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FABRICAR AS MESMAS. A presente invencéo refere-se a estruturas
ndo tecidas em camadas que compreendem uma camada de
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Relatério Descritivo da Patente de Invengao para "ESTRUTU-
RAS NAO TECIDAS E METODOS PARA FABRICAR AS MESMAS".
CAMPO DA INVENCAQO

A presente invencgdo refere-se genericamente a materiais com-
postos, em camadas. Mais especificamente, a presente invengéo refere-se a
materiais compostos, em camadas que exibem uma resisténcia de lamina-
¢do vantajosa, e uma ou mais propriedades benéficas adicionais tais como
drapeabilidade, elevagido, resisténcia a abrasdo, absorvéncia de liquidos,
maciez, e/ou apelo visual.
FUNDAMENTOS DA INVENCAO

Os materiais ndo tecidos sao utilizados amplamente em uma
variedade de produtos de cuidados pessoais comerciaimente disponiveis
que incluem, por exemplo, os lengos e os produtos de higiene feminina, tais
como toalhas, forros, e tampdes, e similares. Em muitas destas aplicag¢oes, é
desejavel que os materiais ndo tecidos sejam resistentes a abrasao, de mo-
do que o material mantenha a sua integridade em uso. Os depositantes re-
conheceram adicionalmente que é também desejavel que tais materiais re-
sistentes a abrasdo tenham outras propriedades benéficas.

Por exemplo, os depositantes reconheceram que seria desejavel
ter um material resistente a abrasdo que também possua um padréo visivel
definido no mesmo. Tais padrdoes sao capaies de conduzir informacdes tais
como uma identificacdo de marca e indices estéticos, mas sdo também ca-
pazes de prover beneficios funcionais (por exemplo, direcionar o fluido a ser
absorvido para localizagdes apropriadas). E ainda desejavel que os padroes
acima mencionados tenham uma boa definicdo e durabilidade em uso.

Os depositantes também reconheceram que seria desejavel ter
os materiais resistentes & abrasdo, especificamente aqueles que sao padro-
nizados, que tenham propriedades benéficas adicionais, por exemplo, capa-
cidade de queda "drapeability" de modo a prover conforto para o usuario.
Como aqui utilizado, o termo "drapeabilidade” refere-se a tendéncia de um
material ficar suspenso em um modo substancialmente vertical devido a gra-
vidade quando seguro em um modo em balango de uma extremidade do
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material. Os materiais que exibem uma alta drapeabilidade tendem a con-
formar com a forma de uma superficie contigua, tal como contra a pele de
um usudrio, por meio disto tendendo a melhorar o conforto para o usuario de
um produto que compreende um material de alto-drapeamento. Os Deposi-
tantes ainda reconheceram que é também desejavel em certas aplicagoes
que os nao tecidos resistentes a abrasdo sejam volumosos (isto €, de baixa
densidade).

Os Depositantes ainda reconheceram, no entanto, que os mate-
riais convencionais que tem caracteristicas de drapeabilidade relativamente
altas também tendem a ser relativamente densos, finos, lisos, portanto nao
possuindo uma sensagao de acolchoamento, o que pode ser adicionalmente
desejado em uma variedade de produtos. Por exemplo, muitos materiais re-
lativamente drapeaveis tem sido feitos através de spunlacing (isto &, hidroen-
trelagamento) convencional, mas apesar de tudo séo ou deficientes em rela-
cdo a uma ou mais de resisténcia a abrasao, resisténcia de laminagao, vo-
lume, ou outras propriedades. Mais ainda, tais materiais drapeaveis conven-
cionais tipicamente ndo possuem padrdes visiveis, os quais poderiam de
outro modo ser utilizados para comunicar informagdes para o usuario.

Consequentemente, os Depositantes reconheceram a necessi-
dade de materiais ndo tecidos que exibam a combinagao altamente deseja-
vel e Unica de uma alta resisténcia a abrasao e padronizagéo visivel para
utilizagdo em qualquer um de uma variedade de artigos. Além disso, os De-
positantes reconheceram a necessidade de métodos de produgéo unicos de
tais materiais, que incluem, mas nao necessariamente limitados a, métodos
para produzir tais materiais através do hidroentrelagamento de n&o tecidos.
SUMARIO DA INVENCAO

Os Depositantes atenderam a necessidade acima identificada

produzindo uma estrutura composta, fibrosa que tem uma combinagéo unica
e desejavel de resisténcia de laminagdo relativamente alta em combinagao
com propriedades de alta drapeabilidade e/ou baixa densidade.

De acordo com um aspecto, a presente inveng¢ao prové materiais

compostos, em camadas que compreendem uma camada de ancoragem
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permedvel ao fluido, fibrosa que tem uma resisténcia a tragcao de pelo menos
aproximadamente 5 N/5cm e uma camada fibrosa que compreende fibras
entrelacadas ao redor da camada de ancoragem, o material composto com-
preendendo uma segao transversal de uma regido entrelagada e uma seg¢ao
transversal de uma regiao nao entrelagada, em que a regiao entrelacada e a
regido nao entrelagcada sao visivelmente distintas uma da outra.

Também providos estdo métodos para fabricar certos materiais
compostos que compreendem forgar um fluxo de fluido em contato com uma
estrutura em camadas que compreende uma camada de fibras néo ligadas e
uma camada de ancoragem, permeavel ao fluido que tem uma resisténcia a
tracdo de pelo menos aproximadamente 5 N/65cm em que a camada de an-
coragem esta posicionada para pelo menos parcialmente proteger a camada
de fibras nao ligadas do fluxo de fluido, para produzir o material composto
que compreende uma secdo transversal de uma regido entrelagada e uma
secdo transversal de uma regido nao entrelagada, em que a regido entrela-
cada e a regido nao entrelagada séo visivelmente distintas uma da outra.

De acordo com ainda outro aspecto, estdo providos métodos
para produzir um material composto em camadas que compreendem forgar
um fluxo de fluido em contato com uma estrutura em camadas que compre-
ende uma camada de fibras nao ligadas e uma camada de ancoragem, per-
meavel ao fluido que tem uma resisténcia a tra¢éo de pelo menos aproxima-
damente 5 N/65cm, em que a estrutura em camadas esta suportada sobre
uma superficie de formacao topogréfica e em que a estrutura em camadas é
contacta por um tempo suficiente para conformar tal estrutura em camadas
com a dita superficie de formagao topografica.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Exemplos de modalidade da presente invengdo serao agora
descritos com referéncia aos desenhos, nos quais:

Figura 1 € uma vista em corte transversal de uma modalidade de
um material composto, em camadas da inveng¢ao aqui descrito;,

Figura 2 é uma vista em corte transversal de outra modalidade

de um material composto, em camadas da inven¢ao aqui descrito;
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Figura 3 é uma vista plana de topo de outra modalidade de um
material composto, em camadas da invengao aqui descrito, que mostra suas
caracteristicas adicionais;

Figura 4 é uma vista em corte transversal do material composto,
em camadas da figura 3, feita através da linha 3-3';

Figura 5 é uma vista em corte transversal que apresenta a for-
mag¢éo de um material composto, em camadas de acordo com um processo
consistente com as modalidades da inven¢ao aqui descritas;

Figura 6 é uma vista em corte transversal que apresenta a for-
macéao de um material composto, em camadas de acordo com outro proces-
so consistente com as modalidades da inveng¢ao aqui descritas;

Figura 7 é uma vista em perspectiva de uma méascara que pode
ser utilizada para formar um material composto, em camadas consistente
com as modalidades da invencao aqui descritas;

Figura 8 é uma vista plana de um comprimento de material com-
posto, em camada, padronizado 810 consistente com as modalidades da
invencao aqui descritas; e

Figura 9 é uma vista em corte transversal que apresenta a pa-
dronizacdo de um material composto, em camadas de acordo com as moda-
lidades da invencao aqui descritas.

DESCRICAO DAS MODALIDADES PREFERIDAS
De acordo com certas modalidades, a presente invengdo esta

direcionada a materiais compostos, em camadas que compreendem uma
camada de ancoragem permeavel ao fluido, fibrosa e uma camada fibrosa
que tem fibras entrelagadas ao redor da camada de ancoragem, cujos mate-
riais compostos exibem uma combinagdo unica de uma resisténcia de lami-
nagao relativamente alta em conjunto com uma ou mais de uma drapeabili-
dade relativamente alta, e/ou baixa densidade (alta expansdo ou "volume")
se comparado com as estruturas néo tecidas convencionais. Tais materiais
unicos sdo, em certas modalidades, também beneficamente resistentes a
abrasao, duraveis, macios, confortaveis, e/ou absorventes. Em certas moda-

lidades, tais materiais sdo adicionalmente Uteis para prover varios outros
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beneficios, que incluem a absorg¢do de fluido ou o isolamento de fluido, lim-
peza, e capacidade de esfoliagdo em uma variedade de produtos.
Especificamente, os Depositantes mediram a resisténcia de la-
minacdo de materiais compostos de acordo com certas modalidades da pre-
sente invengcdo em acordo com o "Teste de Resisténcia de Laminagao" a-
baixo descrito em detalhes. Como sera compreendido por aqueles versados
na técnica, um Valor de Resisténcia de Laminagcao mais alto resultante indi-
ca uma capacidade relativamente maior da camada de ancoragem e da ca-
mada fibrosa que tem fibras entrelagadas ao redor da camada de ancora-
gem do material composto resistir ao destacamento uma da outra como um
resultado de forga aplicada e um Valor de Resisténcia de Laminagao mais
baixo indica uma capacidade relativamente menor das duas camadas resisti-
rem ao destacamento quando de uma forga aplicada. Além disso, os Deposi-
tantes reconheceram que uma resisténcia de laminagao relativamente aita
tende a correlacionar com uma "durabilidade" desejavel pelo consumidor do
material composto, em camadas. De acordo com certas modalidades, o ma-
terial composto presente exibe um Valor de Resisténcia de Laminagao que é
de aproximadamente 20 gramas ou mais, mais de preferéncia aproximada-
mente 50 gramas ou mais, e ainda mais de preferéncia de aproximadamente
100 gramas ou mais. '
Os depositantes também medirém a drapeabilidade das estrutu-
ras presentes através do "Teste de Drapeabilidade”, abaixo descrito em de-
talhnes e compreendido por aqueles versados na técnica. Os depositantes
reconheceram que em certas modalidades as presentes estruturas exibiram
ndao somente uma resisténcia de laminagado desejaveimente alta, como aci-
ma descrito, mas também exibiram uma drapeabilidade relativamente alta
em combinagdo com a mesma. Especificamente, de acordo com certas mo-
dalidades, as presentes estruturas exibem uma drapeabilidade (peso basico/
MCB) que é maior do que aproximadamente 4 gramas por metro quadrado
por grama (g/m?/g) ou maior, de preferéncia maior do que aproximadamente
6 g/m?/g, e ainda mais de preferéncia de aproximadamente 8 g/m?/g a apro-

ximadamente 16 g/m?/g.
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Os depositantes também mediram a densidade dos materiais
compostos de certas modalidades preferidas da presente invengéo atraves
do "Teste de Densidade", abaixo descrito em detalhes e compreendido por
aqueles versados na técnica. Os Depositantes reconheceram que em certas
modalidades as presentes estruturas exibem ndo somente uma resisténcia
de laminacdo desejavelmente alta, como acima descrito, mas tambeém exi-
bem uma densidade relativamente baixa em combinagdo com esta. De a-
cordo com certas modalidades, as presentes estruturas exibem uma densi-
dade que é de aproximadamente 0,15 g/cm® ou menos, mais de preferéncia
de aproximadamente 0,12 g/cm® ou menos e ainda mais de preferéncia de
aproximadamente 0,12 g/lcm® a aproximadamente 0,03 g/cm®.

De acordo com certa modalidades, os Depositantes reconhece-
ram que, além da resisténcia de laminacao relativamente alta em combina-
cdo com uma drapeabilidade relativamente alta e/ou uma densidade relati-
vamente baixa, os materiais compostos da presente invencéo ainda com-
preendem uma ou mais propriedades selecionadas de uma capacidade ab-
sorvente relativamente alta, uma resisténcia a tracao relativamente alta, uma
espessura desejavel, e combinagdes de duas ou mais destas. Por exemplo,
em certas modalidades da inveng¢ido, o material composto, em camadas tem
uma capacidade absorvente que é maior do que aproximadamente 3 g/g, de
preferéncia maior do que aproximadamente 4g/g, e mais de preferéncia de
aproximadamente 5 g/g. Em certas modalidades, o material composto tem
uma resisténcia a tragao na dire¢do de maquina (medida através do "Teste
de Resisténcia a Tracao", abaixo descrito em detalhes e compreendido por
aqueles versados na técnica) de aproximadamente 10 N/5cm ou mais, de
preferéncia de aproximadamente 15 N/5cm ou mais, mais de preferéncia de
aproximadamente 20 N/5cm ou mais. A espessura dos materiais compostos
da presente invencdo pode ser otimizada para utilizagdo em qualquer um de
uma ampla gama de artigos e qualquer espessura adequada/desejada para
um artigo especifico pode ser utilizada. Em certas modalidades preferidas,
os materiais compostos da presente invengdo tem uma espessura menor do
que aproximadamente 10 mm, de preferéncia menor do que aproximada-
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mente 5 mm, mais de preferéncia menor do que aproximadamente 2 mm, e
ainda mais de preferéncia de aproximadamente 0,3 mm a aproximadamente
2 mm.

A figura 1 é uma vista em corte transversal que apresenta uma
modalidade de um material composto, em camadas 100 consistente com as
modalidades da invengdo aqui descritas. O material composto, em camadas
100 compreende uma camada de ancoragem permeavel ao fluido, fibrosa
110 e uma camada fibrosa 122 que tem fibras 120, pelo menos uma porg¢ao
das quais esta entrelagada ao redor da camada de ancoragem 110.

A camada de ancoragem, permeavel ao fluido 110 pode com-
preender qualquer material fibroso que seja permeavel a fluidos. Por perme-
avel a fluidos, significa que gases ou liquidos, tais como a agua (e similares)
podem ser forcados através de uma secao transversal da camada de anco-
ragem, permeavel ao fluido 110, isto é, de uma superficie externa 112 da
camada de ancoragem, permeavel ao fluido 110, através da camada de an-
coragem, permeavel ao fluido 110 para emergir de uma superficie interna
114 da camada de ancoragem, permeavel ao fluido 110. Em certas modali-
dades preferidas, para facilitar o movimento do fluido através da camada de
ancoragem, permeavel ao fluido 110, a camada de ancoragem, permeavel
ao fluido 110 compreende uma rede de poros interconectados 116. Em cer-
tas modalidades, a camada de ancoragem tém um percentual de area aberta
de aproximadamente 25% ou mais. De preferéncia a camada de ancoragem,
permedvel ao fluido 110 é também geralmente resistente a dissolugdo e a
degradacdo mecanica que seriam causadas forgando os fluidos de alta
pressao tal como a agua ou o ar através da mesma.

Em certas modalidades, a camada de ancoragem, permeavel ao
fluido 110 é relativamente fina, por exemplo, tendo uma espessura menor do
que aproximadamente 2000 microns, mais de preferéncia de aproximada-
mente 3 a aproximadamente 2000 microns. A camada de ancoragem, per-
meavel ao fluido 110 pode ser de qualquer peso basico adequado. Em cer-
tas modalidades, a camada de ancoragem tem um peso basico de aproxi-
madamente 5 g/m? a aproximadamente 20 g/m? e mais de preferéncia, de
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aproximadamente 5 g/m? a aproximadamente 15 g/m? Mais ainda, a cama-
da de ancoragem, permeavel ao fluido 110 é de preferéncia mecanicamente
integrada de modo que esta tenha uma resisténcia a tragao de pelo menos
aproximadamente 5 N/5cm. Além disso, € desejavel que a camada de anco-
ragem, permeavel ao fluido seja de preferéncia selecionada para ser relati-
vamente flexivel (isto é, tende a nao ser rigida) o que os Depositantes reco-
nheceram que tende a beneficiar na drapeabilidade associada com um ma-
terial que incorpora a camada de ancoragem.

Em modalidades preferidas, a camada de ancoragem, permea-
vel ao fluido 110 compreende ou consiste essencialmente em um material
polimérico, tal como um material fibroso ligado, que inclui um material de
fiamento continuo/termossoldado ou termo-ligado, tal como um material liga-
do através do ar, e similares. "Ligacdo através do ar", significa fibras que
foram orientadas por varios meios tais como a cardagem e foram ligadas
juntas passando um fluxo de ar aquecido através das mesmas. "Fiamento
continuo/termossoldado"” significa fibras que sao fiadas fundidas extrudando
um polimero termoplastico fundido como fibras de uma pluralidade de capila-
res finos, usualmente circulares de uma fiadora com o didmetro das fibras
extrudadas entdo sendo rapidamente reduzido por tragéo e entéao resfriando
as fibras. As fibras de fiamento continuo/termossoldado sao usualmente fi-
bras continuas. Materiais de fiamento continuo/termossoldado adequados
sdo formados de fibras que tem um diametro de aproximadamente 3 microns
a aproximadamente 20 microns e que tem um comprimento de fibra maior
do que aproximadamente 200 mm. As fibras da camada de ancoragem po-
dem incluir tais materiais tais como as poliolefinas tais como o polipropileno,
o polietileno, as fibras de bicomponentes formadas de polipropileno, polieti-
leno, ou suas combinagdes. As fibras de fiamento continuo/termossoldado
sdo subsequentemente comprimidas para prover uma resisténcia aumenta-
da ou uma espessura reduzida. Em uma modalidade preferida, a camada de
ancoragem, permeavel ao fluido 110 compreende ou consiste essencialmen-
te de um material de fiamento continuo/termossoldado.

A superficie externa 112 da camada de ancoragem, permeavel
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ao fluido 110 é geralmente uma superficie resistente a abrasao. "Resistente
a abrasao" significa que a superficie externa 112 geralmente resiste a de-
gradacédo de objetos resilientes, por exemplo, uma mao ou outras superficies
corporais sendo passadas através da superficie externa 112.

O material composto, em camadas 100 compreende fibras 120
pelo menos uma porgao das quais estdo entrelagadas ao redor da camada
de ancoragem, permeavel ao fluido 110. As fibras estdo de preferéncia as-
sociadas com uma camada fibrosa 122. As fibras entrelagadas ao redor da
camada de ancoragem, permeavel ao fluido 110 de preferéncia incluem uma
pluralidade de fibras ou de filamentos que estdao associados uns com 0s ou-
tros e com a camada de ancoragem, permeavel ao fluido 110 tal como por
entrelacamento. Como tal, a camada de ancoragem, permeavel ao fluido
110 em efeito serve como um "esqueleto” para o material composto, em ca-
madas 100.

O entrelagamento das fibras ao redor da camada de ancoragem,
permeavel ao fluido 110 geralmente resulta em uma ligagédo entre a camada
fibrosa 122 e a camada de ancoragem, permeavel ao fluido 110 ao redor de
uma interface 124. Apesar da interface 124 ser apresentada essencialmente
como uma linha na figura 1, a interface 124 geralmente tem uma espessura
associada com a mesma. A natureza da interface 124 é aquela de fibras tor-
cidas, atadas, amarradas ou de outro modo' entrelacadas ao redor da cama-
da de ancoragem, permeavel ao fluido 110.

Em certas modalidades preferidas a camada de ancoragem 110
e as fibras da camada fibrosa 122 entrelagadas ao redor da camada de an-
coragem 110 sdo substancialmente livres de ligagcdes formadas pela fusao’
das fibras e/ou da camada de ancoragem 110 e/ou ligacbes formadas utili-
zando adesivos quimicos. Como aqui utilizado, o termo "substancialmente
livres de ligagoes formadas pela fusédo das fibras e/ou da camada de anco-
ragem 110 e/ou ligagdes formadas utilizando adesivos quimicos" significa
um material em que menos de 10% por peso das fibras da camada fibrosa
122 ligada na camada de ancoragem 110 sdo assim ligadas através de fu-
sdo ou de adesivos quimicos. De preferéncia, um material substancialmente
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livre de adesao formada de fusdo das fibras e/ou da camada de ancoragem
110 e/ou de adesdo formada utilizando adesivos quimicos compreende me-
nos de 5%, e mais de preferéncia nenhuma fibra da camada fibrosa 122, que
é ligada a camada de ancoragem 110 através de fusdo ou de adesivos qui-
micos. Apesar dos Depositantes ndo desejarem ser limitados por nenhuma
teoria de operacao, acredita-se que restringindo a ligagdo das fibras da ca-
mada fibrosa 122 e da camada de ancoragem, permeavel ao fluido 110 ao
entrelagamento fisico ao invés da ligagdo por fusdo ou adesivos quimicos, o
material composto, em camadas 100 resultante tende a ser mais drapeavel.

Qualquer de uma ampla variedade de varias fibras pode ser se-
lecionada para utilizacdo na camada fibrosa 122. Exemplos de fibras ade-
quadas incluem aquelas derivadas de celulose, poliéster, rayon, poliolefina,
alcool de polivinila, poliamida ou outras fibras sintéticas, sua combinagc”)es
de duas ou mais, e similares. Certas fibras preferidas incluem a celulose, o
poliéster, o rayon, ou a poliolefina, sozinhos ou em suas combinagdes de
dois ou mais. Exemplos de fibras adequadas comercialmente disponiveis
i'ncluem as fibras de rayon "Galaxy" comercialmente disponiveis da Kelheim
Fibers, Kelheim, Alemanha ou as fibras de lyocell Tencel comercialmente
disponiveis da Lenzing AG de Lenzing, Austria.

Em certas modalidades da invengao, as fibras incluem a celulo-
se tal como, por exemplo, a polpa de madeira. Em uma modalidade da in-
vencdo, a camada fibrosa 122 inclui de aproximadamente 0% a aproxima-
damente 100% de polpa, mais de preferéncia de aproximadamente 5% a
aproximadamente 50%.

Em certas modalidades preferidas da inven¢ao a polpa de ma-
deira tem uma capacidade reduzida para ligagao de hidrogénio. A polpa de
madeira que uma capacidade reduzida para ligagdo de hidrogénio pode ser
formada por um processo que inclui a etapa de tratar uma suspensao liquida
de polpa a uma temperatura de 15°C a aproximadamente 60°C com uma
solucdo de sal metalico de alcali aquosa que tem uma concentracao de sal
metalico de alcali de aproximadamente 2 porcento por peso a aproximada-

mente 25 porcento por peso da dita solugdo por um periodo de tempo que
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varia de aproximadamente 5 minutos a aproximadamente 60 minutos. Os
reagentes adequados para o tratamento caustico incluem, mas ndo estdo
limitados a, hidroxidos metalicos de alcali, tal como o hidréxido de sdédio, o
hidroxido de potassio, o hidroxido de caicio, e o hidroxido de rubidio, os hi-
droxidos de litio, e os hidroxidos de benziltrimetilaménio. O hidroxido de so-
dio é um reagente especificamente preferido para utilizagao no tratamento
caustico para produzir as fibras de celulose adequadas para formar as fibras
celuldsicas superabsorventes de acordo com a presente invengédo. A polpa
de preferéncia é tratada com uma solugdo aquosa que contém de aproxima-
damente 4 a aproximadamente 30% por peso de hidréxido de sédio, (ou
qualquek outro material caustico adequado), mais de preferéncia de aproxi-
madamente 6 a aproximadamente 20%, e mais de preferéncia de aproxima-
damente 12 a aproximadamente 16% por peso, com base no peso da solu-
cdo. O tratamento caustico pode ser executado durante ou apos o alveja-
mento, a purificacdo, e a secagem. De preferéncia, o tratamento caustico é
executado durante o processo de alvejamento e/ou secagem. A polpa assim
produzida é algumas vezes referida como "polpa extrativa caustica” ou "pol-
pa mercerizada". As polpas extrativas causticas comercialmente disponiveis
adequadas para utilizagdo na presente invengao incluem, por exemplo, a
Porosanier-J-HP, disponivel da Rayonier Performance Fibers Division (Je-
sup, Ga.), Buckeye's HPZ, disponivel da Bubkeye Technologies (Perry, Fla.),
e TRUCELL disponivel da Weyerhaeuser Company (Federal Way, Wash.).

Em outra modalidade preferida da invengdo, a polpa que tem
uma capacidade reduzida para a ligagdo de hidrogénio é de ligagdo cruzada.
"Ligagdo cruzada", refere-se a fibras celuldsicas que tem unides de ligagao
cruzada quimicas primariamente intrafibra. Isto é, as unides de ligagéo cru-
zada sdo primariamente entre as moléculas de celulose de uma unica fibra,
ao invés de entre as moléculas de celulose de fibras separadas.

As fibras de ligacdo cruzada podem ser formadas por varios pro-
cessos, tais como, (1) o processo descrito na Patente U.S. Numero
3.241.553, emitida para F.H. Steiger em 22 de Margo de 1966, na qual fibras
de ligacdo cruzada, .individualizadas sao produzidas por ligagdo cruzada das
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fibras em uma solucdo aquosa que contém um agente de ligagao cruzada e
um catalisador; ou (2) o processo descrito na Patente U.S. Numero
3.224.926, emitida para L.J. Bernardin em 21 de Dezembro de 1965, na qual
fibras de ligacdo cruzada, individualizadas sdo produzidas impregnando fi-
bras distendidas em uma solugdo aquosa com um agente de ligagédo cruza-
da, retirando a agua e desfibrando as fibras por agdo mecanica, e secando
as fibras a uma temperatura elevada para efetuar a ligagéo cruzada enquan-
to as fibras estdo em um estado substancialmente individual; entre outros
métodos conhecidos. Uma polpa de ligagado cruzada comercialmente dispo-
nivel adequada para utilizagdo na presente invengéo inclui, por exemplo, a
Columbus Modified Fiber, grade #CHB416,disponivel da Weyerhaeuser Cor-
poration, (Federal Way, Wash.).

Em certas modalidades, o material composto, em camadas 100
esta de preferéncia substancialmente livre de fibras que s&o tecidas, de ma-
Iha, tufadas, ou ligadas por pontos, isto €, o material composto, em cama-
das, de preferéncia inclui os materiais fibrosos que séo feitos diretamente de
fibra ao invés de fios.

Além das fibras, o material fibroso 122 pode compreender varios
materiais adicionais bem conhecidos na técnica de fabricacdo de néo tecidos
para utilizacdo em artigos absorventes. Por exemplo, a camada fibrosa 122
pode compreender polimeros ou outros acabamentos de fibra quimicos ou
materiais particulados tais como os superabsorventes os quais podem ser
distribuidos entre as fibras utilizados para melhorar as propriedades de ab-
sorcao de fluido ou pigmentos ou outros agentes refletores de luz para pro-
mover uma aparéncia especifica. A camada fibrosa 122 esta de preferéncia
substancialmente livre de aglutinadores quimicos que podem de outro modo
aumentar a rigidez ou reduzir a drapeabilidade do composto.

A camada fibrosa 122 pode ser homogénea ou heterogénea em
termos de composicdo de fibra, através de toda a sua espessura. Em certas
modalidades preferidas, a camada fibrosa 122 compreende uma mistura he-
terogénea, por exemplo, compreendendo celulose e fibras sintéticas. Em
certas outras modalidades preferidas, a camada fibrosa 122 é uma camada
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homogénea, por exemplo, consistindo essencialmente em fibras de celulose
ou essencialmente em fibras sintéticas.

Em certas modalidades preferidas da inven¢cao, 50% por peso
ou mais das fibras da camada fibrosa 122 sao feitos de fibras que tem uma
razao de comprimento para didmetro maior do que aproximadamente 300.
Apesar de tais fibras poderem ser fibras de seda ou filamentos continuos, €
preferido que as fibras sejam fibras de seda. As fibras podem ser, por exem-
plo, fibras de celulose tais como polpa de madeira ou algodéo; fibras sintéti-
cas tais como poliéster, rayon, poliolefina, alcool de polivinila, fibras de mul-
tiplos componentes (nucleo - bainha) e suas combinagdes de duas ou mais.
As fibraé podem ser colocadas em associagdo umas com as outras utilizan-
do métodos adequados que incluem aqueles abaixo descritos em detalhes.

A camada fibrosa da presente invengao pode ser de qualquer
peso basico adequado. Em certas modalidades preferidas, a camada fibrosa
122 pode ter um peso bdsico de aproximadamente 20 g/m? a aproximada-
mente 200 g/m?, de preferéncia de aproximadamente 20 g/m? a aproxima-
damente 150 g/m?

Em uma modalidade alternativa, como apresentado na figura 2,
a camada fibrosa 122 pode esta mesma compreender uma pluralidade de
camadas ou estratos. A figura 2 apresenta a camada fibrosa mais superior
210 e uma camada fibrosa inferior 220. Erh uma modalidade, a camada fi-
brosa mais superior 210 compreende ou consiste essencialmente em uma
ou mais fibras sintéticas tais como as fibras olefinicas ou de poliéster ou bi-
componentes; e a camada fibrosa inferior 220 compreende ou consiste es-
sencialmente em fibras de celulose. Mais ainda, apesar da figura 2 apresen-
tar a camada fibrosa 122 consistindo somente em 2 camadas, camadas adi-
cionais que tem varias composigdes sdo contempladas.

Além disso, apesar das figuras 1 e 2 apresentarem uma unica
camada de ancoragem, permeavel ao fluido 110 em uma extremidade termi-
nal do material composto, em camadas 100, esta dentro do escopo da in-
vencgao incluir uma segunda camada de ancoragem, permeével ao fluido 110

em uma extremidade terminal oposta do material composto, em camadas
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100, por meio disto criando uma estrutura de "sanduiche”, pela qual uma ou
mais camadas fibrosas sdao, em massa, sanduichadas entre as duas cama-
das de ancoragem, permeaveis ao fluido. Em tal configuragéo, duas superfi-
cies resistentes a abrasao separadas estao presentes.

Pode-se modelar as propriedades dos materiais compostos, em
camadas com base nas propriedades desejadas. Por exemplo geralmente
para prover uma densidade mais baixa e uma drapeabilidade mais alta po-
de-se escolher, por exemplo primariamente o poliéster, o rayon, e suas
blendas. Se alguém estivesse interessado em prover uma alta capacidade
absorvente e um custo mais baixo, pode-se selecionar primariamente a pol-
pa de madeira. De modo a balancear todas estas propriedades, a camada
fibrosa 122 pode esta mesma compreender camadas separadas destes ma-
teriais.

Em certas modalidades da invengdo, o material composto, em
camadas esta provido com um padrao visivel. A figura 3 é uma vista plana
de topo de um material composto, em camadas consistente com as modali-
dades da invencéo aqui descritas. O material composto, em camadas 100
inclui regides elevadas discretas 300 circundadas por uma matriz 310 de
regides baixas. A figura 4 é um corte transversal da figura 3 feito através da
secédo 3-3', que revela suas varias caracteristicas. As regides elevadas 300 e
as regides mais baixas 310 estdo visivelmente distintas umas das outras, por
exemplo, um observador de visdo média sem auxilio deve ser capaz de dis-
cernir prontamente a diferenga ou o contraste entre as regides elevadas e as
regides mais baixas 310 quando observando o material composto, em ca-
madas 100 de uma distancia de 30 cm (12 pol.). Em uma modalidade da
invencao, as regides elevadas 300 de preferéncia tem uma altura 320 que &
de aproximadamente 0,1 mm a aproximadamente 5 mm, mais de preferéncia
de aproximadamente 0,5 mm, a aproximadamente 2 mm, € um comprimento
ou largura de pelo menos aproximadamente 0,5 mm, mais de preferéncia de
pelo menos aproximadamente 1 mm, e ainda mais preferéncia de pelo me-
nos aproximadamente 3 mm.

Em uma modalidade da invencao as regides elevadas 300 séo
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nao entrelacadas e ndo ligadas, isto €, nenhuma ligacdo significativa esta
evidente a uma interface 330 entre a camada de ancoragem, permeavel ao
fluido 110 e a camada fibrosa 122 na regido elevada 300. Nesta modalidade
da invengdo, uma ligagao substancial entre a camada de ancoragem, per-
meavel ao fluido 110 e a camada fibrosa 122 existe somente dentro das re-
gides inferiores 310, tal como ao longo da interface 340. Como tal, as se¢bes
transversais de regides entrelacadas 360 e as secdes transversais de regi-
des nao entrelagadas 350 (os limites das quais estdo mostrados tracejados
na figura 4) estdo presentes dentro do material composto, em camadas 100.
A figura 4 apresenta o material composto, em camadas 100 que
tem uma secao transversal continua. (matriz) de regiao entrelagada 360 e
uma pluralidade de segdes transversais discretas de regides nao entrelaca-
das 350 posicionadas substancialmente dentro da sec¢ao transversal conti-
nua da regido entrelagada. Esta configuragao é frequentemente desejavel
para prover uma resisténcia a tragdo suficiente ao material composto, em
camadas 100. No entanto, outras configuragdes de regides elevadas e de
regibes mais baixas sdo também contempladas. Por exemplo, as regioes
elevadas podem estar dispostas ao longo da largura ou do comprimento in-
teiro do material composto, em camadas 100 ao invés de estarem dispostas
como as regides discretas 350 circundadas por ou substancialmente dentro
das regides inferiores 360. Mais ainda, o sehtido das regides entrelagadas e
das regides ndo entrelacadas pode ser "invertido" se comparado com o ma-
terial mostrado na figura 3, por exemplo, as regides entrelagadas podem es-
tar posicionadas substancialmente dentro das regides néo entrelagadas.
Em certas modalidades preferidas, os materiais compostos, em
camadas da presente invengdo sao estruturas spun-lace. Isto é, estes séao
materiais derivados de um processo de hidroentrelagamento ou "spun-lace”,
de preferéncia tais processo como aqui descritos. Os Depositantes desco-
briam que as estruturas da presente invengao exibe uma excelente resistén-
cia 4 abrasdao e uma resisténcia de laminagao e/ou drapeabilidade, e/ou
densidade surpreendentemente boa se comparada com as estruturas nao

tecidas, fibrosas convencionais, especialmente os materiais spun-lace con-
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vencionais. Tal combinagdo nova e surpreendente de propriedades prové
uma vantagem significativa para as estruturas da invengdo em uma varieda-
de de utilizagdes que incluem, mas nao limitadas a, artigos de cuidados pes-
soais tais como os produtos de higiene feminina e toalhas.

Em uma modalidade da inveng¢do, o material composto, em ca-
madas é utilizado como um componente de um protetor intimo tal como um
absorvente intimo ou um forro de calca. Por exemplo, 0 material composto,
em camadas pode ser uma camada superior ou uma camada superi-
or/nucleo absorvente integrados de um forro de calga ou um absorvente in-
timo.

Em certas modalidades preferidas, o material composto, em ca-
madas é tal que a camada de ancoragem, permeavel ao fluido 110 é capaz
de ser orientada na direcdo do corpo de um usuario, € assim a camada de
ancoragem, permedvel ao fluido 110 faz parte de uma superficie que faceia
o corpo do protetor intimo. Em certas modalidades preferidas, o material
composto, em camadas serve como uma camada superior/nucleo absorven-
te integrados de um absorvente intimo ou um forro de cal¢a. Tal camada
superior/nucleo absorvente integrados que compreendem um material com-
posto, em camadas da presente invengao seria vantajoso pelo fato de que a
cobertura integrada prové uma resisténcia a abraséo, maciez, absorvéncia, e
drapeabilidade melhoradas todas as quais contribuem para melhorar o con-
forto do usuario.

Em uma modalidade da invengao, o material ndo tecido, fibroso
é utilizado como um componente de uma toalha, por exemplo, uma "toalha
de bebé", uma toalha de cuidados pessoais/cosmética ou uma toalha (Uumida
ou seca util para limpeza pessoal ou uma toalha para a limpeza de superfi-
cies inanimadas. Os materiais compostos, em camadas da presente inven-
cédo podem ser utilizados como uma toalha de camada unica ou como uma
ou mais camadas em uma toalha de multiplas camadas. De preferéncia, a(s)
superficie(s) resistente(s) a abrasdo dos materiais compostos, em camadas
estao posicionadas sobre a(s) superficie(s) externa(s) da toalha de modo a
contactar a pele dos usuarios. Um material de toalha que compreende os
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materiais compostos, em camadas da presente invencdo seria vantajoso
pelo fato de que a toalha tem tanto uma boa resisténcia a abraséao (e portan-
to durabilidade) quanto maciez, compressibilidade e absorvéncia.
METODOS DA PRESENTE INVENCAO

Os materiais compostos, em camadas da presente invencao po-
dem ser produzidos através de qualquer um de uma variedade de novos mé-
todos descobertos pelos Depositantes. Por exemplo, de acordo com certas
modalidades, as estruturas podem ser produzidas através de um método
que inclui forcar um fluxo de fluido em contato com uma estrutura em cama-
das, em que a estrutura em camadas inclui fibras e uma camada de ancora-
gem, permeavel ao fluido, em que a camada de ancoragem, permeavel ao
fluido esta posicionada para proteger pelo menos parcialmente a camada de
fibras do fluxo de fluido.

A figura 5 ilustra uma modalidade de um método para conduzir
uma etapa de hidroentrelagamento de acordo com a presente invengdo. A
etapa de hidroentrelagamento compreende prover uma camada de fibras
520, a qual é depositada por sobre uma tela 590 (por exemplo, uma tela me-
talica ou plastica), a qual por sua vez apdia sobre um transportador moével
(ndo mostrado). O termo "camada" significa um conjunto de fibras que tem
uma espessura que é substancialmente menor em dimensao se comparado
com tanto um comprimento quanto uma Iargufa 205 do dito conjunto. Por
exemplo, a camada 520 pode ter uma espessura que € menor do que apro-
ximadamente 10% da largura tal como menor do que aproximadamente 2%
da largura. Em uma modalidade preferida, a camada fina 200 de fibras é
substancialmente plana e menor que aproximadamente 20 mm de espessu-
ra, de preferéncia menor do que aproximadamente 5 mm. A camada fina de
fibras tem uma composicédo e propriedades como acima descrito com refe-
réncia 4 camada fibrosa 122 acima descrito e apresentada nas figuras 1 e 2.

A camada de fibras 520 pode nao ser ligada uma a outra. "Nao
ligada" significa que as fibras na camada fina 520 estéao frouxamente associ-
adas umas com as outras, e a camada tem uma resisténcia a tragdo muito

baixa, tal como menor do aproximadamente 5 N/5cm. Em uma modalidade
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alternativa, a camada de fibras 520 esta ligada uma a outra, por exemplo
frouxamente ligada, antes do spun-lacing.

A camada de ancoragem, permeavel ao fluido 110 esta posicio-
nada no topo da camada de fibras 520. A camada de fibras 520 e a camada
de ancoragem, permeavel ao fluido 110 por meio disto formam um lencol
alvo 550 a ser entrelagado. Em operagao, o lencol alvo 550 é movido em
uma dire¢do de maquina para dentro do alcance de jatos 530 dos quais um
fluxo de fluido 508, de preferéncia um liquido, mais de preferéncia a agua, é
forcado. E contemplado que a camada de fibras 520 pode impactar o alvo
550 em qualquer diregdo adequada e com qualquer pressao adequada para
formar um lencol estabilizado. De preferéncia, o fluxo de fluido 508 esta ori-
entado para impactar a camada em um modo substancialmente perpendicu-
lar e a uma presséo de, por exemplo, aproximadamente 3450 kPa (500 psi)
a aproximadamente 34500 kPa (5000 psi). Como aqui utilizado, o termo
"substancialmente perpendicular" (tal como de aproximadamente 20 graus a
aproximadamente O graus, de preferéncia de aproximadamente 10 a apro-
ximadamente O graus, e ainda mais de preferéncia de aproximadamente 5 a
aproximadamente O graus, e ainda mais de preferéncia de aproximadamente
0 graus).

O lencol alvo 550 pode ser movido na dire¢do de maquina antes,
durante, e/ou apds o contato com o fluxo de fluido 508 a qualquer velocidade
adequada para entrelagar o alvo. Em certas modalidades, o lengol estabili-
zado 210 é movido na diregdo de maquina a uma velocidade de pelo menos
aproximadamente 3,04 metros por minuto (m/min) (10 pés por minuto (fpm)),
tal como de aproximadamente 15,24 m/min (50 fpm) a aproximadamente
76,2 m/min (250 fpm).

Quando do completamento da etapa de entrelagamento, a ca-
mada de ancoragem, permeavel ao fluido esta entrelacada ao redor da ca-
mada de fibras, formando um material composto, em camadas da presente
invencdo, em um modo como acima descrito e como apresentado nos e-
xemplos mostrados nas figuras 1 e 2.

A figura 6 apresenta o hidroentrelagamento de um lencol alvo
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similar aquele apresenta na figura 5, exceto que o fluxo de fluido 508 é for-
cado através de uma mascara 600 que move em relagdo ao jato 530. A
mascara 600 pode revolver ao redor de uma série de guias ou rolos 660 de
modo a, em varios pontos no tempo, alinhar diferentes por¢des da mascara
600 com o fluxo de fluido 508.

A mascara 600 tem uma permeabilidade espacialmente variavel
ao fluxo de fluido 508. Especificamente, como mostrado na figura 6 e na fi-
gura 7 (uma vista em perspectiva da mascara 600), a permeabilidade espa-
cialmente variavel é criada incluindo um padrao de por¢gdes de alta permea-
bilidade 620 e porgdes de baixa permeabilidade 630. As porgOes de alta
permeabilidade 620 podem ser, por exemplo, um espago aberto (o qual
permite que essencialmente todo o fluido passe através da porgcéo de alta
permeabilidade 620). Alternativamente, as porgdes de alta permeabilidade
620 podem compreender uma tela de suporte, tal como a tela 650 mostrada
na figura 7 que é suficiente para prover um suporte mecanico para a masca-
ra 600, mas ndo impede uma porgao significativa do fluxo do fluxo de fluido
508. Em uma mddalidade, as porgoes de alta permeabilidade 620 tem uma
area aberta de pelo menos aproximadamente 50 porcento, e mais de prefe-
réncia pelo menos aproximadamente 65%.

Em contraste, as porgoes de baixa permeabilidade 630 da mas-
cara 600 tipicamente bloqueiam a maior pahe ou de preferéncia todo o fluxo
de fluido 508 forgcado em contato com a mesma de contactar com o lencol
alvo 550.

Em um primeiro instante no tempo, quando o jato 530 esta aci-
ma de uma porc¢do de alta permeabilidade 620 da méscara, uma porgao do
lengol alvo 550 sob o jato 530 é contactado com o fluxo de fluido 508 e é por
meio disto entrelacado. Em contraste, em um segundo instante no tempo,
quando o jato 530 esta acima de uma por¢do de baixa permeabilidade 630
da mascara, uma porc¢édo do lencol alvo 550 sob o jato 530 nao é contactado
(ou, alternativamente, minimamente contactado) com o fluxo de fluido 508 e
é por meio disto deixado relativamente nédo entrelagado.

Ao longo de um intervalo de tempo (isto_é, um ciclo de padrao
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total) ao longo do qual a mascara é permitida revolver completamente, o pa-
drao de porgdes de alta permeabilidade 620 e as por¢goes de baixa permea-
bilidade 630 sobre a mascara 600 sao por meio disto transferidos para um
comprimento do lencol alvo 550, formando um material composto, em cama-
das, padronizado. Um exemplo de um comprimento 800 de um material
composto, em camadas, padronizado 810 esta mostrado na figura 8. O pro-
cesso entdo repete-se, gerando uma série de comprimentos idénticos de
material composto, em camadas, 0s quais podem posteriormente ser sepa-
rados uns dos outros (por exemplo, por corte).

Note que na figura 8, um padrao de flores elevadas nao entrela-
cadas estad mostrado contra um fundo plano uniforme. Note que se as por-
¢coOes de baixa permeabilidade 630 da mascara 600 nao estiverem comple-
tamente abertos (por exemplo, compreendem uma tela - como mostrado na
figura 7), entdao parte das porgdes bloqueadas na tela pode ser em efeito
"transferida" por sobre o material composto, em camadas como uma area
minoritaria de caracteristicas de fundo elevadas 850, por exemplo, finas li-
nhas ou células; distribuidas em uma porgao majoritaria 860 de regides en-
trelacadas que provéem uma resisténcia a tragéo para o material composto,
em camadas.

O comprimento 800 do material composto, em camadas sobre o
qual o padrao pode ser repetido (isto €, o comprimento da mascara se depo-
sitada sobre uma superficie plana) & variavel e pode ser, por exempio, de
aproximadamente 50 cm a aproximadamente 10 m. Note que os limites do
comprimento 800 estdo mostrados tracejados na figura 8.

A mascara 600 pode ser feita por varios métodos conhecidos na
técnica. Por exemplo, a mascara 600 pode ser feita gravando seletivamente
uma placa metalica. A placa pode ser formada de uma forma flexivel de a-
luminio, ago inoxidavel, ou cobre, ou de um material polimérico que inclui o
plastico ou a borracha (a qual pode ser reforgada), e pode ter uma espessu-
ra, por exemplo, de aproximadamente 0,05 mm a aproximadamente 0,5 mm.

Apesar das figuras 6-8 mostrarem um processo para criar um

material composto, em camadas, padronizado, outros processos s&o con-
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templados. Por exemplo, ao invés de utilizar uma mascara que move em
relacdo aos jatos, o jatos podem ser seletivamente bloqueados em certas
localizacdes, assim fazendo surgir linhas ou faixas de regides elevadas nao
entrelacadas adjacentes ou interdispersas com as regioes baixas entrelaga-
das.

Em ainda outra modalidade da invencao, um padrao visivel esta
provido, que utiliza uma superficie de formagao topografica. Nesta modali-
dade da invencédo, um fluxo de fluido é forcado em contato com um lengol
alvo que esta suportado sobre uma superficie de formagéo topografica. O
membro de suporte topografico geralmente inclui uma disposi¢éo de picos e
vales assim como uma disposicdo de aberturas e pode ser similar, por e-
xemplo, aos membros de suporte topogréaficos descritos nas Patentes U.S.
Numeros 5.827.597 e 5.674.587 (ambas para James et al.) as quais estao
por meio disto incorporadas por referéncia na sua totalidade. A disposigcao
de picos e vales pode ser formada por quaisquer técnicas adequadas tais
como por perfuragdo mecanica, perfuracao a laser, ablagao a laser, escane-
amento de quadriculagdo, modulagao de laser, entre outras técnicas.

Nas modalidades do presente método inventivo, uma estrutura
em camadas que compreende uma camada de fibras e.uma camada de an-
coragem permeavel ao fluido estao posicionadas sobre o0 membro de supor-
te topografico. Os fluxos de fluido sao direcibnados por sobre a estrutura em
camadas por meio disto moldando a estrutura em camadas no membro de
suporte topografico e entrelagando a camada de fibras ao redor da camada
de ancoragem permeavel ao fluido.

Em uma modalidade preferida como mostrado na figura 9, uma’
camada de ancoragem permeavel ao fluido 900 esta posicionada em contato
direto com o membro de suporte topografico 910 e uma camada de fibras
920 esta posicionada sobre a camada de ancoragem permeavel ao fluido.
Como tal, a camada de fibras 920 pelo menos parcialmente protege a cama-
da de ancoragem permeavel ao fluido do fluido. A camada de fibras 920 po-
de incluir varios materiais tais como aqueles acima descritos para a camada
fibrosa 122.
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Em uma modalidade preferida adicional, a camada de fibras in-
clui celulose tal como a polpa de madeira, de preferéncia uma polpa merce-
rizada ou de ligacédo cruzada como acima discutido. Em ainda outra modali-
dade preferida, a camada de fibras 920 inclui pelo menos duas camadas
distintas, tal como uma camada de fibras sintéticas 930 posicionada direta-
mente sobre a camada de ancoragem permeavel ao fluido 900 e uma cama-
da de fibras de celulose 940 (por exemplo, polpa) posicionada diretamente
sobre a camada de fibras longas 930. Nesta modalidade, o fluxo de fluido
508 impacta sequencialmente a camada de fibras de celulose 940, a cama-
da de fibras longas 930, a camada de ancoragem permeavel ao fluido 900,
entdo o membro de suporte topografico 910. Nesta modalidade da invengao,
a camada de fibras sintéticas 930 e a camada de ancoragem permeavel ao
fluido 900 atuam como barreiras, impedindo que as fibras de celulose relati-
vamente curtas sejam transportadas na dire¢do das aberturas de drenagem
960 formadas no membro de suporte topografico 910. Como um resultado
existe pouca probabilidade das fibras de celulose curtas obstruirem as aber-
turas de drenagem 960, o que resultaria em dificuldades de processo.

EXEMPLOS

Os seguintes Exemplos séo ilustrativos da presente invengao e
nao pretendem ser limitantes em um nenhum modo.
EXEMPLO 1

Em cada um dos seguintes exemplos, um lengol alvo foi coloca-
do sobre uma superficie de formagao de tela metalica de 80 mesh, sobre um
tambor cilindrico rotativo. O lengol alvo consistia em uma camada de materi-
al fibroso e uma camada de ancoragem permeavel ao fluido. A camada de
ancoragem permeavel ao fluido utilizada era uma camada de 12 g/m? de po-
lipropileno de fiamento continuo/termossoldado, comercialmente disponivel
da BBA Fiberweb. O material fibroso era uma blenda de 70% de fibras de
rayon e 30% de fibras de poliéster de peso basico variavel. O tambor foi gi-
rado para mover a camada de fibras a uma velocidade linear de 30,48 m/min
(100 fpm). Os jatos foram orientados para expelir um fluxo de agua pressuri-

zada para atingir o lencgol alvo perpendicularmente ao lengol alvo. Os jatos
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foram dispostos em uma fila de jatos espagados para uma densidade de jato
de 11,8 jatos/cm (30 jatos/pol.). Todas as camadas fibrosas foram sujeitas a
um tratamento de estabilizagdo inicial no qual a agua foi forgada através de
cada um de um numero de jatos de 0,127 mm (0,005 pol.) de didametro a
4140 kPa (600 psi) para ligar frouxamente as fibras antes de entrelagar com
o polipropileno de fiamento continuo/termossoldado. O tambor foi permitido
girar completamente 6 vezes, assim permitindo que um dado ponto sobre a
camada de fibras passasse através da fila de jatos 6 vezes. A pressao da
agua que emanava dos jatos era variavel.

A resisténcia de laminacdo de cada amostra foi medida utilizan-
do o Teéte de Resisténcia de Laminacao executado como segue (para gerar
um Valor de Resisténcia de Laminacgao (LSV)):

Uma amostra de 25,4 mm x 25,4 mm (1 pol. x 1 pol.) do material
(que compreende uma camada de ancoragem e uma camada fibrosa que
tem fibras entrelagadas ao redor da camada de ancoragem) a ser medido foi
cortada. A amostra foi montada plana, com fita adesiva de dupla face (fita de
revestimento dupio Scotch Modelo #666), sobre as superficies de dois cubos
de aco inoxidavel que tem dimensdes de superficie de aproximadamente
25,4 mm x 25,4 mm (1 pol. x 1 pol.)) e a amostra foi assim sanduichada en-
tre as duas faces de cubo. A amostra montada foi comprimida entre os cu-
bos por pelo menos 6 segundos a 34,5 kPa' (5 psi) ou mais. A seguir, 0s cu-
bos foram puxados transversalmente a uma velocidade transversal de 50,8
mm/minuto (2 pol./minuto) e a forga ao longo do tempo foi medida utilizando
um calibre de medig¢ao de forga Instron. O Valor de Resisténcia de Lamina-
cdo é igual a carga de pico (relativo ao primeiro pico no display de grafico de
saida Instron) gravada para a amostra.

O teste de drapeabilidade seguinte foi executado em varias es-
truturas nao tecidas, fibrosas para determinar a drapeabilidade (pelo basi-
co/MCB) de acordo com a presente inveng¢do. A Rigidez de Dobra Circular
Modificada (MCB) é determinada por um teste que € modelado conforme a
ASTM D 4032-82 PROCEDIMENTO DE DOBRA CIRCULAR, o procedimen-
to consideravelmente modificado e executado como segue. O PROCEDI-
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MENTO DE DOBRA CIRCULAR é uma deformagao multidirecional simuita-
nea de um material na qual uma face de um espécime torna-se coéncava e a
outra face torna-se convexa. O PROCEDIMENTO DE DOBRA CIRCULAR
fornece um valor de forga relativo a resisténcia a flexao, simultaneamente
fazendo a média de rigidez em todas as diregoes.

O aparelho necessario para o PROCEDIMENTO DE DOBRA
CIRCULAR é um Testador de Rigidez de Dobra Circular, que tem as seguin-
tes partes:

1. Uma plataforma de placa de aco polida lisa, a qual tem
102,0 mm por 102,0 mm por 6,35 mm que tem um orificio de 18,75 mm de
diametro. A borda de sobreposigado do orificio deve estar a um angulo de 45
graus para uma profundidade de 4,75 mm;

2. Um émbolo que tem um comprimento total 72,2 mm, um di-
ametro de 6,25 mm, uma ponta de esfera que tem um raio de 2,97 mm e
uma ponta de agulha que estende-se 0,88 mm da mesma que tem um dia-
metro de base 0,33 mm e uma ponta que tem um raio menor do que 0,5 mm,
o émbolo sendo montado concéntrico com o orificio e tendo uma folga igual
em todos os lados. Note que a ponta de agulha é meramente para impedir
um movimento lateral do espécime de teste durante o teste. Portanto, se a
ponta de agulha afetar significativamente adversamente o espécime de teste
(por exemplo, perfura uma estrutura inflavel), entdo a ponta de agulha nao
deve ser utilizada. O fundo do émbolo deve ser ajustado bem acima do topo
da placa de orificio. Desta posi¢do, o curso descendente da ponta de esfera
é para o fundo exato do orificio de placa;

3. Um calibre de medicao de forga e mais especificamente uma
célula de carga de compressao invertida Instron. A célula de carga tem uma
faixa de carga de aproximadamente 0,0 a aproximadamente 2000,0 g;

4. Um atuador e mais especificamente o Instron Modelo Nume-
ro 1122 que tem uma célula de carga de compresséo invertida. O Instron
1122 é fabricado pela Instron Engineering Corporation, Canton, Mass.

De modo a executar o procedimento para este teste, como abai-

xo explicado, trés amostras representativas para cada artigo sdo necessa-
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rias. A localizagdo da estrutura ndo tecida a ser testada é selecionada pelo
operador. Um espécime de teste de 37,5 mm por 37,5 mm é cortado de cada
uma das trés amostras em localizagdes correspondentes. Antes de cortar as
amostras qualquer papel de protegao ou material de embalagem é removido
e qualquer adesivo exposto, tal como um adesivo de posicionamento em
vestuario, é coberto por um pd nao pegajoso tal como talco ou similar. O tal-
co ndo deve afetar as medigdoes de BW e de MCB.

Os espécimes de teste nao devem ser dobrados ou curvados
pela pessoa de teste, e a manipulagao dos espécimes deve ser mantida a
um minimo e nas bordas para evitar afetar as propriedades de resisténcia a
flexao.

O procedimento para o PROCEDIMENTO DE DOBRA CIRCU-
LAR é como segue. Os espécimes sao condicionados deixando-os em uma
sala que esta a 21 °C, +/-1 °C e uma umidade relativa de 50%, +/-2,%, por
um periodo de duas horas.

O peso de cada espécime de teste cortado € medido em gramas
e dividido por urh fator de 0,0014. Este é o peso basico em unidades de
gramas por metro quadrado (g/m?). E feita a média dos valores obtidos para
0 peso basico para cada uma das amostras para prover um peso basico
médio (BW). Este peso basico médio (BW) pode entédo ser utilizado nas for-
mulas acima apresentadas.

Um espécime de teste é centrado sobre a plataforma de orificio
abaixo do émbolo de modo que a camada que faceia o corpo do espécime
de teste fique faceando o @émbolo e a camada de barreira do espécime fique
faceando a plataforma. A velocidade do émbolo é ajustada em 50,0 cm por’
minuto pelo comprimento de curso total. O indicador zero é verificado e ajus-
tado, se necessario. O é&mbolo é atuado. Tocar o espécime de teste durante
o teste deve ser evitado. A leitura de forgca maxima para o grama mais pro-
ximo é gravada. As etapas acima sdo repetidas até que todos os trés espé-
cimes de teste tenham sido testados. Uma média é entéo feita dos trés valo-
res de teste gravados para prover uma rigidez de MCB média. Este valor de
MCB médio pode ser Véntéo utilizado nas férmulas acima apresentadas. A
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drapeabilidade é calculada como o peso basico dividido pelo valor de MCB
médio acima determinado.

O teste de densidade seguinte foi executado sob varias cama-
das finas de fibras e de estruturas ndo tecidas, fibrosas para determinar a
espessura, de acordo com a presente invengao.

Tiras de material de 5 cm de largura foram cortadas. Para medir
a resisténcia a tragdo na direcao de maquina, as tiras séo orientadas de mo-
do que a direcdo de maquina fique longitudinalmente orientada. Para medir a
resisténcia a tracao na diregdo transversal a maquina, as tiras-sao orienta-
das de modo que a dire¢do transversal a maquina fique longitudinalmente
orientada. O procedimento foi executado utilizando um calibre Emveco utili-
zando uma pressao aplicada de 0,48 kPa (0,07 psi) sobre um tamanho de pé
de 2500 mm?. A leitura digital é precisa até 0,0025 cm. Uma média de 5 lei-
turas foi gravada como a espessura. O pé do calibre é levantado e a amostra
de produto é colocada sobre o batente de modo que o pé do calibre fique
aproximadamente centrado sobre a localizagéo de interesse sobre a amostra
de produto. Quando baixando o pé, cuidado deve ser tomado para impedir
que o pé caia sobre a amostra de produto ou que uma for¢a indevida seja
aplicada. O pé foi baixado a uma taxa de 2,54 mm/segundo (0,1 pol./segun-
do). Uma carga de 0,48 kPa (0,07 psig) é aplicada na amostra e a leitura
permitida estabilizar por aproximadamente 10 segundos. A leitura de espes-
sura é entao feita. Este procedimento é repetido para pelo menos trés amos-
tras de produto e a espessura média é entdo calculada. A densidade foi en-
tdo calculada dividindo a massa da amostra pelo volume (o comprimento
vezes a largura vezes a espessura média, como acima determinado).
EXEMPLO 1A

A camada de material de fiamento continuo/termossoldado foi

colocada "sob" a camada fibrosa (isto é, a camada fibrosa foi posicionada-
entre os jatos e a camada de ancoragem permeavel ao fluido). A pressao de
jato era de 10350 kPa (1500 psi). O lencol foi movido através dos jatos 4
vezes. O mater|a| composto em camadas resultante tmha uma resisténcia

" 'de Iamlnagao (LSV) de 25 gramas (g), uma espessura de 0, 77 mm, um peso
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basico de 85 g/m?, uma densidade de 0,11 g/cm®, e uma drapeabilidade de
7.9 g/m?/g.
EXEMPLO 1B

A camada de material de fiamento continuo/termossoldado foi

colocada sob a camada fibrosa. A pressdo de jato era de 10350 kPa (1500
psi). O lengol foi movido através dos jatos 8 vezes. O material composto, em
camadas resultante tinha uma resisténcia de laminagdo de 65 gramas (g),
uma espessura de 0,73 mm, um peso basico de 88 g/m?, uma densidade de

0,12 g/cm?, e uma drapeabilidade de 8,6 g/m?/g.

EXEMPLO 1C

A camada de material de fiamento continuo/termossoldado foi
colocada no topo da camada fibrosa. A pressao de jato era de 10350 kPa
(1500 psi). O lencgol foi movido através dos jatos 4 vezes. O material com-
posto, em camadas resultante tinha uma resisténcia de laminagédo de 32
gramas (g), uma espessura de 0,90 mm, um peso basico de 90 g/m?, uma
densidade de 0,12 g/cm®, e uma drapeabilidade de 9,16 g/m?/g.

EXEMPLO 1D

A camada de material de fiamento continuo/termossoldado foi
colocada no topo da camada fibrosa. A pressao de jato era de 10350 kPa
(1500 psi). O lencol foi movido através dos jatos 8 vezes. O material com-
posto, em camadas resultante tinha uma fesiSténcia de laminagcao de 106
gramas (g), uma espessura de 0,85 mm, um peso basico de 83 g/m?, uma
densidade de 0,10 g/cm®, e uma drapeabilidade de 11,8 g/m?/g.

EXEMPLO 1E

A camada de material de fiamento continuo/termossoldado foi
colocada no topo da camada fibrosa. A pressao de jato era de 13800 kPa
(2000 psi). O lencol foi movido através dos jatos 4 vezes. O material com-
posto, em camadas resultante tinha uma resisténcia de laminagdo de 47
gramas (g), uma espessura de 0,79 mm, um peso basico de 86 g/m?, uma
densidade de 0,11 g/cm®, e uma drapeabilidade de 8,5 g/m?g.

EXEMPLO 1F

A camada de material de fiamento contl'nuo/térmossoldado foi
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colocada no fundo da camada fibrosa. A pressao de jato era de 13800 kPa
(2000 psi). O lencgol foi movido através dos jatos 8 vezes. O material com-
posto, em camadas resultante tinha uma resisténcia de laminagdo de 281
gramas (g), uma espessura de 0,78 mm, um peso basico de 89 g/m?, uma
densidade de 0,12 g/cm?®, e uma drapeabilidade de 10,3 g/m?/g.
EXEMPLO 1G

A camada de material de fiamento continuo/termossoldado foi

colocada no topo da camada fibrosa. A pressado de jato era de 13800 kPa
(2000 psi). O lencol foi movido através dos jatos 4 vezes. O material com-
posto, em camadas resultante tinha uma resisténcia de laminagao de 205
gramas (g), uma espessura de 0,86 mm, um peso béasico de 83 g/m?, uma
densidade de 0,10 g/cm®, e uma drapeabilidade de 12,5 g/m?/g.
EXEMPLO 1H

A camada de material de fiamento continuo/termossoldado foi

colocada no topo da camada fibrosa. A presséo de jato era de 13800 kPa
(2000 psi). O lengol foi movido através dos jatos 8 vezes. O material com-
posto, em camadas resultante tinha uma resisténcia de laminagéo de 341
gramas (g), uma espessura de 0,92 mm, um peso basico de 83 g/m?, uma
densidade de 0,10 g/cm?®, e uma drapeabilidade de 11,8 g/m?/g.
EXEMPLO 2

Em cada um dos seguintes exemplos, um lencol alvo foi coloca-
do sobre uma superficie de formagao de tela metalica de 80 mesh, sobre um
tambor cilindrico rotativo. O lengol alvo consistia em uma camada de materi-
al fibroso entre duas camadas de ancoragem permeaveis ao fluido. A cama-
da de ancoragem permeavel ao fluido utilizada era uma camada de 12 g/m?
de polipropileno de fiamento continuo/termossoldado, comercialmente dis-
ponivel da BBA Fiberweb. O material fibroso era ou uma blenda de 70% de
fibras de rayon e 30% de fibras de poliéster de peso basico variavel ou uma
polpa. O tambor foi girado para mover a camada de fibras a uma velocidade
linear de 30,48 m/min (100 fpm). Os jatos foram orientados para expelir um
fluxo de agua pressurizada para atingir o lengol alvo perpendicularmente ao
lencol alvo. Os jatos foram dispostos em urﬁa fila de jatos espacados para
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uma densidade de jato de 11,8 jatos/cm (30 jatos/pol.). A parte das camadas
de polpas, todas as camadas fibrosas de fibra sintética foram sujeitas a um
tratamento de estabilizagéo inicial no qual a agua foi forcada através de cada
um de um nimero de jatos de 0,127 mm (0,005 pol.) de didmetro a 4140 kPa
(600 psi) para ligar frouxamente as fibras antes de entrelagar com o polipro-
pileno de fiamento continuo/termossoldado (e estdo referidos na Tabela 2
como "pré-ligados”). O tambor foi permitido girar completamente um numero
variavel de vezes. A pressdo da agua que emanava dos jatos era variavel.
EXEMPLO COMPARATIVO 2A

A camada fibrosa consistia em polpa. A pressao de jato era de

4140 kPa (600 psi). O lencgol foi movido através dos jatos 4 vezes. O material
composto, em camadas resultante tinha uma resisténcia de laminagao de 1
g na interface superior (mais préxima dos jatos) e uma resisténcia de lami-
nacdo de 1 g na interface inferior (mais distante dos jatos), uma espessura
de 1,65 mm, um peso basico de 204 g/m?, uma densidade de 0,124 g/cm?®, e
uma drapeabilidade de 1,47 g/m?%/g.
EXEMPLO COMPARATIVO 2B

A camada fibrosa consistia em polpa mercerizada. A presséao de

jato era de 4140 kPa (600 psi). O lengol foi movido através dos jatos 7 ve-
zes. O material composto, em camadas resultante tinha uma resisténcia de
laminagao de 2 g na interface superior (maié proxima dos jatos) e uma resis-
téncia de laminacido de 1 g na interface inferior (mais distante dos jatos) uma
espessura de 1,69 mm um peso basico de 197 g/m?, uma densidade de
0,117 g/cm®, e uma drapeabilidade de 1,35 g/m?/g.
EXEMPLO 2C

A camada fibrosa consistia em polpa mercerizada. A presséo de
jato era de 8280 kPa (1200 psi). O lengol foi movido através dos jatos 4 ve-

zes. O material composto, em camadas resultante tinha uma resisténcia de
laminag¢do de 41 g na interface superior (mais proxima dos jatos) e uma re-
sisténcia de laminacdo de 6 g na interface inferior (mais distante dos jatos)
uma espessura de 1,42 mm um peso basico de 195 g/m?, uma densidade de
0,137 g/cm®, e uma draperabilidade de 1,40 g/m?/g.
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EXEMPLO 2D
A camada fibrosa consistia em polpa mercerizada. A pressao de

jato era de 4140 kPa (600 psi). O lencol foi movido através dos jatos 8 ve-
zes. O material composto, em camadas resultante tinha uma resisténcia de
laminagdo de 100 g na interface superior (mais préxima dos jatos) e uma
resisténcia de laminagdo de 31 g na interface inferior (mais distante dos ja-
tos) uma espessura de 1,58 mm um peso basico de 207 g/m?, uma densida-
de de 0,131 g/cm®, e uma drapeabilidade de 1,25 g/m?/g.
EXEMPLO 2E

A camada fibrosa consistia em polpa mercerizada. A pressao de
jato era de 4140 kPa (600 psi). O lencol foi movido através dos jatos 16 ve-
zes. O material composto, em camadas resultante tinha uma resisténcia de
laminacdo de 255 g na interface superior (mais proxima dos jatos) e uma
resisténcia de laminacdo de 109 g na interface inferior (mais distante dos
jatos) uma espessura de 1,32 mm um peso basico de 192 g/m?, uma densi-
dade de 0,145 g/cm®, e uma drapeabilidade de 1,39 g/m?/g.
EXEMPLO 2F

A camada fibrosa consistia na blenda de fibra sintética. A pres-
sdo de jato era de 10350 kPa (1500 psi). O lengol foi movido através dos

jatos 4 vezes. O material composto, em camadas resultante tinha uma resis-

téncia de laminagao de 23 g na interface superior (mais préxima dos jatos) e
uma resisténcia de laminac¢édo de 11 g na interface inferior (mais distante dos
jatos) uma espessura de 0,95 mm um peso basico de 98 g/m2, uma densi-
dade de 0,103 g/cm®, e uma drapeabilidade de 4,90 g/m?/g.
EXEMPLO 2G

A camada fibrosa consistia na blenda de fibra sintétiba. A pres-
sdo de jato era de 10350 kPa (1500 psi). O lengol foi movido através dos

jatos 8 vezes. O material composto, em camadas resultante tinha uma resis-

téncia de laminagao de 35 g na interface superior (mais préxima dos jatos) e
uma resisténcia de laminacdo de 24 g na interface inferior (mais distante dos
jatos) uma espessura de 0,89 mm um peso basico de 97 g/m?, uma densi-
dade de 0,109 g/cm®, e uma drapeabilidade de 5,39 g/m?/g.
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EXEMPLO 3

Em cada um dos seguintes exemplos, as amostras foram colo-
cadas sobre uma superficie de formagao topografica (uma luva de acetal)
que tem uma disposi¢ao de picos e vales em um padrao de "tricd", similar
aqueles descritos na Patente U.S. Numero 5.827.597, w também incluindo
um padrao de flores elevadas. A camada de ancoragem permeavel ao fluido
utilizada era uma camada de 10 g/m? de tecido de fiamento continuo/ter-
mossoldado, comercialmente disponivel da BBA Fiberweb. O tambor foi gi-
rado para mover a camada de fibras a uma velocidade linear de 30,48 m/min
(100 fpm). Os jatos foram orientados perpendicularmente a camada de fibras
e dispostos em uma fila de jatos espagados para uma densidade de jato de
11,8 jatos/cm (30 jatos/pol.). O tambor foi permitido girar completamente 6
vezes assim permitindo que um dado ponto sobre a camada de fibras pas-
sasse através da fila de jatos 6 vezes.
EXEMPLO 3A

A camada de fibras 920 era uma camada de fiamento conti-

nuo/termossoldado de uma blenda de 30% de fibras de poliéster e 70% de
fibras de rayon tendo um peso basico total de 60 g/m2. O material composto,
em camadas resultante tinha uma excelente resisténcia de laminagéo e re-
sisténcia a abrasao e imagens bem definidas.
EXEMPLO 3B |

A experiéncia no Exemplo 2A foi repetida exceto que uma ca-

mada de polpa mercerizada de 90 g/m? (Porosanier, comercialmente dispo-
nivel da Rayonier Corporation) foi colocada no topo da camada de fibras sin-
téticas pré-ligadas. A laminagdo e a definicao de imagem foram excelentes.
A Tabela 1 mostra os materiais feitos ou testados nos exemplos
acima e a densidade, a resisténcia de laminagao, e a drapeabilidade associ-
adas com os mesmos. Tais valores ilustram claramente a combinagéo vanta-
josa e surpreendentemente Unica de alta resisténcia de laminagéo e cada ou
ambas de uma alta drapeabilidade ou baixa densidade associadas com os
materiais da presente invengdo. E também notavel da Tabela 1 que colo-
cando a camada de ancoragem permeavel ao fluido acima da camada fibro-
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sa a resisténcia de laminacéo é aperfeicoada e a drapeabilidade permanece
alta.

E também notavel que para as condigdes de processo de outro
modo similares, a resisténcia de laminagdo € surpreendentemente maior
entre a camada de ancoragem permeavel ao fluido e a camada fibrosa
guando a camada de ancoragem permeavel ao fluido esta orientada no topo
da camada fibrosa. Estas altas resisténcias de laminagao sao possiveis sem
comprometer a drapeabilidade ou a densidade.

Mais ainda, a Tabela 2 ilustra que é surpreendentemente possi-
vel formar materiais de "estrutura de sanduiche" resistentes a abrasdo que
simultaneamente tem uma alta drapeabilidade, uma baixa densidade e séo
resistentes a delaminagdo. E também surpreendentemente notado que é
possivel que tais materiais de alta resisténcia de laminagéo sejamkfeitos a
uma presséo jato relativamente baixa, especificamente para os pesos basi-

cos mais altos.
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REIVINDICACOES

1. Método para produzir um material composto, em camadas,
que compreende forgcar um fluxo de fluido para contato com uma estrutura em
camadas que compreende uma camada de fibras n&o ligadas e uma camada
de ancoragem, permeavel ao fluido que tem uma resisténcia a tracao de pelo
menos aproximadamente 5 N/cm, em que a dita estrutura em camadas esta
suportada sobre uma superficie de formacéo topografica e em que a dita es-
trutura em camadas é contactada por um tempo suficiente para conformar tal
estrutura em camadas com a dita superficie de formagao topografica.

2. Método de acordo com a reivindicagao 1, em que a dita ca-
mada de ancoragem esta posicionada em contato direto com o dito membro
de formagao topografica.

3. Método de acordo com a reivindicagdo 2, em que a dita ca-
mada de ancoragem compreende um material de fiamento continuo termos-
soldado.

4. Método de acordo com a reivindicagao 1, em que a dita ca-
mada de fibras néo ligadas compreende fibras de celulose.

5. Método de acordo com a reivindicagao 4, em que as ditas fi-
bras de celulose compreendem polpa de madeira.

6. Método de acordo com a reivindicagao 5, em que a dita polpa
de madeira compreende uma polpa merceriiada ou de ligagao cruzada.

7. Método de acordo com a reivindicagao 2, em que a dita ca-
mada de fibras nao ligadas compreende uma camada de fibras longas posi-
cionadas entre a dita camada de ancoragem e o dito fluxo.

8. Método de acordo com a reivindicagdo 7, ainda compreen-
dendo uma camada de fibras de celulose posicionada entre a dita camada
de fibras longas e o dito fluxo.

9. Método de acordo com a reivindicagao 8, em que as ditas fi-
bras de celulose compreendem polpa de madeira.

10. Método de acordo com a reivindicagdao 1, em que o dito mé-
todo produz um material composto que tem um LSV de pelo menos aproxi-

madamente 20 gramas.
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RESUMO ’ \\

Patente de Invengao: "ESTRUTURAS NAO TECIDAS E METODOS PARA
FABRICAR AS MESMAS". ' '

A presente invengao refere-se a estruturas nao tecidas em ca-
madas que compreendem uma camada de ancoragem fibrosa, permeavel a‘
agua e uma camada fibrosa que tem fibras emaranhadas ao redor da cama-
da de ancoragem, que incluem estruturas decoradas e nao decoradas Tam-
bém estao provudos produtos de cuidados pessoais que compreendem as

‘ presentes estruturas e métodos para fabricar as estruturas.
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