser usadas sozinhas ou em misturas de dois ou mais
tipos. Do ponto de vista de capacidade de conferir vedaciio a quente ou outros
aspectos das propriedades de uniiio por calor ao feixe de fibras que constitui a
folha continua, a conjuga¢io de componentes com diferentes pontos de fusdo
¢ preferida. e este diferencial de ponto de fusio € preferivelmente pelo menos
20°C. e ainda mais preferivelmente pelo menos 50°C. E preferivel que o
diferencial de ponto de fusio seja pelo menos 20°C em virtude de a unido por
calor poder ser realizada sem nenhuma contra¢io térmica pronunciada dos
componentes de alto ponto de fusiio. E ainda mais favordvel que o diferencial
de pontos de fusdo seja pelo menos 50°C em virtude de a temperatura de
unido por calor poder ser ajustada mais alta, e assim a vedacdo a quente leva
menos tempo, e isto aumenta a produtividade. Do ponto de vista de obtencio
de uma folha continua de alto volume, que é uma caracteristica da presente
invencdo, ¢ bom usar uma resina que seja resistente a aglutinacdo na etapa de
formacio da ondulacdo e que manifeste rapidamente ondulagio espiral
quando estirada na etapa de espalhamento. Deste ponto de vista, é melhor que
a cristalinidade da resina termopldstica que forma a superficie da fibra seja
mais alta. Especificamente. entre os varios polietilenos disponiveis, é melhor
usar um polietileno de alta densidade em vez de um polietuleno de baixa
densidade, ou um polictileno lincar de baixa densidade. No caso de uma
resina termopldstica a base de polipropileno, ¢ melhor usar um polipropileno
obtido por homopolimeriza¢io de propileno, em vez de um copolimero
bindrio a quaternario de propileno como um comondémero primario ¢ outras o-
olefinas.

[72] Exemplos de Lais combinagdes incluem
polietileno/polipropileno  de alta densidade, polietileno/poliftereflalato  de

ctileno) de alta densidade ¢ polipropileno/poli(tereftalato de etileno,
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73] Nio existem restrigdes particulares a respeito da razio de peso
entre 0 componente de alto ponto de fusio e o componente de baixo ponto de
fusdo das fibras continuas termopldsticas conjugadas que constituem a folha
continua da presente invencdo, mas as faixas de razio de peso dadas
anteriormente como a razao de peso entre o componente de alto ponto de
fusdo e o componente de baixo ponto de fusdo das fibras continuas
termopldsticas conjugadas que constituem o feixe de fibras podem também
ser dadas como exemplos aqui.

[74] Até o ponto em que o efeito da presente invencdo ndo &
comprometido, a resina termoplistica usada como a matéria-prima para as
fibras continuas termoplasticas conjugadas que constituem a folha continua da
presente invengdo pode conter antioxidantes, estabilizadores de luz,
absorventes UV, neutralizantes, nucleadores, estabilizadores de epdxi,
lubrificantes, bactericidas, desodorantes, retardantes de chama, agentes anti-

estdticos, pigmentos, plastificantes, outras resinas termoplasticas ¢ assim por

diante.
| 75] O denier de um dnico filamento preferivel das fibras continuas

termopldsticas conjugadas que constituem a folha continua da presente
invengio € 0,5 a 100 dtex/f, e mais preferivelmente 1,0 a 70 dtex/f, e ainda
mais preferivelmente 2,0 a 30 dtex/f. Se o denier de um nico filamento for
pelo menos 0.5 dex/l, a resisténcia obuda por uma unica fibra serd alta o
bastante, haverd menos ruptura de filamento ¢ amontoamento durante o
processamento em um produto acabado pela vedacdo ou corte a quente da
folha continua. Se o denier de um tnico filamento for 100 dtex/f ou menos,
haverd um namero adequado de fibras que constituem a folha continua, o
volume serd alto, as fibras serdo macias e a folha continua terd maciez, e pode
portanto ser usada em uma ampla faixa de aplicacdes. Se o denier de um
unico filamento for entre 0,5 ¢ 100 diex/f, entdo as propriedades da folha

continua tais como alto volume ¢ bom toque, ¢ boa produtividade no
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processamento da folha continua em um produto acabado podem ambas ser
conseguidas, e, se a faixa for de 1,0 a 70 dtex/f, o efeito serd ainda melhor, e,
se a faixa for de 2,0 a 30 dtex/t, o efeito serd também melhor.

[76] O denier total da folha continua da presente nvencio ¢
preferivelmente 10.000 a 1.000.000 dtex. ¢ mais preferivelmente 20,000
600.000 dtex, e ainda mais preferivelmente 40.000 a 400.000 diex. Se o

1

e

denier total da folha continua for pelo menos 10.000 dtex, haverd um nimero
adequado de fibras continuas termopldsticas conjugadas que constituem a
folha continua, e a folha continua terd alto volume uma boa sensagdo de
volume. Por outro lado, se o denier total da folha continua ndo for maior que
1.000.000 dtex, um aumento de baixo custo no volume e na sensaciio de
volume pode ser mantido sem aumentar muito o denier. A folha continua da
presente invencgio pode ser obtida espalhando-se um unico feixe de fibras, ou
pede ser obtida espalhando-se uma pluralidade de feixes de fibras e
empilhando-os ou alinhando-os. Em outras palavras, se a meta for obter uma
folha continua com um denier total de 300.000 dtex, por exemplo, um tnico
feixe de fibras com um denier total de 300.000 dtex pode ser espalhado, ou
trés feixes de fibras cujo denier total de cada qual é 100.000 dtex podem ser
espalhados. respectivamente, e esses feixes empilhados na direcio da
espessura ou alinhados na direcdo da largura.

[77] Se a folha continua da presente invencio for obtida espalhando
uma pluralidade de feixes de fibras ao mesmo tempo, os feixes de fibras
podem todos ser do mesmo tipo, ou diferentes tipos de feixes de fibras podem
ser combinados. Exemplos de diferentes tipos de feixes de fibras incluem
feixes de fibras com diferentes constituigoes de resina, feixes de fibras com
diferentes denier de um unico filamento, feixes de fibras com diferentes
denier total, feixes de fibras com diferentes nimeros de ondulagdes das fibras
continuas  termoplasticas  conjugadas, feixes de fibras com diferentes

densidades dos feixes de fibras, e feixes de fibras com diferentes
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excentricidades  dos  componentes  do  nucleo  das  fibras  continuas
termoplasticas conjugadas.

[78] As fibras continuas termopldsticas conjugadas que constituem
a folha continua da presente invencdo tém uma ondulagio espiral, ¢ o seu
nimero ¢ preferivelmente 10 a 100 ondulagbes por 2,54 cm, ¢ mais
preferivelmente 15 a 80 ondulacdes por 2.54 cm. Se o nimero de ondulacdes
espirais for pelo menos 10 ondulages por 254 cm, haverd ondulagdes
bastante para que o togue seja macio, e. quando a folha continua for
processada em um elemento de limpeza, por exemplo, ele reterd bem a
sujeira. Também, se nio houver mais que 100 ondulagdes por 2.54 cm, a
ondulacio ndo fard com que as fibras se entrelacem muito e tornard dificl
para as fibras ficarem soltas uma por uma, permitindo que um bom toque seja
preservado. O toque macio da folha continua serd especialmente bom se o
ntimero de ondulagdes for entre 15 e 80 ondulagdes por 2,54 cm.

| 79] A folha continua da presente invengio € tal que a densidade da
folha continua definida a seguir seja de 5 a 80 dtex/mm~, e preferivelmente 10

a 50 drex/mm-.

[80] densidade da folha continua = D2(W2 x L2)
[81] D2 aqui € o denier total (dtex), W2 ¢ a largura da folha

continua (unidades: mm), e L2 € a espessura da folha continua (unidades:
mni).

|82] Se a densidade da folha continua for pelo menos 5 dtex/mm?”,
haverd fibras o bastante por unidade de volume para que a folha continua
tenha uma boa sensacio de volume. Se a densidade da folha continua for 80
dtex/mm’ ou menos, a maciez pode ser preservada sem ter que usar mais
fibras por unidade de volume do que o necessdrio. E particularmente
favordvel que a densidade da folha continua seja entre 10 e 50 dtex/mm-* em
virtude de a folha continua alcancar um bom equilibrio entre o volume,

sensacdo de volume e maciez.
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[83] As fibras continuas termoplasticas conjugadas que constituem
a folha continua da presente invengio sdo caracterizadas em que o centro de
gravidade dos componentes conjugados varia entre 0s componentes
conjugados em uma secio (ransversal da fibra. Essas fibras continuas
termopldsticas conjugadas tém uma ondulagiio latente que € atribuivel a esta
estrutura seccional transversal, e processamento adicional pode ser realizado
no qual esta ondulagiio latente desenvolve-se em uma ondulagio espiral e a
estrutura ¢ maciez da folha continua mudam. Por exemplo, se for aplicado
calor pela exposigdo a vapor ou ar quente, ou por imersio em dgua quente, a
diferenca na contragdo (érmica entre os virios componentes dos compostos
faz com que uma ondulaciio espiral ainda mais fina apareca ¢ as fibras se
contralam. As tibras podem ser similarmente contraidas utilizando-se uma
diferenca da contragdo eldstica. Ndo existem restrigdes particulares a respeito
da forma de conjugacio, desde que o centro de gravidade dos componentes
conjugados varie entre os componentes conjugados em uma seciio transversal
da fibra, mas exemplos incluem uma estrutura de involucro-nicleo excéntrica,
uma estrutura lado a lado, ou uma estrutura multicamadas de trés ou mais
componentes.  Desses, a  estrutura  de involucro-nicleo  excéntrica &
particularmente favoriavel quando se leva em conta a maciez e caracteristicas
de atrito superficial das fibras, caracteristicas de vedaciio a quente, e assim
por diante. Em virtude de o componente de baixo ponto de lusdo cobrir a
superficie da fibra no caso de uma estrutura de involucro-nticleo excéntrica. o
produto tem a maciez originada no componente de baixo ponto de fusdo, e a
vedacio a quente e outra unido por calor como essa sdo também excelentes.
Nio existem restrigoes particulares a respeito da forma da se¢lio transversal
da fibra, que pode ser uma forma circular, oca ou nio circular, e vdrias formas
seccionais transversais podem ser obtidas selecionando-se convenientemente
a forma do dispositivo de fagio.

| 5] Quando a se¢io transversal das fibras continuas termoplasticas
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conjugadas  tem uma estrutura  de involucro-nicleo  excéntrica, a
excentricidade do componente do ntcleo (o componente de alto ponto de
fusdo) é preferivelmente pelo menos (0,2, e mais preferivelmente pelo menos
0,3. A excentricidade agui € defimida da mesma maneira supradiscutida.

[85] A excentricidade pode ser ajustada variando-se o desenho do
bico usado na extrusdo com resifriamento super-rapido, o tipo de resinas
termopldsticas que sdo conjugadas, a vazdo de fusdo, as condigdes de
temperatura durante a extrusiio com resfriamento super-ripido ¢ assim por
diante. A ondulagdo espiral pode ndo se manifestar suficientemente, e
processamento adicional envolvendo contraciio térmica tenderd ser inferior, se
a excentricidade for menor que 0.2, Assim, quando uma seciio transversal das
fibras continuas termoplisticas conjugadas que constituem a folha continua da
presente invencdo tiver uma secdo transversal do involucro-nicleo excéntrica,
para que a folha continua sirva para a manifestacdo de ondulagio desejada e
processamento adicional, sua excentricidade € preferivelmente pelo menos
(3.2, e o efeito serd ainda melhor se a excentricidade for pelo menos (0,3.

[86] As fibras continuas termopldsticas conjugadas que constituem
a folha continua da presente invengiio tém uma ondulaciio espiral, ¢ esta folha
continua apresenta volume e maciez. Além disso, uma vez que essas fibras
continuas termopldsticas conjugadas tém uma ondulacio latente, a folha
continua € também adequada para varios tipos de processamentos adicionais.
Essas caracteristicas podem tirar proveito de quando a folha continua da
presente invencdo € processada em qualquer dos vdrios produtos acabados.
Exemplos de tais produtos acabados incluem a camada superficial de fraldas
descartavels, absorventes femininos ¢ outros tais produtos absorventes,
almofadas de bandagem e almofadas absorventes de transpiragio.,
cataplasmas, folhas que absorvem liquidos, elementos de limpeza tais como
tecidos de limpeza e esfregoes, filtros de ar, e filtros de liquido. mas a

presente Invengao ndo esta particularmente limitada a esses exemplos.
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[87] Nio existemn restrigdes particulares a respeito de como os
produtos acabados supramencionados sio obtidos a partir da folha continua da
presente invencdo, mas, como um exemplo, a folha continua da presente
imvengio, constituida de fibras continuas termopldsticas conjugadas, pode ser
cortada no comprimento de fibra descjado para obter um clemento produto
acabado, e este elemento pode ser processado em um produto acabado. Nio
existem restrighes particulares a respeito do comprimento da fibra da folha
continua que constitul este elemento, mas as fibras podem ser cortadas em um
comprimento de 500 mm ou menos, por exemplo de acordo com a aplicagdo
pretendida, e de até que ponto as fibras sdo adequadas para o processamento.
Um elemento composto da folha continua da presente invencio terd o mesmo
comprimento do comprimento de fibra aparente das fibras continuas
termopldsticas  conjugadas que constitnem o elemento, ou seja, as
extrenidades das fibras continuas termoplisticas conjugadas estardio presentes
somente nas extremidades do elemento. Assim, a folha continua da presente
invencdo e o elemento composto desta teriio uma maciez e nenhuma das
negligéncias atribuivers as extremidades da fibra, e pode portanto ser usada
favoravelmente para o material superficial de produtos sanitdrios e assim por
diante. Também, quando a folha continua da presente invencao, e o elemento
composto desta, for submetido a um tratamento térmico de gravacio em
relevo ou um tratamento de vedacio a quente parcial, uma vez que o
comprimento da fibra ¢ o mesmo do comprimento da folha continua ou
elemento, ¢ as fibras sdo todas orientadas na mesma dire¢do, haverd menos
queda de fibras termoplasticas conjugadas ndo ligadas, serd possivel reduzir a
area superficial responsavel pelos pontos de gravaciio em relevo ou porgoes
seladas a quente, e 0 material pode ser processado em um produto acabado
sem sacrificar o volume o maciez. Especificamente, quando uma folha
continua ¢ um elemento obtido pela cardagem da dita fixagio com um

comprimento de fibra de 38 mm. por cxemplo, sio submetidas a um
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tratamento térmico de gravacido em relevo ou um tratamento de vedacio a
quente parcial, o tratamento térmico tem que ser realizado pelo menos em
intervalos de 38 mm ou menos na direcdo de orientacdo da fibra a fim de
impedir que as fibras termoplasticas conjugadas calam, ou seja. impedir que
algumas fibras conjugadas termoplisticas permanecam desunidas, ao passo
que, com a folha continua e elemento da presente invengdo, este tratamento
térmico pode ser realizado em um ntervalo suficientemente maior.

|88] O resultado do tratamento térmico da folha continua da
presente invencdo € uma folha continua com um denier total de 10.000 a
1.000.000 dtex, na qual fibras continuas termoplisticas conjugadas gue tém
um denier de um dnico filamento de 0,5 a 100 dtex/f e na qual o centro de
gravidade dos componentes conjugados varia entre 08 componentes
conjugados em uma secdo transversal da fibra sdo alinhadas na mesma
dire¢do, em que as fibras continuas termoplasticas conjugadas t€m uma
ondulagiio espiral superior a 100 ondulagdes por 2.54 c¢m, ¢ a densidade da
folha continua definida por D2/{W2 x L2) (onde D2 & o denier total, W2 & a
largura da folha continua e L2 € a espessura da folha continua) € 10 a 100
dtex/mm’. Especificamente, é obtida uma folha continua estirdvel na qual
uma ondulagiio espiral extremamente fina é manifestada mediante tratamento
térmico, e a folha continua é estirivel na dire¢do de orientagdo da fibra em
virtude da forga de estiramento da ondulagio espiral. Quando esta folha
continua estirdvel € submetida a um tratamento térmico de gravacio cm
relevo ou um tratamento de vedacdo a quente parcial, um elemento estirivel
na forma de uma folha é obudo. A folha continua estirdvel ¢ o elemento
estirdvel (ém ambos boa estirabilidade ¢ maciez, ¢ podem ser usados
favoravelmente em materiais de emplastos, cos de fraldas descartivels e
assim por diante. Ndo existem restricdes particulares a respeito da drea
superficial levada em conta para pontos de gravacio em relevo ou porgoes

scladas a quente, mas  pard CDIlSﬂgUil' tanto uma macicz quanto boa
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estirabilidade, 20 % ou menos sdo preferidos, ¢ 10 % ou menos sio ainda
melhor. Nio existem restricoes particulares a respeito da forma ou esquema
dos pontos de gravacio em relevo ou porgoes seladas a quente, que podem ser
selecionadas da maneira desejada.

[89] Nio existem restricoes particulares a respeito da taxa de
recuperacio da extensdo da folha continua estirdvel e do elemento estirdvel,
mas pelo menos 60 % sdo preferiveis, e pelo menos 80 % sio ainda melhores.
Se a taxa de recuperagio da extensio for pelo menos 60 %, um produto ¢ um
produto acabado que tira vantagem das caracteristicas de estiramento podem
ser obtidos e. se a taxa de recuperacio da extensdo for pelo menos 80 %, o
produto e o produto final resultantes terfio caracteristicas de estiramento ainda
melhores. Para aumentar a taxa de recuperagiio da extensio, é preferivel que
haja mais ondulagdes espirais. A taxa de recuperacio de extensdo
supramencionada serd apresentada desde que haja pelo menos 100 ondulagdes
por 2,54 cm, mas ¢ preferivel que haja pelo menos 150 ondulagdes por 2,54
cm em virtude da taxa de recuperagdo de extensdo ser ainda melhor. Nao
existe limite superior para o nimero de ondulacdes, mas, se for uma
prioridade que a folha continua estirivel ¢ o elemento estirdvel resultante
tenham uma maciez, entao ¢ preferivel que nido haja mais que 250 ondulagtes
por 2,54 cm. Nio existem restricoes particulares a respeito do método de
tratamento Eérmico usado para obter a folha continua estirdvel e o elemento
estirdvel, ¢ todos meios de aquecimento podem ser usados, tals como ar
quente, vapor € dgua quente, mas o uso de ar quente ¢ preferivel em virtude
de produzir uma folha continua estirivel e elemento estirdvel com maciez
superior. Nio existem restrigdes particulares a respeito da temperatura do
tratamento térmico, mas uma faixa de 80 a 125°C é preferivel, e 100 a 120°C
¢ ainda melhor. E preferivel que a temperatura de tratamento térmico seja
pele menos 80°C em wvirtude de as ondulagdes espirais desejadas  se

manifestarem ¢ uma folha continua estiravel ¢ elemento estiravel serem
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obtidos em um menor tempo de tratamento térmico, ou seja, com malor
produtividade. E preferivel que a temperatura de tratamento térmico seja
125°C ou menos em virtude de a ondulacio espiral desejada se manifestar e a
folha continua estirdvel ¢ o elemento estirdvel serem obtidos sem levar 4 uma
diminui¢io na macicz da folha continua por causa do endureccimento a quente.
E ainda melhor que a temperatura de tratamento térmico seja de 100 a 120°C
em virtude de isto alcangar um bom equilibrio entre a maciez da folha
continua e produtividade.

[90] Nio existem restrigdes particulares a respeito do método para
obter o elemento, produto e produto acabado supramencionados a partir da
folha continua da presente invencgio, que pode ser, por exemplo, obtida tanto
empilhando uma pluralidade de tolha continuas na direcio da espessura,
quanto alinhando uma pluralidade de folha continuas na direcdo da largura.
As folha continuas que sdo combinadas podem ser todas do mesmo tipo, ou
podem ser de tipos diferentes, e a folha continua pode ser combinada com um
outro material, tal como polpa pulverizada, uma resina altamente absorvente,
uma folha continua de fibras naturais, um filme, um pano nio tecido ou um
outro material de folha como este, uma folha permedvel a ar e liquido tal
como um pano nio tecido perfurado ou uma rede. ou um material fibroso tal
como Spandex ou monofilamentos. Especificamente, por exemplo, um
produto acabado pode ser obtido aplicando-se parafina lignda ou um outro
agente de acabamento de aprisionamento de sujeira como este na folha
continua, em seguida laminando a folha continua com um filme, um pano ndo
tecido formado por extrusio, ou um outro material de folha como este, e
ligando parcialmente a guente a folha continua ¢ a folha por meio de um
tratamento de vedagdo a quente.

[91] Um produto em que a folha continua supramencionada obtida
por tratamento térmico, ou seja uma folha continua com um denier total de

10,000 a 1.00.000 dtex, na qual as fibras continuas termopldsticas conjugadas
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que tém um denier de um dnico filamento de 0.5 a 100 dtex/t ¢ na gual o
centro de gravidade dos componentes conjugados varia entre os componentes
conjugados em uma secdo transversal da fibra sdo alinhados em uma dnica
direcio, em que as fibras continuas termoplisticas conjugadas tém uma
ondulacdo espiral superior a 100 ondulagoes por 2,54 cm, ¢ a densidade da
folha continua definida por D2/{W2 x L2) (onde D2 ¢ o denier total, W2 ¢ a
largura da folha continua, e L2 é a espessura da folha continua) é 10 a 100
dtex/mm?°, é integrada por uma pluralidade de por¢des de unido por calor
parciais a uma outra folha continua ou uma folha sem ondulagdes espirais, ou
a uma outra folha continua ou uma folha com menos ondulacdes espirais do
que a folha continua supramencionada, e um lago no qual a outra folha
continua ou folha adere ¢ formada entre as por¢des de unido por calor parciais
tem tanto estirabilidade quanto uma estrutura ondulada, e pode ser usada
favoravelmente como um material superficial em tecidos de limpeza,
esfregbes e outros tais elementos de limpeza. materials sanitiarios e assim por
diante.

[92] O produto referido ¢ obtido usando como uma primeira
camada uma folha continua com um denier total de 10.000 a 1.000.000 dtex.
na qual fibras continuas termoplasticas conjugadas que tém um denier de um
unico filamento de 0.5 a 100 dtex/f e na qual o centro de gravidade dos
componentes conjugados varia entre os componentes conjugados em uma
scgio transversal da fibra sdo alinhadas em uma dnica diregiio, em que as
fibras continuas termopldsticas conjugadas tém uma ondulacio espiral de 10 a
100 ondulagtes por 2,54 cm, e a densidade da folha continua é 5 a 80
dtex/mm?, a dita folha continua sendo o objeto da presente invengio, ¢
laminacdo desta primeira camada com uma ou mais camadas de uma outra
folha continua ou uma folha que ndo manifestard nenhuma ondulacdo espiral
por um tratamento (érmico subsequente, ou uma outra folha continua ou uma

folha que manifestara menos que 10 ondulagbes espirais por 2.54 ¢cm por um
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tratamento térmico subsequente, € essas camadas sdo integradas por um
tratamento térmico de gravagio em relevo ou um tratamento de vedacdo a
quente parcial, e em seguida as camadas laminadas das quais sdo tratadas
termicamente.  Especificamente, quando  essas  camadas  sdo  tratadas
termicamente, a primeira camada passa por uma contragio pronunciada de
comprimento aparente por causa da manifestacio da ondulacio espiral
originada na forma seccional transversal desta primeira camada, ao passo que
a camada da outra folha continua ou folha laminada na primeira camada nido
contrai tanto quanto primeira camada, e a diferenga na contragdo térmica das
duas camadas forma um lago no qual a outra folha continua ou folha se
salienta. Nio existem restrigdes particulares a respeito da area superficial que
leva em conta pelos pontos de gravaciao em relevo ou porgoes seladas a
quente, quando as camadas sdo integradas, mas quando estirabilidade e
maciez do produto sdo levados em conta, 20 % ou menos sio preferiveis, e 10
% ou menos sio ainda melhor. E preferivel que a drea superticial das porgoes
seladas seja 20 % ou menos em virtude de o produto apresentar maciez e boa
estirabilidade, e € preferivel que a drea seja 10 % ou menos em virtude da
maciez ¢ estirabilidade seriio amda melhores. Nio existem restrigoes
particulares a respeito da forma ou padrio dos pontos de gravagdo em relevo
ou por¢oes seladas a quente, que podem ser convenientemente selecionados
de acordo com o tamanho da extremidade (exturizada a ser obtida, o arranjo e
assim por diante. Nio existem restrigdes particulares a respeito do método de
tratamento térmico usado na formagio do lago, e todos meios de aguecimento
podem ser usados. tais como ar quente, vapor e dgua quente, mas, o uso de ar
quente ¢ aumento na extensido em gue o material se saliente € preferivel, a fim
de obter melhor contraste na estrutura texturizada. Também. ndo existem
restrigdes particulares a respeito da temperatura de tratamento térmico na
formagio do lago, mas, conforme discutido antes, uma faixa de 80 a 125°C é

preferivel, ¢ 100 a 120°C ¢ ainda melhor. E preferivel que a temperatura de
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tratamento térmico seja pelo menos 80°C em virtude de as ondulagdes
espirais desejadas se manifestarem, e um produto com um lago no qual a folha
continua ou folha se adere serd obtido, em um menor tempo de tratamento
térmico, ou seja, com maior produtividade. E preferivel que a temperatura de
tratamento térmico seja 125°C ou menos em virtude de a ondulagio espiral
desejada se manifestar, e um produto com um laco no qual a folha continua
ou folha se adere serd obtido, sem levar a uma diminui¢io na maciez da folha
continua por causa do endurecimento pelo calor. E ainda melhor que a
temperatura de tratamento térmico seja de 100 a 120°C em virtude de isto
alcancar um bom equilibrio entre a maciez da folha continua e a
produtividade.

[93] Nio existem restricdes particulares a respeito de outra folha
continua ou folha, mas exemplos incluem uma folha continua obtida por um
processo de formagdo por extrusio continua, cardagem, processo de
deposicio com sopro de ar quente, selecao ou similares, ou um pano nio
tecido obtido submetendo-se uma folha continua como esta a um tratamento
térmico, tratamento de ldtex, ou um tratamento de entrelacamento tal como
um processo de puncionamento com agulha e ligado em fiacio, ou um pano
nio tecido perfurado obtido submetendo-se a folha continua ou pano nio
tecido a um tratamento de perfuragdo, ou um filme, rede, tecido, malha ou
similares.

[94] Um produto, em que uma pluralidade de clementos, na qual o
comprimento aparente das fibras que constituem o elemento € entre 3 e 50
mm ¢ que sio obtidas usando uma folha continua com um denier total de
10,000 a 1.000.000 dtex no qual fibras continuas termopldsticas conjugadas
que tém um denier de um tnico filamento de 0,5 a 100 dtex/f e no qual o
centro de gravidade dos componentes conjugados varia entre os componentes
conjugados em uma secdo transversal da fibra sdo alinhados em uma dnica

direcio, em que as fibras continuas termoplisticas conjugadas tém uma
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ondulaciio espiral superior a 100 ondulagdes por 2.54 ¢m, ¢ a densidade da
folha continua definida por D2/(W2 x L2) {onde D2 € o denier total, W2 ¢é a
largura da folha continua e L2 é a espessura da folha continua) é 10 a 100
dtex/mn?, siio ligadas a quente por partes dos elementos a uma folha continua
ou folha que serve como uma base. tem protuberdncias que aderem na
superficie da folha continua ou folha que serve como uma base, e tem uma
ondulagio espiral extremamente fina, e portanto tém um desempenho muito
bom no aprisionamento de sujeira com um grande tamanho de particula, tal
como arela, e pode ser usado favoravelmente como um tecido de limpeza,
esfregio ou outro tal elemento de limpeza.

[95] O produto € obtido por laminagio em uma folha continua ou
folha (servindo como uma base) da folha continua da presente invengio com
um denier total de 10.000 a 1.000.000 diex. na qual fibras continuas
termopldsticas conjugadas que tém um denier de um dnico filamento de 0.5 a
100 dtex/f ¢ na qual o centro de gravidade dos componentes conjugados varia
entre 0s componentes conjugados em uma se¢do transversal da fibra sido
alinhados em uma tnica dire¢dio, em que as fibras continuas termoplisticas
conjugadas tém um uma ondulagiio espiral de 10 a 100 ondulagtes por 2,54
cm, e a densidade da folha continua é 5 a 80 dtex/mm°, integrando essas
camadas por meio de um tratamento térmico de gravacdo em relevo ou um
tratamento de vedaciio a quente parcial ou similar, em seguida cortando a
folha continua, constituida das fibras continuas termopldsticas conjugadas nas
quais o centro de gravidade dos componentes conjugados varia entre os
componentes conjugados em uma se¢dio transversal da fibra, entre os pontos
de gravagio em relevo ou as porgdes seladas a quente, ¢ tratando
termicamente as folha continuas cortadas para contrai-las a quente. Em
virtude de sua forma seccional transversal, as fibras termoplisticas
conjugadas que constituem  as folha continuas cortadas assumem uma

ondulacio espiral extremamente fina quando tratadas termicamente, ¢ isto
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reduz seu comprimento aparente. Em virtude da ondulaciio espiral aqui se
desenvolver tridimensionalmente, as folha continuas cortadas contraem na
forma em que existe um aumento considerivel na superficie da folha continua
ou folha que serve como a base, ¢ formam protuberincias. Além disso,
quando as protuberincias deste produto sao esfregadas sobre um piso ou outra
superficie de limpeza, o atrito com o piso faz com que as protuberiincias se
salientem, formando protuberincias mais pronunciadas.

[96] Niao existem restrigdes particulares a respeito dos lugares onde
as fibras continuas termoplasticas conjugadas sdao cortadas, desde que seja
entre pontos unidos, tais como pontos de gravagdo em relevo ou porgoes
seladas a quente, e o corte pode ser feito na posicio intermedidna dos pontos
unidos, ou em uma posigio adjacente a um ponto unido. Quando os cortes sdo
feitos em posicoes intermedidrias, duas protuberincias sao formadas, que sdo
adjacentes em ambos os lados do ponto unido, e. quando os cortes sio feitos
em posigdes adjacentes, uma dnica protuberiincia ¢ formada adjacente em
ambos os lados do ponto unido. Nao existem restrigOes particulares a respeito
da razdo de contragio definida pelo comprimento do ponto unido até a
posi¢io de corte e o comprimento do ponto unido até a extremidade de corte
depois do tratamento térmico ({(comprimento do ponto unido até a posicio de
corte — o comprimento do ponto unido até a extremidade de corte depois do
tratamento térmico)/comprimento do ponto unido até a posicdo de corle} x
100}, mas pelo menos 30 % sio preferiveis, ¢ pelo menos 50 % sido ainda
melhores. Uma protuberincia distinta serd formada se a contragdo for pelo
menos 30 % e uma protuberincia adequada serd formada a 50 % ou mais. E
preferivel que o comprimento aparente da folha continua cortada depois do
tratamento térmico (o comprimento da extremidade de corte até a extremidade
depois do tratamento térmico) é em geral na faixa de 3 a 50 mm.

[97] Nio existem restricdes particulares a respeito da  drea

superficial proporcional das por¢oes seladas a quente gravadas em relevo ou



40/ 59

outras porgoes seladas, mas, para obter um produto com uma maciez, ¢
aumentar a drea superficial das protuberincias por unidade de drea superficial
de produto, 20 % ou menos sdo preferiveis, e 10 % ou menos sdo ainda
melhores. Se a drea superficial proporcional dos pontos unidos for 20 % ou
menos, uma maciez serd mantida ¢ haverd muitas protuberincias por unidade
de drea superficial, e, se o valor for 10 % ou menos, uma maciez ainda melhor
serd apresentada e a drea superficial das protuberincias por unidade de drea
superficial ¢ mais aumentada. Nio existem restrigdes particulares a respeito
da forma ou padrio dos pontos de gravagdo em relevo ou porgoes seladas a
quente, que podem ser convenientemente selecionadas de acordo com o
tamanho das protuberincias a ser obtidas, do arranjo e assim por diante. Nio
existem restrigoes particulares a respeito do método de tratamento térmico
usado na formacdo das protuberincias, e todos meios de agquecimento podem
ser usados, tais como ar quente, vapor e dgua quente, mas o uso de ar quente e
tornar as protuberdncias rigidas é preferivel a fim de tornar as protuberdncias
ainda mais aderentes.

[98] Nio existem restrigdes particulares a respeito da temperatura
de tratamento térmico na formacdo das protuberincias, mas, para formar
distintas protuberdncias, € preferivel aumentar a razio de contracio definida
pelo comprimento do ponto unido até a posicio de corte e o comprimento do
ponto unido até a extremidade de corte depois do tratamento érmico, ¢ esta
temperatura de tratamento térmico ¢ preferivelmente de 80 a 125°C, ¢ mais
preferivelmente 100 a 120°C. Exatamente como discutido anteriormente. se a
temperatura de tratamento térmico for pelo menos 80°C, um produto no qual
as ondulagdes espirais desejadas se manifestam, ¢ no gual protuberincias que
surgiram distintamente da folha continua ou folha que serve como uma base
sdo formadas, serd obtido em um menor tempo de tratamento térmico, ou seja,
a uma maior produtividade. E preferivel que a temperatura de tratamento

térmico seja 125°C ou menos, em virtude de a ondulacio espiral desejada sc
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manifestar ¢ um produto com protuberincias que surgem distintamente da
folha continua ou folha que serve como uma base ser obtido sem levar a uma
diminuicdo na maciez da folha continua por causa do endurecimento pelo
calor. E ainda melhor que a temperatura de tratamento térmico seja de 100 a
120°C em virtude de isto alcancar um bom equilibrio entre maciez da folha
continua e produtividade.

[99] Nio existem restrigdes particulares a respeito da folha
continua ou folha que serve como uma base. mas exemplos incluem uma
tolha continua obtida por um processo de formacdo por extrusdo continua,
cardagem, processo de deposicio com sopro de ar gquente, selecdo ou
similares, ou um pano nio tecido obtido submetendo-se uma folha continua
como esta a um tratamento térmico, tratamento de litex, ou um tratamento de
entrelagamento tal como um processo de puncionamento por agulha ou ligado
em fia¢do, ou um pano nao tecido perfurado obtido submetendo-se a folha
continua ou pano nao tecido a um tratamento de perfuraciio, ou um filme,
rede, tecido, malha ou similares.

[ 100] Nio existem restrigdes particulares a respeito do método
para obter um produto acabado a partir do elemento ou produto da presente
invencdo., mas, por exemplo, um produto acabado pode ser obtido
combinando uma pluralidade de elementos ou produtos, e 0s elementos ou
produtos combinados podem ser todos do mesmo tipo, ou podem ser de
tipos diferentes. Também, o clemento ou produto da presente invengio
pode ser combinado com outros materiais para obter um produto acabado.
Exemplos de outros materiais  incluem a  polpa  pulverizada
supramencionada, resina altamente absorvente, uma folha continua de
fibras naturais, um filme, um pano nio tecido ou um outro material de
folha como teste, uma folha permedvel a ar e liquido, tal como um pano
nio tecido perfurado ou uma rede, ou um material fibroso tal como

Spandex ou monofilamentos.
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Exemplos Funcionais

[101] A presente invengdo serd agora descrita por meio de exemplos
funcionais, mas ndo estd limitada a esses exemplos. Defini¢des e métodos
para medir propriedades nos exemplos funcionais sdo dados a seguir,

(1) Denier de um Unico Filamento

[102] Medido de acordo com JIS L 1015,

(2) Alongamento de um Unico Filamento
[103] Medido de acordo com JIS L 1015
(3) Denier Total

[ 104] Este foi calculado a partir do denier de um unico filamento e
do ndmero de fibras continuas termoplasticas conjugadas que constituem o
feixe de fibras ou folha continua.

{4) Nimero de Ondulacdes

[105] Este foi medido de acordo com JIS L 10135 para fios estirados
que foram ondulados, e as fibras continuas termoplasticas conjugadas que
constituem a folha continua.

{5) Densidade do Feixe de Fibras e Densidade da Folha continua

[106] Esta foi calculada a partir da largura ¢ espessura do feixe de
fibras ou da folha continua ¢ do nimero de fibras continuas termopldisticas
conjugadas.

[107] A espessura do feixe de Nbras ou folha continua for medida a
uma carga de compressio de 0,5 gffem’ usando um Kato Tech KES-G5
Handy Compression Tester.

(6) Excentricidade

[108] Uma sec¢io transversal da fibra for fotogratada com um
microscopio e a excentricidade foi calculada pela equagio seguinte:
excentricidade (h) = dfr
r: raio de toda a fibra

d: distincia do ponto central de toda a fibra até o ponto central
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do componente do nicleo.

(7) Formaciio de Feixe de Fibras

[ 109] Um metro de um feixe de fibras foi examinado com relacio i
localizacio e condiciio de ruptura no feixe de fbras. Os critérios de avaliagio
foram dar uma classificacio "boa” se houvesse uma ou nenhuma localizagio
onde o feixe de fibras tivesse rompido e completamente separado, e "fraca” se
houvesse duas ou mais.

(8} Puxada para Cima

[110] Um feixe de fibras foi posto em um recipiente de embalagem
medindo 50 x 50 x 50 cm, e uma carga de 10 kg foi aplicada por 5 minutos e
em seguida liberada. Este feixe de fibras fo1 puxado para cima verticalmente a
uma velocidade de 15 metros por minuto, e o feixe de fibras foi observado
para verificar a aglomeracdo ou entrelacamento. Uma classifica¢io de "boa”
foi atribuida 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

[111] Um feixe de fibras foi estirado com uma miquina de
espalhamento tipo rolo puxador a um diferencial de velocidade do rolo, e a
tensdo de estiramento foi liberada para abrir o feixe de tfibras e obter uma
folha continua. A velocidade terminal da linha foi 25 metros por minuto.

{10) Taxa de Recuperaciio da Extensiio de Folha continua e Elemento Tratada

Termicamente

[112] Um corpo de prova cuja largura foi 50 mm e comprimento na
dire¢do de orientagio da fibra foi 150 mm foi cortado. O corpo de prova foi
fixado em uma extremidade usando uma mdquina de teste de tracio
Autograph AG-G produzida pela Shimadzu Seisakusho, com a folga entre os
mandris ajustada em 100 mm. O corpo de prova foi estirado a 100 % a uma
taxa de tracio de 100 mm/minuto, em seguida retornado na mesma taxa, até

que a carga exercida no corpo de prova atingisse zero. Imediatamente depois
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disto, o corpo de prova foi novamente estirado a 100 % na mesma velocidade,
e a taxa de recuperaciio da extensdo foi calculada pela equagio seguinte, em
que L mm ¢ o comprimento do corpo de prova alongado quando a carga
recomegou novamente,

| 113] A taxa de recuperagdo da extensio (%) a 100 % de estiramento
= {{100-L)/100} x 100

Exemplo funcional |

Preparacio do Feixe de Fibras

[114] Usando polietileno de alta densidade como o componente do
invélucro, e poli(tereftalato de etileno) como o componente do nicleo, esses
foram conjugados a uma razio volumétrica de 50:50 e extrusados com
resfriamento super-ripido por um bico de invdélucro/ndcleo excéntrico para
obter um fio ndo estirado de 7.0 dtex. 25.000 desses fios estirados foram
agrupados em um feixe, e este feixe foi estirado a uma razio de 2.0 com uma
maquina de extragho de rolos a quente aquecida a 60°C, ¢ em seguida
ondulados a 15.2 ondulagdes por 2.54 cm com um dispositivo de ondulagio
de alta velocidade com uma largura de 20 mm, depois do que este produto foi
submetido a um tratamento térmico de secagem a 100°C, que deu um feixe de
fibras com um denier de um unico filamento de 3,5 dtex/f e um denier total de
86.940 dtex. Este feixe de fibras teve boas propriedades de formagio de feixe
e fol facil de puxar para cima, e a densidade do feixe de hibras foi 960
dtex/mm’. Este feixe de fibras foi espalhado a 25°C a uma razio de 1,6, uma
ondulagdo espiral se manifestou nas fibras continuas termopldsticas
conjugadas, gue espalharam uniformemente na direcdo da largura, e a razdo
da densidade de espalhamento foi 0,06,

Exemplo Funcional 2

Preparacio do Feixe de Fibras

[115] Polietileno ¢ polipropileno de alta densidade foram

conjugados a uma razao volumétrica de 60:40 ¢ extrusados com
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resfriamento super-rapido por um bico lado a lado para obter um fio nao
estirado de 14,7 dtex. 11.000 desses fios ndo estirados foram feitos em um
feixe, e este feixe foi estirado a uma razdo de 3.0 com uma mdquina de
estiramento por rolos a quente aquecida a 90°C, ¢ em seguida ondulados a
14,0 ondulacdes por 2,54 ¢m com um dispositive de ondulacio de alta
velocidade com uma largura de 20 mm, depois do que este produto foi
submetido a um tratamento térmico de secagem a 100°C, que deu um feixe
de fibras com um denier de um dnico filamento de 4.9 dtex e um denier
total de 51.842 dtex. Este feixe de fibras teve boas propriedades de
formacdo de feixe e foi facil de puxar para cima, e a densidade do feixe de
fibras foi 5350 diex/mm?®. Este feixe de fibras foi espalhado a 25°C a uma
razdo de 1.6, uma ondulagio espiral manifestou-se nas fibras continuas
termopldsticas conjugadas, que se espalharam uniformemente na diregio da
largura e a densidade de espalhamento foi 0,09,

Exemplo Funcional 3

Preparacio do Feixe de Fibras

[116] Usando polipropileno como o componente do invélucro, e
poli(tereftalato de etileno) como o componente do nucleo, esses foram
conjugados a uma razido volumétrica de 50:50, e extrusados com resfriamento
super-rapido por um bico de invélucro/ndcleo excéntrico para obter um fio
ndo estirado de 15,6 dtex. 12.000 desses los ndo estirados foram formados
em um feixe e este feixe foi estirado a uma razio de 2,6 com uma médquina de
estiramento de rolos a quente aquecida a 120°C e em seguida ondulados a
17,2 ondulagdes por 2,54 ¢m com um dispositivo de ondulagio de caixa de
estufamento com uma largura de 27 mm, depois do que este produto foi
submetido a um tratamento térmico de secagem a 100°C, que deu um feixe de
fibras com um denier de um tnico filamento de 6.0 dtex e um denier total de
74.520 dtex. Este feixe de fibras teve boas propriedades de formaciio de feixe

¢ foi facil de puxar para cima. ¢ a densidade do feixe de fibras foi 710
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dtex/mm?. Este feixe de fibras foi espalhado a 25°C a uma razio de 1,6, uma
ondulacio espiral manifestou-se nas fibras continuas termoplasticas
conjugadas, que se espalharam uniformemente na direcio da largura, e a
razio da densidade de espalhamento for 0,08,

Exemplo Funcional 4

Preparacio do Feixe de Fibras

[117] Usando polietileno de alta densidade como o componente do
involucro, ¢ poli{tereftalato de etileno) como o componente do nicleo, esses
foram conjugados a uma razdo volumétrica de 6(:40, e extrusados com
resfriamento super-ripido por um bico de invélucro/ndcleo excéntrico para
obter um fio ndio estirado de 57,2 dtex. 25.000 desses fios nido estirados foram
feitos em um feixe, e este feixe foi estirado a uma raziao de 2,2 com uma
maguina de estiramento de rolos a quente aquecida a 60°C, e em seguida
ondulados a 8,9 ondulagdes por 2,54 cm com uma mdguina de ondular de alta
velocidade com uma largura de 20 mm. depois do que este produto foi
submetido a um tratamento térmico de secagem a 100°C, que deu um feixe de
fibras com um denier de um tnico filamento de 26 dtex e um denier total de
74.360 dtex. Este feixe de fibras teve boas propriedades de formaciio de feixe
e foi facil de puxar para cima, e a densidade do teixe de tibras foi 1.180
diex/mm-=. Este feixe de fibras foi espalhado a 25°C a uma razio de 1.6, uma
ondulagio espiral manifestou-se  nas  fibras  continuas  termoplidsticas
conjugadas, quec s¢ espalharam uniformemente na direcio da largura, ¢ a
razdo de densidade e espalhamento foi 0,02,

Exemplo Funcional 5

Preparacio do Feixe de Fibras

[118] Primeiramente, polietileno e poli{tereftalato de etileno) de alta
densidade foram conjugados a uma razio volumétrica de 50:50 e extrusados
com reslramento super-ripido por bicos lado a lado para obter um fio nido

estirado A de 6.9 dtex. Em scguida, usando um polietileno de alta densidade
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como o componente do nvolucro ¢ um poli(tereftalato de etileno) como o
componente do ntcleo, esses foram conjugados a uma razdo volumétrica de
55:45, e extrusados com resfriamento super-ripido por um bico de
imvolucro/micleo excéntrico para obter um fio nio estirado B de 33,6 diex.
22.000 desses fios nio estirados A foram formados em um feixe, ¢ 2.800
desses fios ndo estirados B foram formados em um feixe, os dois feixes foram
laminados na dire¢do da espessura. este produto foi estirado a uma razdo de
2,1 com uma maquina de estiramento de rolos a quente aquecida a 80°C ¢ em
seguida ondulados com um dispositivo de ondulagdo de alta velocidade com
uma largura de 20 mm. depois do que este produto foi submetido a um
tratamento térmico de secagem a 100°C. O denier de um tnico filamento de
A foi 3.3 dtex, e o nimero de ondulagdes foi 13,5 por 2,54 cm. O denier de
um lnico filamento de B foi 16,0 dtex, e o niimero de ondulagdes foi 12.0 por
2,54 cm. O denier total do feixe de fibras foi 115.590 diex. Este feixe de
fibras teve boas propriedades de tormagio de feixe e toi facil de puxar para
cima e a densidade do feixe de fibras foi 1.500 dtex/mm’. Este feixe de fibras
foi espalhado a 25°C a uma razdo de 1,6, uma ondulagio espiral manifestou-
se nas fibras continuas termopldsticas conjugadas, que se espalharam
uniformemente na dire¢do da largura, e a razio da densidade de espalhamento
foi 0,05.

Exemplo Comparativo |

[119] Um fio nio estirado for obtido da mesma maneira que no
exemplo funcional 1, exceto que foi usado um bico de involucro/nticleo
concéntrico. Este foi estirado da mesma maneira que no exemplo funcional 1,
que deu um feixe de fibras com um denier de um dnico filamento de 3.5 diex,
um nimero de ondulagtes de 15.6 dtex, um denier total de 87.500 dtex. Este
feixe de fibras teve boas propriedades de formacio de feixe e foi ficil de
puxar para cima, ¢ a densidade do feixe de fibras foi 990 diex/mm?. Este feixe

de fibras foi espalhado a 25°C a uma razdo de 1.6, mediante o que cle
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espalhou na direcio da largura. Entretanto, embora este espalhamento fosse
conseguido pela manifestagio de uma ondulagio espiral no exemplo
funcional 1, aqui no exemplo comparativo 1 pareceu que ele foi conseguido
pela forca de alongamento de uma ondulagiio em zigue-zague. Talvez por
causa disto a folha continua resultante fol mais estreita ¢ mais fina que a do
exemplo funcional 1, e a razdo de densidade pelo espalhamento foi 0,13.

Exemplo comparativo 2

[120] Polictileno e polipropileno de alta densidade foram conjugados
a uma razao volumétrica de 40:60 e extrusados com resfriamento super-riapido
por um bico lado a lado para obter um fio ndo estirado de 12,0 dtex. 25.000
desses fios ndo estirados foram formados em um feixe, e este feixe foi
estirado a uma razio de 3.0 com uma miquina de estiramento de rolos a
quente aquecida a 90°C, e em seguida retirados sem primeiramente passar por
um dispositivo de ondulagio. Isto deu um feixe de fibras com um denier de
um unico filamento de 4.0 dtex ¢ um denier total de 99.360 dtex. Uma vez
que o feixe ndo passou pela maquina de ondular, ele nio teve
substancialmente nenhuma ondulagdo, mas teve um encrespamento ondulado
com um grande passo. As propriedades de formacio de feixe deste feixe de
fibras foram extremamente fracas, ¢ a largura e espessura do feixe de fibras
foi inconsistente, e assim a densidade do feixe de fibras ndo pdde ser medida.
Foi feita uma tentativa de puxar este feixe de Nbras para cima do recipiente de
cmbalagem, mediante o que os feixes de fibras frequentemente  se
aglomeraram e embaralharam. O feixe fol espalhado a 25°C a uma razdo de
1,6, mediante o que uma ondulacio espiral manifestou-se nas fibras continuas
termoplisticas conjugadas, que se espalharam na direcio da largura, mas a
sua largura foi inconsistente, e houve porgoes onde as fibras se interceptaram
na dire¢do da largura, e assim a uniformidade foi fraca.

Exemplo comparativo 3

[121] Usando polietileno de alta densidade como o componente do
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involucro e poli(tereftalato de etileno) como o componente do nucleo. esses
foram conjugados a uma razdo volumétrica de 50:50 e extrusados com
resfriamento super-ripido por um bico de invélucro/nicleo excéntrico para
obter um fio ndo estirado de 14,0 dtex. 37.000 desses fios nido estirados foram
formados em um feixe, e este feixe foi estirado a uma razio de 2,8 com uma
maguina de estiramento de rolos a quente aquecida a 60°C e em seguida
ondulados a 13.2 ondulacdes por 2,54 ¢m com uma mdquina de ondular de
alta velocidade com uma largura de 20 mm. depois do que este produto foi
submetido a um tratamento térmico de secagem a 100°C, que deu um feixe de
fibras com um denier de um tnico filamento de 5,0 dtex e um denier total de
186.300 dtex. Este feixe de fibras niio apresentou problemas com suas
propriedades de formagio de feixe, e a densidade do feixe de fibras foi alta a
2.060 dtex/mm-, mas o feixe de fibras teve uma sensaciio dura compactada, e
algumas das fibras continuas termoplisticas conjugadas aderiram umas nas
outras. A capacidade com que o feixe de fibras pode ser puxado para cima foi
verificada, e a aglomeracdo e entrelacamento ocorreram frequentemente,
talvez por causa da aderéncia das fibras. Este feixe de fibras foi espalhado a
25°C a uma raziio de 1,6, ¢ uma ondulaciio espiral manifestou-se nas fibras
continuas termoplasticas conjugadas, que se espalharam na dire¢do da largura.
mas as porgoes onde as fibras continuas termopldsticas conjugadas se
aderiram umas nas outras ndo foram espalhadas, e assim a largura for
inconsistente, ¢ nio teve uniformidade.

Exemplo comparativo 4

[122] Polietileno e poli(tereftalato de etileno) de alta densidade
foram conjugados a uma razdo volumétrica de 50:50 ¢ extrusados com
resfriamento super-ripido por um bico lado a lado para obter um fio ndo
estirado de 250 diex. 37.000 desses fios nio estirados foram formados em um
feixe, e este feixe fol estirado a uma razdo de 2.1 com uma midguina de

estiramento de rolos a quente aquecida a 60°C, ¢ entio ondulados a 7.8
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ondulacdes por 2.54 cm com uma mdquina de ondula de caixa de estufamento
com uma largura de 27 mm, depois do que este produto foi submetido a um
tratamento térmico de secagem a 100°C, que deu um feixe de fibras com um
denier de um dnico filamento de 120 diex e um denier total de 115.200 diex.
Este feixe de fibras teve uma densidade de feixe de 1.200, mas o denier de um
unico filamento das fibras continuas termoplasticas conjugadas foi grande, e o
niamero de ondulagdes foi 7,8 por 2,54 ¢m, e assim a formagido de feixe foi
deficiente e inimeras divisdes no feixe de fibras foram notadas. A capacidade
de o feixe de fibras ser puxado para cima foi verificada, e a aglomeragio e
entrelagamento ocorreram frequentemente nas porgoes divididas do feixe de
fibras. Essas por¢des divididas  também  causaram um  espalhamento
deficiente, e assim o espalhamento fol inconsistente e a folha continua ndo
teve uniformidade.

Exemplo comparativo 5

[123] De acordo com o método descrito no Exemplo 6 de JP KOKAI
No. Hei 9-273037, usando um copolimero aleatorio de propileno, etileno e 1-
buteno com um ponto de fusiio de 135 °C como o componente do invélucro, e
utilizando polipropileno como o componente do nidcleo, esses  foram
conjugados em uma raziao volumétrica de 5(:50., e extrusados com
resfriamento super-ripido por um bico de invélucro/ndcleo excéntrico para
obter um fio estirado A de 6,2 diex.

[124] 25.000 desses fios nao estirados foram formados em um feixe.
e este feixe foi estirado a uma razio de 2.8 com uma maguina de estiramento
de rolos a quente aquecida a 70°C, e em seguida ondulados a 18,0 ondulagdes
por 2,54 cm com uma maquina de ondular de caixa de estufamento com uma
largura de 27 mm, depois do que este produto foi submetido a um tratamento
térmico de secagem a 60°C, gue deu um feixe de fibras com um denier de um
unico filamento de 2,2 diex e um denier (otal de 54.648 ditex. Este feixe de

fibras nio apresentou problemas com as propriedades de formacio de feixe ¢
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foi facil de puxar para cima, ¢ a densidade do feixe de fibras foi 510
dtex/mm’. Entretanto, as fibras continuas termopldsticas conjugadas se
aderiram umas nas outras muito pouco em algumas partes do feixe de fibras.
Esta aderéncia pareceu ter sido produzida pela pressio da maquina de
ondular, ¢ acreditou-se que o copolimero aleatdrio de propileno, etileno ¢
buteno-1 foi o responsdvel, em virtude de seu alto atrito e baixo ponto de
fusdo. A extensio desta aderéncia foi reduzida quando o método descrito em
JP KOKAI no. Hei 9.273037 foi empregado para jatear dgua em uma estopa
(feixe de fibras) bem na frente da mdquina de ondular. O feixe de fibras
obtido por esta aderéncia assim reduzida foi espalhado a 25°C a uma razio de
1,6, mediante o que uma ondulagdo espiral manifestou-se em algumas fibras
continuas termoplasticas conjugadas, mas a razdo de densidade pelo
espalhamento foi 0,14, e a folha continua uniforme de alto volume ndo péde
ser obtida meramente por um processo de espalhamento. Além disso, quando
foram observadas as por¢oes onde nio se manifestaram ondulacdes espirais,
os feixes de fibras se aderiram uns nos outros, embora fracamente. Este
fendmeno parece também ser atribuido ao copolimero aleatdrio de propileno,
etileno e I-buteno ter sido acreditado ser a causa disto em virtude de seu alto
atrito e baixo ponto de fusio.

Exemplo funcional 6

Preparacio de Folha continua e Fabnicaciao de Tecido de limpeza

[125] O feixe de fibras do exemplo funcional 1 foi espalhado a 25°C
a uma razdo de 2,00, que deu uma folha continua com um denier de um tnico
filamento de 3.2 diex e um denier total de 79.488 diex. A densidade desta
folha continua foi 17 diex/mm?, ¢ a razdo de densidade pelo espalhamento fo
0.02. As fibras continuas termoplisticas conjugadas que constituiram a folha
continua manifestaram uma ondula¢do espiral fina de 32 ondulagdes por 2,54
Cm, € LVEram um toque extremamente macio.

| 126] Esta folha continua foi laminada em um pano ndo tecido
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formado por extrusdo seguida por resfriamento super-rdpido, ¢ este foi selado
a quente a um espagamento de 50 mm e uma largura de 5 mm na direcdo da
largura da folha continua. A drea superficial responsdvel pelas porcoes
seladas a quente fo1 9 9%. Em seguida, as fibras continuas termoplasticas
conjugadas que constituiram a folha continua foram cortadas entre as porgdes
seladas a quente, ou seja, nas porgdes intermedidrias do espagamento de 50
mm, que deu o elemento mostrado na figura 1. Um pelo foi entdo sahentado
neste elemento para produzir um tecido de limpeza. Este tecido de limpeza
teve uma maciez, ¢ fol adequado para espanar em espagos apertados e porgoes
irregulares, tais como as gretas em um teclado, ou um brinquedo de crianga.
[127] Também, no elemento supramencionado obtido pelo corte das
fibras continuas termopldsticas conjugadas entre as por¢des seladas a quente,
ou seja, nas porgoes intermedidrias do espacamento de 50 mm, foram tratadas
termicamente por 2 minutos em um forno a 100°C para desenvolver
ondulagbes espirais nas fibras continuas termopldsticas  conjugadas ¢
contrairam a folha continua, que deu o elemento mostrado na figura 2. A
contragdo térmica aumentou o nimero de ondulagdes para 120 por 2,54 cm, e
a densidade da folha continua atingiu 35 dtex/mm°. A contragiio da folha
continua foi 56 %, ¢ protuberincias foram formadas aderindo-se a um dngulo
de 45 graus em relagdo i camada do pano nao tecido formado por extrusio de
filamentos continuos que serve como a base. Essas protuberincias foram
csfregadas para frente ¢ para tras cm um piso (superficic de limpeza).
mediante o que atrito com o piso fez com que as protuberiincias aderissem
ainda mais. de forma que o dngulo com a camada do pano nio tecido
extrusado com resfriamento super-rapido atingiu 70 graus. Esta elevaciio das
protuberiincias permitiu que sujeira fosse mais bem aprisionada, e uma grande
quantidade de areia e outras tais sujeiras com um grande tamanho de particula
foram aprisionadas.

Exemplo funcional 7
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Preparacao de Folha continua e Producio de Material Absorvente

[128] O feixe de fibras do exemplo funcional 2 foi espalhado a 30°C
a uma razdo de 1,8, que deu uma folha continua com um denier de um dnico
filamento de 4.6 dtex e um denier total de 48.668 dtex. A densidade da folha
continua foi 26 dtex/mm?’, ¢ a razio de densidade pelo espalhamento foi 0,06,
As fibras continuas termoplisticas conjugadas que constituiram a folha
continua manifestaram uma ondulagio espiral de 68 ondulacoes por 2.54 cm,
foram extremamente macias e tiveram alto volume. Esta folha continua 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 matenial absorvente for extremamente macio ao
toque.

[129] Esta folha continua foi tratada termicamente por [ minuto em
um forno a 120°C, mediante o que as fibras continuas termoplisticas
conjugadas que constituiram a mecanismo manifestaram uma ondulagiio
espiral extremamente fina e se contrairam na dire¢io da orientagdo das fibras.
As fibras continuas termopldsticas conjugadas que constituem a folha
continua que se¢ contraitam por este tratamento térmico tiveram 170
ondulagdes por 2,54 cm, e a densidade da folha continua foi 80 dtex/mm-.
Esta folha continua teve boa estirabilidade, e sua taxa de recuperacio da
extensdo a 100 % de estiramento foi 85 %. Esta folha continua estirdvel for
cntio laminada em um rolo de gravagio em relevo com uma drca superficial
proporcional de 8 % para obter um elemento estirdvel. A taxa de recuperagido
da extensio deste elemento a 100 % de estiramento foi 70 %, e teve boa
estirabilidade, ¢ pode ser usada favoravelmente como um substrato para um
cataplasma.

Exemplo funcional 8

Preparacio de Folha continua e Producio de Matenal Absorvente

[130] O feixe de fibras do exemplo funcional 4 foi espalhado a 50°C
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a uma razio de 2,8, que deu uma folha continua com um denier de um anico
filamento de 20,0 dtex e um denier total de 57.200 dtex. A densidade da folha
continua foi 10 dtex/mm?°, e a razdo de densidade pelo espalhamento foi 0,01.
As fibras continuas ermoplasticas conjugadas que constituiram a folha
continua manifestaram uma ondulacio espiral de 18 ondulacbes por 2.54 cm,
foram extremamente macias, e tiveram um alto volume. Esta folha continua
foi laminada sobre um material absorvente de polpa e uma segunda folha, e as
extremidades foram integralmente seladas a quente para produzir um
cuardanapo absorvente. Este material absorvente foi extremamente macio ao
toque.

Exemplo funcional 9

Preparacio de Folha continua e Producio de Folha

[131] O feixe de fibras do exemplo funcional 4 foi espalhado a 30°C
a uma razdo de 2,8, que deu uma folha continua com um denier de um dnico
filamento de 20,3 dtex ¢ um denier total de 58.058 dtex. A densidade da folha
continua foi 19 dtex/mm?®, e a razio de densidade pelo espalhamento foi 0,02.
As fibras continuas termopldsticas conjugadas que constituiram a folha
continua manifestaram uma ondulaciio espiral de 36 ondulagdes por 2.54 ¢m,
foram extremamente macias e tiveram alto volume. Esta folha continua foi
laminada com uma outra folha continua obtida pelo espalhamento do feixe de
fibras no exemplo comparativo 1 a 25°C a uma razdo de 1,6, e essas folha
continuas foram scladas a quente a um espagamento de 25 mm ¢ uma largura
de 5 mm na direcio da largura da folha continua, que deu o elemento
mostrado na figura 3. Este produto foi tratado termicamente por 1 minuto em
um forno a 100°C, mediante o que as fibras continuas termoplisticas
conjugadas que constituiram a folha continua compostas do feixe de fibras do
exemplo funcional 4 manifestaram uma ondulacio espiral extremamente fina,
com contracio térmica pronunciada. Esta contragio (érmica produziu 160

ondulagoes por 2,54 c¢m nas fibras continuas termopldsticas conjugadas da
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camada composta do feixe de fibras do exemplo funcional 4, ¢ produziu uma
densidade de folha continua de 43 dtex/mm°. O espacamento da vedagiio a
quente que era 25 mm tornou-se 12 mm, a camada da folha continua
composta do feixe de fibras do exemplo comparativo | se desprendeu para
formar uma superficie texturizada, ¢ o clemento estirdvel mostrado na figura 4
foi obtido, cuja estirabilidade originou nas ondulagdes espirais extremamente
finas. Esta folha pode ser usada favoravelmente com um tecido de limpeza de
pISOs.

Exemplo funcional 10

Preparacio da folha continua

[132] O feixe de fibras do exemplo funcional 1 e o feixe de fibras do
exemplo funcional 4 foram laminados na direcio de suas espessuras e
espalhados a 50°C a uma razdo de 2.0, que deu uma folha continua com um
denier total de 141.106 dtex, na qual as fibras continuas termopldsticas
conjugadas com um denier de um tnico tilamento de 3.2 dtex ¢ 26 ondulagoes
por 254 cm foram laminadas com as fibras continuas termoplisticas
conjugadas com um denier de um unico filamento de 21,6 dtex e 20
ondulagdes por 2,54 ¢m na direcdo da espessura. A densidade da folha
continua foi 19 dtex/mm®. A folha continua assim obtida consistiu de duas
camadas, mas o limite entre essas camadas foi indistinto, e as fibras das duas
camadas se entrelagaram, ¢ portanto ndo se separaram facilmente entre as
camadas. Este produto foi selado a quente a um espacamento de 100 mm ¢
uma largura de 5 mm na dire¢io da largura da folha continua. Esta folha
continua teve um gradiente de densidade na suva direciio da largura, e houve
um alto grau de liberdade de fibras, que € benéfico quando o produto € usado
como um filtro de ar.

Exemplo comparativo 6

[133] A folha continua do exemplo comparativo | foi espalhada a

25°C a uma razio de 1.4. que deu uma folha continua com um denier de
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um unico filamento de 3,5 dtex ¢ um denier total de 96.940 dtex. A
densidade da folha continua foi 170 dtex/mm’, ¢ a razdo de densidade pelo
espalhamento foi 0,17. As fibras continuas termoplisticas conjugadas que
constituiram a folha continua tiverem ondulacio apenas em zigue-zague,
enquanto em um estado de feixe de fibras, ¢ nenhuma ondulagio espiral
manifestou-se. Comparada com a folha continua do exemplo funcional 6,
por exemplo, houve mais porgoes ndo espalhadas, e o volume e maciez
foram inferiores.

Exemplo comparativo 7

[ 134] A folha continua do exemplo comparativo 1 foi espalhada a
25°C a uma razio de 2,0, que deu uma folha continua com um denier de um
tnico filamento de 3.2 dtex e um denier total de 79.488 dtex. Foi feita uma
tentativa de melhorar o espalhamento, aumentando a razdo de espalhamento
acima do exemplo comparativo 3, mas as ondulagdes nas fibras continuas
termopldsticas conjugadas foram completamente estiradas, e assim 1sto
realmente teve um efeito adverso no espalhamento, e a ruptura de um ftnico
filamento ocorreu frequentemente. Em decorréncia disto, a densidade da folha
continua foi alta a 212 dtex/mm?, e a maciez foi extremamente fraca.

Exemplo comparativo 8

[135] O feixe de fibras do exemplo comparativo 3 foi espalhado a
50°C a uma razido de 2,0, que deu uma folha continua com um denier de um
tnico filamento de 4.3 dtex ¢ um denier total de 160.218 dtex. Entretanto,
houve porcoes do feixe de fibras que se aderiram umas nas outras, e as ditas
por¢oes nido foram espalhadas pelo estiramento até a razdo de 2,0, e assim a
uniformidade da folha continua se¢ perdeu ¢ a largura da folha continua foi
também inconsistente.

[136] As tabelas 1 e 2 a seguir mostram as propriedades dos feixes
de fibras ¢ das folha continuas preparadas nos exemplos funcionais e

CRC mplm comp Arativos dpre sentados.
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[137] Os componentes da resina termopldstica 1 ¢ 2 dados nas
tabelas sdo abreviados da seguinte maneira:

HDPE: polietileno de alta densidade

PET: poli(tereftalato de etileno)

PP: polipropileno

co-PP: copolimero aleatério de propileno, etileno e 1-buteno.
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Tabela 2

Propriedades da folha continua
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REIVINDICACOES
1. Feixe de tibras com um denier total de [10.000 a 500.000

dtex. obtido pela formacio de feixe de fibras continuas termoplisticas
conjugadas que (ém um denier de um anico filamento de 0.5 a 100 dtex/f ¢
nas quals o centro de gravidade dos componentes conjugados varia entre os

componentes conjugados em uma secdo transversal da fibra, caracterizado

pelo fato de que as fibras continuas termopldsticas conjugadas que constituem
o feixe de fibras tém uma ondulagcho aparentemente existente de 8 a 30
ondulagdes por 2,54 ¢m, a densidade do feixe de fibras detinida por DI/IW1 x
L1) (onde D1 é o denier total, W1 € a largura do feixe de fibras, e L1 € a
espessura do feixe de fibras) ¢ 100 a 2.000 diex/mm?, a resina termoplastica
que forma a superficie da fibra é uma resina termoplistica a base de
polietileno ou polipropileno excluindo um copolimero bindrio a quaternirio
de propileno como comondmero primdrio e outras a-olefinas, e a razio de
densidade pelo espalhamento (a densidade da folha continua/densidade do
feixe de fibras depois do espalhamento pelo estiramento a uma razdo de 1.6
em uma mdquina de espalhar de rolos puxadores a uma velocidade de 25
m/minuto ¢ uma temperatura do feixe de fibras de 25°C) é 0,10 ou menos.

2. Feixe de fibras de acordo com a reivindicacio 1.

caracterizado pelo fato de que o alongamento das fibras continuas
termopldsticas conjugadas € pelo menos 70 %.
3. Feixe de fibras de acordo com a reivindicagio | ou 2,

caracterizado pelo fato de que a secdo transversal das fibras continuas

termopldsticas conjugadas tem uma estrutura nicleo-invélucro excéntrica.
4, Feixe de hbras de acordo com a reivindicacio 3.

caracterizado pelo fato de que a excentricidade do componente do nicleo das

fibras continuas termopldsticas conjugadas ¢ pelo menos (,2.

5. Método para fabricar uma folha continua, caracterizado pelo

fato de que compreende uma ctapa de espalhar o feixe de fibras de acordo
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com gualquer uma das reivindicacoes 1 a 4 a uma razao de estiramento de 1.4
a 3,0.
6. Folha continua com um denier total de 10.000 a 1.000.000

dtex, caracterizado pelo fato de que as fibras continuas termoplasticas

conjugadas que tém um denier de um dnico filamento de 0.5 a 100 dtex/f ¢
nas quais o centro de gravidade dos componentes conjugados varia entre os
componentes conjugados em uma secido transversal da fibra sido alinhados em
uma dnica diregio, ¢ que as fibras continuas termoplasticas conjugadas tém
uma ondulagio espiral de 10 a 100 ondulagdes por 2.54 cm, ¢ a densidade da
folha continua definida por D2/(W2 x L2) (onde D2 é o denier total. W2 é a
largura da folha continua, ¢ L2 € a espessura da folha continua) é 5 a 80
dtex/mm”,

7. Folha continua de acordo com a reivindicagcdo 6,

caracterizada pelo fato de que a seciio transversal das fibras continuas

termopldsticas conjugadas tem uma estrutura involucro-nucleo excéntrica,
8. Folha continua de acordo com a reivindicagio 6,

caracterizada pelo fato de que a excentricidade do componente do nicleo das

fibras continuas termoplasticas conjugadas é pelo menos 0,2,

9. Folha continua caracterizada pelo fato de que ¢ obtida

mediante corte da folha continua como definida em qualquer uma das
reivindicacdes 6 a 8 alé o comprimento desejado.

10. Folha continua com um denier total de 10.000 a 1.000.000

dtex, caracterizada pelo fato de que as fibras continuas termoplisticas
conjugadas que t€m um denier de um dnico filamento de 0.5 a 100 dtex/f e na
qual o centro de gravidade dos componentes conjugados varia entre os
componentes conjugados em uma se¢io transversal da fibra sdo alinhadas em
uma tnica dire¢io, em que a folha continua é tratada termicamente e as fibras
continuas termopldsticas conjugadas (€m uma ondulagio espiral superior a

100 ondulagtes por 2,54 ¢cm, e a densidade da folha continua definida por
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D2/(W2 x L2) (onde D2 ¢é o demier total, W2 ¢ a largura da folha continua ¢
L2 ¢ a espessura da folha continua) é 10 a 100 dtex/mm?®.
Il. Folha continua de acordo com a reivindicagio 10,

caracterizada pelo fato de que é obtida pelo tratamento térmico da folha

continua como definida na reivindicacio 6 a 80 a 125°C,

12. Folha continua, caracterizado pelo fato de que € obtida

mediante corte da folha continua como definida nas reivindicagdes 10 ou 11
até o comprimento desgjado.

13. Produto, caracterizado pelo fato de que a folha continua

como definida na reivindicacio 10 ou 11 € integrada por uma pluralidade de
por¢des de umio por calor parcial a uma outra folha continua ou uma folha
sem ondulagdes espirais, ou a uma outra folha continua ou uma tolha com
menos ondulagdes espirais do que a folha continua como definida na
reivindicacdo 10 ou 11, e um lago no qual a outra folha continua ou folhas se
salienta é formado entre as porgdes de unido por calor parcial.

14. Produto, caracterizado pelo fato de que uma pluralidade de

folhas continuas como defimidas na reivindicagio 12, nos quas o
comprimento aparente das fibras que constituem as folhas continuas € entre 3
¢ 50 mm, sido ligadas a quente por partes das folhas continuas a uma folha
continua ou folha que serve como uma base.

15. Produto acabado. caracterizado pelo fato de que é obtido

usando a folha continua ou produto como definido em qualquer uma das

reivindicacdes 9 a 14.
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