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“METODO PARA PRODUZIR UMA FOLHA CONTINUA COMPOSITA,
E, SISTEMA PARA MANUFATURAR FOLHAS CONTINUAS
COMPOSITAS”

CAMPO DA INVENCAO

A presente invengdo refere-se a sistemas e métodos de

manufaturar folhas continuas compositas, que incluem regides poliméricas
discretas estruturadas em pelo menos uma sua superficie.
FUNDAMENTOS DA INVENCAQ

A manufatura de artigos que incluem estruturas termoplasticas

uteis para, p. ex., prender artigos entre si (sistemas de gancho e lago, hastes
com cobertura etc.) € “conhecida. Tais processos, entretanto, fornecem,
tipicamente, estruturas termoplasticas que s3o localizadas sobre um inteiro
substrato ou folha continua. Onde regides discretas menores de fixar ou outras
estruturas sdo requeridas, pedagos das estruturas termoplasticas pré-moldadas
sdo com freqiiéncia presas a um artigo separado, p. ex., lingiieta de fixagdo de
uma fralda ou roupa de incontinéncia.

O manuseio e fixagdo de tais pedagos distintos podem,
entretanto, ser problematicos por reduzir potencialmente a produgdo,
provando desperdicio (onde os pedagos distintos ndo forem fixados com
seguranga) etc. Os pedagos distintos podem também apresentar bordas
relativamente agudas, que podem ser a fonte de irritagdo ou desconforto.

Alguns destes problemés sdo tratados no Pedido de Patente
U.S. No. de Série 09/257.447 de Tuman e outros, depositado em 25 de
fevereiro de 1999, intitulado WEB HAVING DISCRETE STEM REGIONS
(também publicado como Publicagdo Internacional No. WO 00/50229). Esse
documento descreve folhas continuas tendo regides poliméricas discretas
formadas nelas pelo uso de revestimento por extrusdo (com ou sem o uso de
laminas rotativas). O revestimento por extrusdo pode ser realizado usando-se

uma série de bicos que podem ser ciclados para suprir quantidades discretas
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de material polimérico a uma folha continua. Outro método alternativo
discutido no documento ¢ o uso de seritipia.

Todos os métodos para formar regides poliméricas discretas
descritos pela WO 00/50229 incluem algumas desvantagens. Por exemplo, o
uso de matrizes e/ou bicos de extrusido e qualquer equipamento associado (p.
ex., laminas rotativas etc.) pode resultar em formatos limitados que podem ser
moldados sobre as folhas continuas. Outra desvantagem potencial é que a
velocidade em que os padrdes podem ser formados € um tanto limitada,
especialmente onde regides poliméricas discretas maiores ou mais espessas
sdo necessarias. Outra desvantagem associada com sistemas baseados em
extrusdo é que a capacidade de formar alguns formatos com qualquer precisdo
pode ser limitado pela natureza do processo de extrus3o.

Quanto ao uso de seritipia para formar regides poliméricas
discretas, uma desvantagem ¢ que a quantidade de material que pode ser
suprido através dos orificios de uma tela pode néo ser suficiente para permitir
a formagdo de estruturas apds a deposi¢do das regides poliméricas discretas,
particularmente onde as composi¢des termoplasticas usadas para as regides
poliméricas discretas tém uma viscosidade relativamente elevada. Mais
importantemente, entretanto, pode ser as limitagdes do tamanho de orificio de
tela. Se os orificios forem demasiado grandes, a integridade da tela pode ser
prejudicada, particularmente se pressdes mais elevadas forem requeridas para
forcar materiais de mais elevada viscosidade através dos orificios de tela.

Outra desvantagem relacionada com os orificios de tela é que
os orificios que se estendem continuamente em torno da circunferéncia do
rolo de seritipia ndo pode ser provido sem destruir a integridade do rolo. Além
disso, os orificios que se estendem demasiado longe em qualquer diregdo
podem significativamente limitar as forgas que podem ser aplicadas ao rolo de
seritipia, sem excessiva distor¢do do rolo de seritipia.

Outra desvantagem dos processos de seritipia é que a
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capacidade de forcar a composi¢do termoplastica fundida para dentro do
substrato (onde, p. ex., o substrato € poroso, fibroso etc.) pode ser limitada
por causa da estrutura fisica ser provida diretamente oposta ao substrato sobre
o qual as regides poliméricas discretas sdo depositadas.

A integridade da tela pode também limitar o grau de pressio
que pode ser aplicado para limpar a tela da composigdo termoplastica fundida
entre as passagens de impressdo. Quando o material termoplastico acumula-se
na tela, ela pode ser sujeita a carbonizag¢do ou outra degradagdo que poderia
embaragar mais o desempenho do sistema como um todo.

SUMARIO DA INVENCAO

A presente invengdo prové sistemas € métodos para
manufaturar folhas continuas compdsitas, incluindo um substrato com uma ou
mais regides poliméricas discretas localizadas nele. Cada uma das regides
poliméricas discretas € formada para incluir multiplas estruturas formadas
nela. Essas estruturas podem incluir, por exemplo, hastes (capeadas ou de
outro modo), ganchos (como parte de um sistema de fixagdo de gancho e
lago), pirAmides etc.

Uma vantagem dos sistemas € métodos da presente invengédo ¢
a capacidade de transferir uma ou mais regides poliméricas discretas para uma
superficie principal de um substrato, onde o material termoplastico da regifo
polimérica discreta pode ser forcado contra o substrato por um rolo de
transferéncia. Se o substrato for poroso, fibroso etc., essa pressio pode
aumentar a fixagdo das regides poliméricas discretas nos substratos, for¢ando
uma parte da composi¢do termoplastica a infiltrar-se no substrato e/ou
encapsular fibras do substrato.

Outra vantagem da presente invengdo € a capacidade de
produzir uma folha continua compdsita, incluindo regides poliméricas
estruturadas discretas formadas sobre ela em uma tnica passagem, com a

entrada de um substrato e composigdo termoplastica fundida.
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Outra vantagem da presente invengdo € a capacidade de
controlar o formato, espagamento € volume das regides poliméricas discretas.
Isto pode ser particularmente vantajoso porque estes parametros (formato,
espacamento € volume) podem ser fixados independentemente da velocidade
de linha do sistema.

Outra vantagem dos sistemas € métodos da presente invengdo
¢ a capacidade de prover uma ou mais regides poliméricas discretas, que se
estendem pelo comprimento do substrato (embora ndo sendo formadas sobre a
largura do substrato, isto €, as regiGes poliméricas discretas ndo sdo
coextensivas com a superficie principal do substrato). O uso de um rolo de
transferéncia para formar tais regides poliméricas discretas continuas pode
vantajosamente prover controle substancial sobre o formato ¢ tamanho das
regides poliméricas.

Outra vantagem dos sistemas € métodos da presente invengao
€ a capacidade de prover diferentes composi¢cdes termoplasticas através da
largura do substrato, de modo que algumas regides poliméricas discretas
possam ser formadas de uma composigdo termoplastica, enquanto outras
regides poliméricas discretas sdo formadas de uma diferente composigio
termoplastica.

Ainda outra vantagem dos sistemas e métodos da presente
invengdo € que os tipos de caracteristicas formadas em diferentes regides
poliméricas discretas do substrato podem variar tanto através da largura da
folha continua composita bem como na diregio folha continua abaixo.

Ainda outra vantagem dos sistemas e métodos da presente
invengdo € a capacidade de prover uma ou mais regides poliméricas discretas
em ambas as superficies principais de um substrato. As regides poliméricas
discretas das superficies principais opostas podem ser formadas com as
mesmas ou diferentes caracteristicas, como desejado.

Em um aspecto, a presente invengdo prové um método para
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produzir uma folha continua compdsita, ao prover um rolo de transferéncia
com uma superficie externa que inclui uma ou mais depressdes formadas nela
e suprir uma composi¢do termoplastica fundida sobre a superficie externa do
rolo de transferéncia. A composi¢do termoplastica fundida € esfregada da
superficie externa do rolo de transferéncia, em que uma parte da composi¢@o
termoplastica fundida penetra em uma ou mais depressdes, € ainda em que a
parte da composi¢cdo termoplastica fundida da uma ou mais depressdes

permanece dentro de uma ou mais depressdes, apos limpar a composigdo

termoplastica fundida da superficie externa do rolo de transferéncia. Pelo

menos uma parte da composi¢do termoplastica fundida de uma ou mais
depressdes € transferida para uma primeira superficie principal de um
substrato, ao contatar a primeira superficie principal do substrato com a
superficie externa do rolo de transferéncia € com a composigdo termoplastica
fundida dentro da uma ou mais depressOes, seguido pela separagdo do
substrato do rolo de transferéncia, em que uma ou mais regides poliméricas
discretas, formadas da composi¢do termoplastica, sdo localizadas na primeira
superficie principal do substrato, apds separar o substrato do rolo de
transferéncia. A uma ou mais regides poliméricas discretas do substrato s3o
colocadas em contato com uma ferramenta conformadora sob pressdo, em que
uma parte da composigdo termoplastica de pelo menos uma regido polimérica
discreta da uma ou mais regides poliméricas discretas contatando a ferramenta
conformadora penetra em uma pluralidade de cavidades da ferramenta
conformadora. O método inclui ainda separar o substrato € a uma ou mais
regides poliméricas discretas da ferramenta conformadora, em que pelo
menos uma regido polimérica discreta inclui uma pluralidade de estruturas
formadas nela, apds separar a uma ou mais regides poliméricas discretas da
ferramenta conformadora, a pluralidade de estruturas correspondendo a
pluralidade de cavidades da ferramenta conformadora.

Em outro aspecto, a presente invengdo prové um método para
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produzir uma folha continua composita, ao prover um rolo de transferéncia
com uma superficie externa que inclui uma ou mais depressées formadas nela
e suprir uma composi¢do termoplastica fundida sobre a superficie externa do
rolo de transferéncia. A composi¢do termoplastica fundida é esfregada
superficie externa do rolo de transferéncia, em que uma parte da composigdo
termoplastica fundida penetra na uma ou mais depressdes, € em que a parte da
composi¢do termoplastica fundida da uma ou mais depressdes permanece
dentro da uma ou mais depressdes, apds limpar a composi¢do termoplastica
fundida da superficie externa do rolo de transferéncia e substancialmente
todas da uma ou mais depressdes sdo substancialmente enchidas com a
composi¢io termoplastica fundida apds limpeza. O método inclui ainda forgar
uma parte de uma primeira superficie principal de um substrato para dentro de
uma ou mais depressdes, em que a primeira superficie principal inclui uma
superficie porosa incluindo fibras ¢ em que uma parte da composigdo
termoplastica fundida da uma ou mais depressdes infiltra-se na superficie
porosa e, ainda mais, em que a composi¢do termoplastica fundida encapsula
pelo menos uma parte de pelo menos algumas das fibras. O substrato €
separado do rolo de transferéncia, em que uma ou mais regides poliméricas
discretas, formadas da composi¢do termoplastica, sdo localizadas sobre a
primeira superficie principal do substrato, apds separar o substrato do rolo de
transferéncia. A uma ou mais regides poliméricas discretas do substrato sdo
colocadas em contato com uma ferramenta conformadora sob pressdo, em que
uma parte da composigdo termopléstica de pelo menos uma regido polimérica
discreta da uma ou mais regides poliméricas discretas contatando a ferramenta
conformadora penetra em uma pluralidade de cavidades da ferramenta
conformadora. O substrato € a uma ou mais regides poliméricas discretas s3o
separadas da ferramenta conformadora, em que pelo menos uma regido
polimérica discreta inclui uma pluralidade de estruturas formadas sobre ela,

apOs separar a uma ou mais regides poliméricas discretas da ferramenta
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conformadora, a pluralidade de estruturas correspondendo & pluralidade de
cavidades da ferramenta conformadora.

Em outro aspecto, a presente invengdo prové um sistema para
produzir folhas continuas compdsitas. O sistema inclui um trajeto de folha
continua definindo uma dire¢80 a jusante ao longo da qual um substrato
move-se através do sistema. O sistema também inclui um aparelho de
suprimento de composi¢do termoplastica fundida e um rolo de transferéncia.
O rolo de transferéncia ¢ localizado ao longo do trajeto de folha continua e
inclui uma superficie externa € uma ou mais depressdes formadas na
superficie externa do rolo de transferéncia, em que uma parte da superficie
externa do rolo de transferéncia fica em contato com uma primeira superficie
principal de um substrato localizado no trajeto da folha continua. O rolo de
transferéncia é posicionado para receber composigdo termoplastica fundida do
aparelho de suprimento de termoplastico fundido, de modo que a composigdo
termoplastica fundida penetra na uma ou mais depressdes. Um aparelho de
limpar fica em contato com a superficie externa do rolo de transferéncia, o
aparelho de limpar posicionado para remover composi¢do termoplastica
fundida da superficie externa do rolo de transferéncia antes da composigo
termoplastica fundida da superficie externa do rolo de transferéncia contatar o
substrato. Um espago entre rolos de transferéncia é localizado ao longo do
trajeto da folha continua, em que a primeira superficie principal do substrato é
for¢ada contra a superficie externa do rolo de transferéncia no espago entre
rolos de transferéncia, por meio do que pelo menos uma parte da composi¢io
termoplastica fundida da uma ou mais depressdes transfere-se para a primeira
superficie principal do substrato, durante a operagdo do sistema, para formar
uma ou mais regides poliméricas discretas na primeira superficie principal do
substrato. O sistema também inclui formar um espago entre rolos localizado
ao longo do trajeto de folha continua & jusante do espago entre rolos de

transferéncia, em que uma ferramenta conformadora é for¢ada contra a
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primeira superficie principal do substrato ¢ da uma ou mais regides
poliméricas discretas do espago entre rolos de conformagdo, a ferramenta
conformadora incluindo uma pluralidade de cavidades faceando a primeira
superficie principal do substrato, a pluralidade de cavidades formando uma
pluralidade de estruturas sobre a uma ou mais regides poliméricas discretas.
Estes e outros aspectos € vantagens dos métodos de acordo
com a presente invengdo sdo descritos abaixo com relagdo a varias versdes
ilustrativas da invencio.
BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A Fig. 1 ¢ uma vista em se¢do transversal de uma folha

continua composita, manufaturada de acordo com os métodos da presente
inveng3o.

A Fig. 2 ¢ uma vista em se¢do transversal de outra folha
continua composita, manufaturada de acordo os métodos da presente
invengao.

A Fig. 3 é uma vista em planta da folha continua compdsita,
manufaturada de acordo os métodos da presente invengo.

A Fig. 4 é uma vista em secdo transversal de uma folha
continua compdsita manufaturada de acordo os métodos da presente inveng3o,
incluindo hastes capeadas.

A Fig. 5 é uma vista em se¢do transversal de uma folha
continua composita, manufaturada de acordo os métodos da presente
inveng¢io, incluindo ganchos.

A Fig. 6 ¢ uma vista em se¢do transversal de uma folha
continua compoésita, manufaturada de acordo os métodos da presente
invengao, incluindo estruturas moldadas.

A Fig. 7 é uma vista em se¢do transversal de uma folha
continua composita, manufaturada de acordo os métodos da presente

invengdo, incluindo regides poliméricas discretas em ambas as superficies de
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um substrato.

A Fig. 8 é uma vista em perspectiva de um processo de
transferéncia de polimero, util em prover regides poliméricas discretas em um
substrato de acordo os métodos da presente invengao.

A Fig. 8A ¢ uma vista em se¢do transversal ampliada,
representando o esfregamento do rolo de transferéncia por um bisturi.

A Fig. 8B € uma vista em segdo transversal parcial ampliada,
representando um rolo de suporte conformavel, forcando um substrato contra
um rolo de transferéncia.

A Fig. 8C é uma vista em se¢do transversal parcial ampliada,
representando um rolo de suporte de unido, incluindo proje¢Ges alinhadas
com depressdes no rolo de transferéncia.

A Fig. 8D é um diagrama esquematico de um sistema
alternativo para manufaturar folhas continuas compositas de acordo com a
presente inveng3o.

A Fig. 9 ilustra outro rolo de transferéncia e fonte de polimero
util com relagdo aos sistemas e métodos de suprimento zoneado.

A Fig. 10 € uma vista em planta de uma depressdo em um rolo
de transferéncia que pode ser usada com relagdo aos métodos da presente
invencdo.

A Fig. 11 € uma vista em seco transversal da depressdo da
Fig. 10, tomada ao longo da linha 11 - 11 da Fig. 10.

A Fig. 12 é uma vista em planta de depressdes alternativas de
um rolo de transferéncia, que podem ser usadas com relagiio aos métodos da
presente inveng3o.

A Fig. 13 € uma vista em segdo transversal de uma depressio
da Fig. 12, tomada ao longo da linha 13 - 13 da Fig. 12.

A Fig. 14 ¢ uma vista em planta de uma parte de uma folha

continua composita, manufaturada de acordo com a presente inveng3o.
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A Fig. 15 é uma vista em perspectiva de um rolo de
transferéncia que pode ser usado para manufaturar a folha continua composita
da Fig. 14.

A Fig. 16 é uma vista em planta de uma parte de uma folha
continua composita manufaturada de acordo com a presente invengdo, que
inclui regides poliméricas discretas estendendo-se através da largura do
substrato.

DESCRICAO DETALHADA DAS VERSOES ILUSTRATIVAS DA
INVENCAO

Como discutido acima, a presente invengdo prové métodos €
sistemas para produzir folhas continuas compdsitas, que incluem um substrato
com regides poliméricas discretas localizadas nele. Vérias diferentes
construgdes serdo agora descritas para ilustrar véarias versdes das folhas
continuas compdsitas que podem ser manufaturados utilizando-se os sistemas
e métodos da presente invengdo. Estas construgdes ilustrativas ndo devem ser
consideradas como limitando a presente invengdo, que € para ser limitada
somente pelas reivindica¢des que seguem.

A Fig. 1 ¢ uma vista em secdo transversal de uma parte de uma
folha continua compdsita, manufaturada de acordo com a presente invengao.
A folha continua compdsita inclui um substrato 10 com uma primeira
superficie principal 18 e uma segunda superficie principal 19. Uma
pluralidade de regides poliméricas discretas 14 sdo localizadas na primeira
superficie principal 18 do substrato 10.

As regides poliméricas discretas 14 das folhas continuas
compdsitas fabricadas de acordo com a presente invengdo incluem alguma
estrutura projetando-se de uma base 13. Na versdo representada na Fig. 1, a
estrutura € na forma de uma pluralidade de hastes 12. As hastes representadas
12 s@o orientadas substancialmente perpendiculares a base 13 das regides

poliméricas discretas 14, bem como ao substrato subjacente 10. Embora cada
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uma das hastes 12 inclua pontas arredondadas, deve ser entendido que as
exatas forma e estrutura das hastes 12 podem variar com base no uso
pretendido da folha continua compdsita.

Além disso, embora todas as hastes 12 sejam mostradas como
tendo o mesmo formato, deve ser entendido que uma variedade de hastes
diferentemente dimensionadas e/ou conformadas pode ser provida como
desejado, com base no uso pretendido da folha continua compdsita.

As diferentes regides poliméricas discretas 14 sdo separadas
pelas areas expostas 16 da primeira superficie principal 18 do substrato 10.
Como representado na Fig. 1, o espagamento, isto €, os tamanhos da areas
expostas 16, entre as regides poliméricas discretas 14, podem ser iguais ou
diferentes. Por exemplo, a area exposta 16, localizada entre o par mais a
esquerda das regides poliméricas discretas 14, € maior do que a area exposta
16, localizada entre o par mais a direita das regides poliméricas discretas 14.

As regides poliméricas discretas 14 podem cobrir qualquer
parte desejada da area de superficie do substrato 10 em que elas sdo
posicionadas, embora seja entendido que as regides poliméricas discretas 14
nio cubram toda a superficie do substrato 10. Algumas variagdes na
percentagem da area de superficie ocupada pelas regides poliméricas discretas
podem ser como descrito, por exemplo, no Pedido de Patente U.S. No. de
Série 09/257.447, intitulado WEB HAVING DISCRETE STEM REGIONS,
depositado em 25 de fevereiro de 1999 (publicado como Publicagdo
Internacional no. WO 00/50229).

Além disso, embora as regides poliméricas discretas 14 sejam
representadas como sendo desconectadas entre si, deve ser entendido que
algumas folhas continuas compoésitas, manufaturadas com os sistemas e
métodos da presente invengdo, podem incluir uma camada de pele
relativamente fina da composi¢do termoplastica usada para formar as regides

poliméricas discretas. Tal camada de pele pode, em alguns exemplos,
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conectar algumas ou todas as regides poliméricas discretas da folha continua
compdsita. Em qualquer caso, entretanto, a quantidade de material polimérico
da camada de pele sera insuficiente para permitir a formagdo de estruturas (p.
ex., hastes, ganchos, pirdmides etc.) fora das regides poliméricas discretas.

Os substratos usados com relagdo as folhas continuas
compdsitas da presente inven¢do podem ter uma variedade de construgdes.
Por exemplo, os substratos podem ser um material tecido, material ndo-tecido,
material de tricotar, papel, pelicula ou quaisquer outros meios continuos que
possam ser alimentados através de um ponto de espago entre rolos. Os
substratos podem ter uma larga variedade de propriedades, tais como
extensibilidade, elasticidéde, flexibilidade, conformabilidade, respirabilidade,
porosidade, dureza etc. Além disso, os substratos podem incluir dobras,
corruga¢bes ou outras deformagdes de uma configuragdo de folha planar
chata.

Em alguns exemplos, os substratos podem exibir algum nivel
de extensibilidade e também, em alguns exemplos, elasticidade. As folhas
continuas extensiveis que podem ser preferidos podem ter uma forga de tragdo
de deformag@o de pelo menos cerca de 50 g/cm, preferivelmente pelo menos
cerca de 100 g/cm. Além disso, as folhas continuas extensiveis podem
preferivelmente ser folhas continuas néo tecidas extensiveis.

Processos adequados para produzir uma folha continua nio
tecida, que possa ser usada com relagdo a presente invengéo, incluem mas no
sdo limitados a processos por entrelagamento por ar, ligagdo por fiagdo, renda
entrangada, folhas continuas sopradas em fusdo unidas e formagdo de folha
continua cardada unida. As folhas continuas n3o tecidas ligadas por fiagdo sdo
produzidas extrudando-se um termoplastico derretido, como filamentos de
uma série de finos orificios de matriz de uma fiandeira. O didmetro dos
filamentos extrudados é rapidamente reduzido sob tensdo, por exemplo, por

estiramento de fluido ndo extrativo ou estiramento de fluido extrativo ou
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outros mecanismos de ligag@o por fiagdo conhecidos, tais como descritos nas
Patentes U.S. 4.340.563 (Appel e outros); 3.692.618 (Dorschner e outros);
3.338.992 e 3.341.394 (Kinney); 3.276.944 (Levy), 3.502.538 (Peterson);
3.502.763 (Hartman) e 3.542.615 (Dobo e outros). A folha continua unida
ligada por fiacdo € preferivelmente ligada (por pontos ou ligagdo continua).

A camada de folha continua ndo tecida pode também ser feita
de folhas continuas cardadas ligadas. As folhas continuas cardadas sdo feitas
de fibras artificiais separadas, fibras estas sendo remetidas através de uma
unidade de penteadura ou cardagem, que separa € alinha as fibras artificiais na
dire¢do da maquina, a fim de formar uma folha continua nfo tecida fibrosa,
geralmente orientéda na direcdo da maquina. Entretanto, aleatorizadores
podem ser usados para reduzir esta orientagfo na dire¢do da maquina.

Uma vez a folha continua cardada tenha sido formada, ela é
entdo unida por um ou mais dos métodos de unido, para fornecer-lhe
adequadas propriedades de tragdo. Um método de unido é ligagdo de po, em
que um adesivo em po6s € distribuido através da folha continua e entdo
ativado, usualmente por aquecimento da folha continua e adesivo com ar
quente. Outro método de ligagdo ¢ liga¢do padrdo, em que rolos de calandra
aquecidos ou equipamento de ligagdo ultrassdnico sdo usados para unir as
fibras entre si, usualmente em um padrdo de ligag¢do localizado, embora a
folha continua possa ser unida através de sua inteira superficie, se assim
desejado. Geralmente, quanto mais fibras de uma folha continua sejam unidas
entre si, maiores as propriedades de tra¢do da folha continua n3o tecida.

' O entrelagamento ao ar € outro processo pelo qual as folhas
continuas ndo tecidas fibrosas, uteis na presente invengdo, podem se
produzidas. No processo de entrelagamento ao ar, feixes de pequenas fibras,
usualmente tendo comprimentos variando entre cerca de 6 2 cerca de 19
milimetros, sdo separados e arrastados em um suprimento de ar e entdo

depositados sobre uma tela formando-se, com freqiiéncia com a assisténcia de
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um suprimento de vacuo. As fibras aleatoriamente depositadas sdo entdo
unidas entre si usando-se, por exemplo, ar quente ou um adesivo de spray.

As folhas continuas n3o tecidas sopradas em fusdo podem ser
formadas por extrusdo de polimeros termoplasticos por multiplos orificios de
matriz, cujas correntes em fusdo de polimeros sdo imediatamente atenuadas
por ar ou vapor quente de alta velocidade ao longo das duas faces da matriz,
imediatamente no local em que o polimero sai dos orificios de matriz. As
fibras resultantes sdo emaranhadas em uma folha continua coerente dentro da
corrente de ar turbulenta resultante, antes do acuimulo em uma superficie de
coleta. Geralmente, para prover suficiente integridade e resisténcia para a
presente inveng:ﬁo; as folhas continuas sopradas em fusdo devem ser ainda
ligadas tal como através de ligagdo por ar, ligagdo por calor ou ultrassonica,
como descrito acima.

Uma folha continua pode ser tornada extensivel por
fendimento salteado, como ¢ descrito, p. ex., na Publicagdo Internacional No.
WO 96/10481 (Abuto e outros). Se uma folha continua elastica extensivel for
desejada, as fendas sdo descontinuas e sdo geralmente cortadas na folha
continua antes da folha continua ser presa a qualquer componente elastico.
Embora mais dificil, € também possivel criarem-se fendas na camada de folha
continua nio elastica apos a folha continua nio elastica ser laminada na folha
continua elastica. Pelo menos uma parte das fendas da folha continua nio
elastica deve ser genericamente perpendicular (ou ter um vetor perpendicular
substancial) a dire¢do pretendida de extensibilidade ou elasticidade (a pelo
menos primeira dire¢do) da camada de folha continua eldstica. Por
genericamente perpendicular pretendemos significar que o dngulo entre o eixo
geométrico longitudinal da fenda ou fendas escolhidas e a dire¢do de
extensibilidade €é entre 60 e 120 graus. Um numero suficiente das fendas
descritas ¢ genericamente perpendicular, de modo que o laminado total é

elastico. A provisdo de fendas em duas dire¢Ges é vantajosa quando o
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laminado eléstico é destinado a ser elastico em pelo menos duas diferentes
direcoes.

Uma folha continua ndo tecida, usada com relag@o a presente
invengdo, pode também ser folha continua ndo tecida estreitada ou
reversivelmente estreitada, como descrito nas Patentes U.S. Nos. 4.965.122;
4.981.747; 5.114.781; 5.116.662; e 5.226.992 (todas de Morman). Nestas
versoes, a folha continua ndo tecida € alongada em uma dire¢io perpendicular
a diregdo desejada de extensibilidade. Quando a folha continua ndo tecida ¢é
ajustada nesta condi¢fio alongada, ela tera propriedades de estiramento e
recuperacdo na diregdo da extensibilidade.

Os substratos usados em combinagio com a presente invengao
podem, preferivelmente, exibir alguma porosidade em uma ou ambas as
superficies principais do substrato, de modo que, quando uma composi¢édo
termoplastica fundida for provida em uma das superficies principais do
substrato, uma ligacdo mecanica seja formada entre a composicio
termoplastica fundida e o substrato quando a composi¢do termoplastica
fundida infiltrar em e/ou encapsular uma parte da superficie porosa do
substrato. Como usado com relagdo a presente invengdo, o termo "poroso"”
inclui tanto estruturas que incluem vazios formados nelas, bem como
estruturas formadas de uma acumulagio de fibras (p. ex., tecidas, ndo-tecidas,
tricotadas, etc.) que permitem a infiltragio da composi¢do termoplastica
fundida dentro dos intersticios entre as fibras. Se a superficie porosa incluir
fibras, a composicdo termoplastica pode preferivelmente encapsular as fibras
ou partes das fibras na superficie do substrato.

O tipo e a construgdo do material ou materiais do substrato
devem ser considerados quando selecionando-se um substrato apropriado, a
que uma composi¢do termoplastica fundida é aplicada. Genericamente, tais
materiais s@o do tipo e constru¢do que ndo se fundem, amolecem ou de outro

modo desintegram-se sob as temperatura e pressdes experimentadas durante a
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etapa de transferir a composi¢do termoplastica para o substrato. Por exemplo,
o substrato deve ter suficiente resisténcia interna, de modo que ele nio se
despedace durante o processo. Preferivelmente, o substrato tem suficiente
resisténcia na dire¢do da maquina na temperatura do rolo de transferéncia,
para remové-lo intacto do rolo de transferéncia.

Como aqui usado, o termo "fibra" inclui fibras de
comprimento indefinido (p. ex., filamentos) e fibras de comprimentos
distintos, p. ex., fibras artificiais. As fibras usadas com relagdo a presente
invengdo podem ser fibras de multicomponentes. A expressdo "fibra de
multicomponentes" refere-se a uma fibra tendo pelo menos dois dominios
poliméricos estruturados longitudinalmente coextensivos distintos na se¢do
transversal da fibra, o oposto a misturas em que os dominios tendem a ser
dispersos, aleatérios ou ndo estruturados. Os dominios distintos podem,
assim, ser formados de polimeros de diferentes classes poliméricas (p. ex.,
nailon e polipropileno) ou ser formados de polimeros da mesma classe de
polimeros (p. ex., ndilon), porém que diferem em suas propriedades ou
caracteristicas. A expressdo "fibra de multicomponentes" €, assim, destinada a
incluir mas ndo ¢ limitada a estruturas de fibras de nucleo de bainha
concéntricas e excéntricas, estruturas de fibras lado-a-lado simétricas e
assimétricas, estruturas de fibras ilha-no-mar, estruturas de fibras em cunha de
torta e fibras ocas destas configuracdes.

Embora os substratos representados nas vérias vistas de se¢io
transversal da presente invengdo sejam ilustrados como estruturas de camada
unica, deve ser entendido que os substratos podem ser de construgdo de
camada unica ou de multi-camadas. Se uma constru¢do de multicamadas for
usada, deve ser entendido que as varias camadas podem ter as mesmas ou
diferentes propriedades, constru¢des etc. Algumas destas variagdes podem ser
como descritas, por exemplo, no Pedido de Patente pendente U.S. No.
09/257.447, intitulado WEB HAVING DISCRETE STEM REGIONS,
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depositado em 25 de fevereiro de 1999 (publicado como Publicagéo
Internacional No. WO 00/50229).

As regides poliméricas discretas 14 podem ser formadas de
uma larga variedade de diferentes materiais poliméricos termoplésticos. As
composigdes termoplasticas usadas com relagdo aos métodos da presente
inven¢do devem ser capazes de fluir para ou penetrar nas depressdes formadas
em um rolo de transferéncia de polimero, como sera descrito abaixo. Além
disso, pode ser desejavel que algumas das composi¢cdes termoplésticas
também exibam um grau relativamente elevado de moldabilidade, isto é, a
capacidade de penetrar e, preferivelmente tomar o formato de uma cavidade,
quando submetidas as apropriadas condi¢des de temperatura e pressio.

ComposigOes termoplasticas adequadas sdo aquelas que sdo
processaveis em fusdo. Tais polimeros sdo aqueles que fluem suficientemente
para pelo menos parcialmente encher as depressdes, embora nio se degradem
significativamente durante um processo de fusfo. Uma larga variedade de
composi¢gdes termoplasticas tem caracteristicas de fusdo e escoamento
adequadas para uso no processo da presente invengdo, dependendo da
geometria das depressdes e das condi¢des de processamento. Pode ainda ser
preferido que os materiais processidveis em fusdio e as condigdes de
processamento sejam selecionados de modo que quaisquer propriedades de
recuperagdo viscoelastica da composigdo termopléstica ndo fagam que ela
significativamente retire-se da(s) parede(s) das depressdes, até que a
transferéncia da composicdo termoplastica para um substrato seja desejada.

Como usado aqui com relagdo a presente invengdo,
"termoplastico" (e suas variagdes) significa um polimero ou composigio
polimérica que amolega quando exposta a calor e retorne para sua condigdo
original ou préximo de sua condigfo original, quando esfriada & temperatura
ambiente.

Alguns exemplos de composig¢des termoplasticas que podem
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ser usados com relagdo a presente invengdo incluem mas ndo sdo limitados a
poliuretanos, poliolefinas (p. ex., polipropilenos, polietilenos etc.),
poliestirenos, policarbonatos, poliésteres, polimetacrilatos, copolimeros de
etileno acetato de vinila, copolimeros de etileno alcool vinilico, cloretos de
polivinila, polimeros de etileno acetato de vinila modificados por acrilato,
copolimeros de etileno e acido acrilico, ndilons, fluorocarbonos etc. Estes
materiais podem ser elastoméricos ou ndo-elastoméricos (p. ex.,
policarbonatos, polimetacrilatos e cloretos de polivinila).

Um polimero termoplastico elastomérico (ou elastico) € um
que se funde e retorna para sua condi¢do original ou préximo de sua condigéo
original no esfriamento e exibe as propriedades em condi¢Bes ambientes (p.
ex., temperatura e pressdo ambientes). Como usado com relagdo a presente
invengdo, "elastomérico" significa que o material recupera substancialmente
seu formato original ap6s ser estirado. Além disso, os materiais elastoméricos
podem preferivelmente sustentar somente pequena deformagdo permanente
em seguida A deformagdo e relaxamento, cuja deformagdo é preferivelmente
no maior do que cerca de 30 por cento e, mais preferivelmente, ndo maior do
que cerca de 20 por cento do comprimento original em alongamento
moderado, p. ex., cerca de 50%. Os materiais elastoméricos podem ser tanto
elastdmeros puros como misturas com uma fase ou conteudo elastomérico que
exibe propriedades elastoméricas substanciais em temperatura ambiente. A
Patente U.S. 5.501.679 (Krueger e outros) prové mais alguns materiais
elastoméricos referentes a discussdo, que podem ser considerados para uso
com relagdo a presente invengio.

Os polimeros termoplasticos eldsticos podem incluir um ou
mais polimeros. Por exemplo, a composi¢do termoplastica poderia ser uma
mistura com uma fase, de modo que a composi¢io exiba propriedades
elastoméricas em temperatura ambiente. Os polimeros termoplasticos

elasticos adequados incluem copolimeros em bloco, tais como copolimeros
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em bloco A-B ou A-B-A (p. ex., copolimeros em bloco de estireno-isopreno-
estireno, estireno-butadieno-estireno, estireno-etileno-butileno), poliuretanos
elastoméricos, elastdmeros olefinicos, particularmente copolimeros de etileno
elastoméricos (p. ex., etileno acetatos de vinila, elastobmeros de copolimero de
etileno/octeno, elastdmeros de terpolimero de etileno/propileno/dieno), bem
como misturas destes entre si, com outros polimeros termoplasticos
elastoméricos ou com polimeros termoplasticos ndo elastoméricos.

As composigdes termoplasticas usadas com relagdo a presente
invengdo podem também ser combinadas com varios aditivos para o efeito
desejado. Estes incluem, por exemplo, cargas, agentes redutores de
viscosidade, plastificantes, agentes de pegajosidade, colorantes (p. ex.,
corantes ou pigmentos), antioxidantes, agentes antiestaticos, auxiliares de
ligagdo, agentes antibloqueio, agentes de deslizamento, estabilizadores (p. ex..
térmicos e ultravioleta), agentes de espumagio, microesferas, bolhas de vidi .
fibras de reforgo (p. ex., microfibras), agentes de liberagdo interna, particulas
termicamente condutivas, particulas eletricamente condutivas e similares. As
quantidades de tais materiais podem ser titeis nas composigdes termoplasticas
e podem ser prontamente determinadas por aqueles habeis na arte de
processamento € utilizagdo de tais materiais.

A Fig. 2 representa outra versdo de uma folha continua
compdsita manufaturada de acordo com a presente invengio, que inclui um
substrato 110 em que uma pluralidade de regides poliméricas discretas 114a e
114b € localizada. As regides poliméricas discretas 114 também incluem uma
pluralidade de hastes 112 projetando-se de uma base 113. Uma diferenca
entre a versdo da Fig. 2 e a versdo da Fig. 1 é na orientagdo das hastes
projetantes 112 (da Fig. 2). As hastes 12, representadas na Fig. 1, sfo
orientadas substancialmente perpendiculares ao substrato 10. Ao contrario, as
hastes 112, representadas na Fig. 2, s3o orientadas em um 4ngulo agudo em

relagdo ao substrato 110.
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| A orientacdo das hastes 112 pode ser vantajosa por numerosas
razdes. Por exemplo, as hastes anguladas 112 podem ndo requerer uma
cobertura ou outra estrutura para encaixar uma superficie de lago ou outro
substrato fibroso, adaptado para encaixar nas hastes 112. A folha continua
composita representada na Fig. 2 pode exibir a capacidade de prender-se em
um lago ou outra superficie em uma dire¢do selecionada, enquanto liberando
quando a folha continua ¢ movida na dire¢@o oposta. Tal construgdo pode ser
particularmente util com relagdo a um substrato elastico. Embora as hastes
112 sejam todas mostradas como sendo anguladas na mesma dire¢do, deve ser
entendido que as hastes providas em um unico substrato poderiam ser
anguladas em diferentes 'diregﬁes.

A orientagdo das hastes 112, representadas na Fig. 2, pode ser
provida em uma variedade de maneiras. Por exemplo, as hastes 112 pode.
ser manufaturadas usando-se uma ferramenta tendo furos ou cavidades que
s3o anguladas ou inclinadas na dire¢do ou diregdes desejadas. Exemplos de
tais ferramentas podem ser descritos, por exemplo, na Patente U.S. 5.792.411
(intitulada LASER MACHINED REPLICATION TOOLING), Patente U.S.
6.190.594 B1 (intitulada TOOLING FOR ARTICLES WITH STRUCTURED
SURFACEYS), etc.

A Fig. 3 € uma vista em planta da folha continua compésita da
Fig. 2, incluindo uma pluralidade de regides poliméricas discretas 114,
localizadas na superficie principal 118' de um substrato 110'. Embora as
regies poliméricas discretas 114 sejam mostradas como sendo
uniformemente afastadas sobre a superficie do substrato em um padrio
repetidor regular (nas diregdes tanto x como y), deve ser entendido que o
espacamento entre as regides poliméricas discretas 114 pode ser ndo-
uniforme, se assim desejado. Além disso, o padrio em que as regides
poliméricas discretas sdo dispostas pode ser irregular e/ou nio-repetidor.

Em outras varia¢des, partes das folhas continuas compositas,
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manufaturadas de acordo com a presente invengdo, podem incluir regides
poliméricas discretas uniformemente espagadas, como representado na Fig. 3,
enquanto outras partes da mesma folha continua compdsita podem ser livres
de quaisquer regides poliméricas discretas. Em ainda outra alternativa, partes
da folha continua compoésita manufaturada de acordo com a presente invengio
pode incluir regides poliméricas discretas uniformemente espagadas, como
visto na Fig. 3, enquanto outras partes da mesma folha continua compdsita
podem incluir regides poliméricas discretas que sdo dispostas em um padrdo
ndo-uniforme e/ou ndo-repetidor. Além disso, diferentes partes de uma folha
continua composita, manufaturada de acordo com a presente invengdo, podem
incluir diferentes conjunfos de regides poliméricas discretas, que sdo ambos
uniformemente espagados em padrdes repetidores que s3o diferentes entre si.

Além disso, as regides poliméricas discretas poderiam.
providas em qualquer formato desejado, p. ex., quadrados, retangulos,
hexagonos etc. Os formatos podem ou ndo ser na forma de formatos
geométricos reconhecidos, porém podem ser aleatoriamente formados com
perimetros irregulares. Além disso, os formatos podem ndo necessariamente
ser figuras sdlidas, porém podem incluir vazios formados dentro do formato
em que nada da composi¢do termoplastica € transferido. Em ainda outra
alternativa, algumas ou todas as regides poliméricas discretas podem ser na
forma de marcas distintivas, isto €, letras, nimeros ou outros simbolos
graficos.

A folha continua composita representada na vista em sego
transversal da Fig. 4 ilustra ainda outra variagdo com relagdo as folhas
continuas compdsitas manufaturadas de acordo com a presente invengdo. A
folha continua compésita da Fig. 4 inclui um substrato 210 sobre o qual
regides poliméricas discretas 214 s3o localizadas. As regiGe. -uliméricas
discretas 214 incluem uma pluralidade de hastes 212 formadas sobre elas e

projetando-se de uma base 213. Cada uma das hastes 212 inclui ainda uma
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cobertura 211. As hastes cobertas sdo conhecidas na arte de fechos mecanicos
e podem ser formadas por qualquer um de uma larga variedade de processos.
Alguns dos processos adequados sdo descritos, por exemplo, nas Patentes
U.S. 5.077.870 (Melbye e outros), 5.868.987 (Kampfer e outros). 6.039.911
(Miller e outros) € 6.132.660 (Kampfer).

Com referéncia agora a Fig. 5, é representada uma parte de
outra folha continua composita, manufaturada de acordo com a presente
inven¢do, que inclui uma pluralidade de regiGes poliméricas discretas 314,
localizadas em um substrato 310. As regides poliméricas discretas 314
incluem estruturas em gancho 312 projetando-se de uma base 313 fixada ao
substrato 310. As bases 313 sdo representadas como afilando suavemente em
suas bordas, o que pode servir para amaciar as bordas das regides poliméricas
discretas 314. Apesar das bordas afiladas, as regides poliméricas discretas 314
sdo ainda separadas por alguma parte 316 da superficie 318 do substrato 310.
A Fig. 6 representa ainda outra variagdo de uma folha continua composita de
acordo com a presente invenc¢do. A variagdo representada na Fig. 6 inclui um
substrato 410 sobre o qual uma regido polimérica discreta 414 ¢ localizada. A
regido polimérica discreta 414 inclui numerosas estruturas 412 projetando-se
de uma base 413. As estruturas projetantes 412 podem ser na forma de
pirdmides ou cones, que podem, p. ex., prover algumas proprieduces
abrasivas a folha continua compdsita.

Outra caracteristica representada na Fig. 6 é que a base 413 da
regido polimérica discreta 414 pode incluir um ou mais entalhes 415. Tais
entalhes 415 pode melhorar a flexibilidade e/ou conformabilidade das folhas
continuas compositas da presente invengio, em razdo da capacidade da base
413 flexionar-se, em resposta aos esforgos de flexdo da folha continua
composita. Ainda outra variagdo representada na Fig. 6 é que as diferentes
partes (A & B da Fig. 6) podem incluir diferentes nimeros de estruturas 412

em diferente espagamento. Outra variagdo é que a altura das estruturas 412,
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acima da base 413 e/ou substrato 410, também varia nas diferentes por¢Ges da
regido polimérica discreta 414.

A Fig. 7 ilustra ainda outra versdo de uma folha continua
compdsita, manufaturada de acordo com a presente inven¢do. A folha
continua composita inclui um substrato 510 com superficies principais
opostas 518 e 519. Um aspecto ilustrado na Fig. 7 ¢ a natureza de dois lados
das regides poliméricas discretas localizadas nas superficies principais
opostas 518 e 519, respectivamente.

As regides poliméricas discretas 514a e 514b sdo providas na
superficie principal 518 e cada uma inclui estruturas 512 projetando-se de
uma base 513 fixada ao substrato 510. As regides poliméricas discretas 524a e
524b sdo providas na superficie principal oposta 519 e inclui as hastes 522
que terminam nas coberturas 521.

As regibes poliméricas discretas das superficies
opostas sdo representadas como estando em alinhamento através do substraio
510. Em outras palavras, as regides poliméricas discretas 514a e 514b sdo
alinhadas com as regides poliméricas discretas 524a e 524b nos lados opostos
do substrato 510. Além disso, as regides poliméricas discretas 514a e 514b
sdo representadas como sendo substancialmente do mesmo tamanho que as
regides poliméricas discretas 524a e 524b, localizadas no lado oposto do
substrato 510. Entretanto, deve ser entendido que, quando uma folha continua
composita, tendo regides poliméricas discretas em ambas as superficies
principais, for desejada, as regides poliméricas discretas das superficies
opostas podem ou nZo ter 0 mesmo tamanho como visto na Fig. 7. Deve
também ser entendido que as regides poliméricas discre:~s nodem ou nio
ficar em alinhamento entre si através do substrato 510, com«. na Fig. 7.

A Fig. 8 é uma vista em perspectiva de um sis. e método
de prover regides poliméricas discretas em uma superficie de um suostrato 10,

de acordo com os principios da presente invengo. O sistema representado na
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Fig. 8 inclui um substrato 10, que define um trajeto de folha continua através
do sistema. O substrato 10 move-se através do sistema em uma direg¢do a
jusante, indicada pelas setas de rotagdo sobre os varios rolos. Apos ser
desenrolado ou de outro modo provido de um suprimento (p. ex., o substrato
10 pode ser manufaturado em linha com o sistema representado na Fig. 8), o
substrato 10 € direcionado para dentro de um espago entre
rolos de transferéncia formado entre um rolo de suporte 20 e um rolo de
transferéncia 30.

O processo de prover regides poliméricas discretas no
substrato 210 inclui fornecer um suprimento de uma composigdo
termoplastica fundida a superficie externa 32 do rolo de transferéncia 30, que
inclui a uma ou mais depressdes 34 formadas em sua superficie externa 32. A
composigdo termoplastica fundida 41 € suprida para a superficie externa 32
do rolo de transferéncia 30 por um aparelho de suprimento na forma de us-
cuba 40 (ou outro aparelho de suprimento, p. ex., extrusora, bomba a
engrenagem etc.). A composi¢do termoplastica fundida em excesso ¢
esfregada ou removida da superficie externa 32 por um bisturi 42 atuando
contra a superficie externa 32 do rolo de transferéncia 30. Embora possa ser
ideal remover toda a composi¢do termoplastica da superficie externa 32 do
rolo de transferéncia 30, parte da composi¢do termoplastica pode permanecer
na superficie externa 32 apés limpeza pelo bisturi 42.

As depressdes 34, formadas na superficie externa 32 do rolo de
transferéncia 30, preferivelmente recebe uma parte da composigdo
termoplastica fundida quando a composi¢do termoplastica fundida ¢é
depositada na superficie externa 32 do rolo de transferéncia 30. Se as
depressdes 34 ndo forem completamente enchidas durante a ou pela deposi¢do
de composigdo termoplastica fundida, a agédo de esfregamento do bisturi 42 na
superficie externa 32 do rolo de transferéncia 30 pode auxiliar em

substancialmente encher as depressdes com a composi¢do termoplastica
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fundida.

O controle sobre as temperaturas dos varios rolos do sistema
representado na Fig. 8 pode ser 1til na obteng@o dos produtos desejados. Pode
ser preferivel, p. ex., que a superficie externa 32 do rolo de transferéncia 30
seja aquecido a uma temperatura selecionada que esteja na ou acima da
temperatura de fusdo da composigdo termoplastica a ser transferida para o
substrato 10. O aquecimento do rolo de transferéncia 30 pode também
aumentar o enchimento das depressdes 34 pela composi¢do termopléstica
fundida.

Em raziio da composi¢do termoplastica fundida 41 ser ela
propria aquecida dentro da cuba 40, o bisturi 42 tipicamente sera aquecido
pela composi¢do termoplastica fundida. Pode ser alternativamente desejavel
controlar-se a temperatura do bisturi 42 separadamente da cuba 40 contende a
composi¢do termoplastica fundida 41. Por exemplo, pode ser deseja. .
aquecer-se o bisturi 42 a uma temperatura acima da temperatura de fusdo da
composi¢do termoplastica fundida.

A Fig. 8A é uma vista em segdo transversal parcial ampliada
representando uma relag@o entre um bisturi 42 e a depressdo 34 de um rolo de
transferéncia 30. Outra caracteristica do bisturi 42 que pode ser control? -
sua espessura ou comprimento 43 ao longo da superficie externa do roio de
transferéncia 30 (conforme medido na dire¢3o da maquina ou na diregdo de
rotagdo do rolo de transferéncia). Por exemplo, um bisturi mais espesso ou
mais longo 42 pode ajudar ao permitir & composi¢do termoplastica fundida
mais tempo para relaxar dentro das depressées 34, desse modo melhorando o
enchimento das depressdes. Além de variar o comprimento do bisturi 42, a
pressdo ou forga exercida no rolo de transferéncia 30 pelo bisturi 42 pode
também ser ajustado com base em uma variedade de fatores, incluindo, p. ex.,
as caracteristicas da composigdo termoplastica fundida, as caracteristicas do

rolo de transferéncia etc.
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Com as depressdes 34 pelo menos parcialmente enchidas com
a desejada composi¢do termoplastica fundida, o rolo de transferéncia 30
continua a girar até as depressdes 34 e a composi¢do termoplastica fundida
que elas contém serem forgadas para contato com o substrato 10 contra o rolo
de suporte 20 no espago entre rolos de transferéncia (isto €, o espago entre
rolos formado pelo rolo de transferéncia 30 e o rolo de suporte 20). E neste
ponto que a transferéncia da composi¢do termoplastica fundida das
depressoes 34 para o substrato 10 comega. Deve ser entendido que, sob certas
condi¢des, somente uma parte da composic¢@o termoplastica das depressdes 34
pode transferir-se para o substrato 10.

Quando um substrato 10, que inclui uma ou mais superficies
principais porosas, em que a composi¢do termoplastica fundida € deposii. ...,
¢ usado com relagdo aos métodos da presente invengdo, uma ligagdo mecanica
¢ preferivelmente formada por infiltragdo da composi¢do termopléstica
fundida dentro da superficie porosa do substrato 10. Como usado com relagéo
a presente invengdo, o termo "poroso" inclui tanto estruturas que incluem
vazios formados nelas, bem como estruturas formadas de um acumulo de
fibras (p. ex., tecidas, ndo-tecidas ou tricotadas), que permitem a infiltragdo
das composi¢des termoplasticas fundidas.

A press3o de espago entre rolos entre o rolo de transferéncia
30 e o rolo de suporte 20 ¢ preferivelmente suficiente para que uma parte da
composi¢do termoplastica das regides poliméricas discretas infiltre-se dentro
de e/ou encapsule uma parte do substrato poroso 10, para melhorar a fixa¢do
das regides poliméricas discretas no substrato 10. Onde a superficie do
substrato 10 incluir fibras (p. ex., onde o substrato 10 incluir materiais
tecidos, ndo-tecidos ou tricotados em suas superficies principais), pode ser
preferivel que a composigdo termoplastica encapsule todas as ou uma parte
das pelo menos algumas fibras na superficie do substrato 10, para melhorar a

fixacdo das regides poliméricas discretas no substrato 10.
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Sob algumas condigdes, a composi¢do termoplastica fundida
dentro das depressdes 34 pode completamente permear o substrato 10 se, p.
ex., o substrato 10 for poroso por toda sua espessura. Em outros exemplos, a
penetragdo da composigdo termoplastica fundida pode ser limitada & camada
ou camadas externas do substrato 10.

Deve, entretanto, ser entendido que, embora as superficies
externas do substrato 10 possam exibir alguma porosidade, essa porosidade
pode, ndo necessariamente, estender-se através da inteira espessura do
substrato 10. Por exemplo, o substrato 10 pode ter uma variedade de
diferentes camadas, com uma das camadas sendo substancialmente nZo
porosa. Em outra alternativa, a espessura total do substrato 10 pode torna-lo
ndo poroso como um todo, mesmo embora as superficies externas do
substrato 10 exibam alguma porosidade, como discutido acima.

O rolo de suporte 20 pode possuir uma variedade de difercr
caracteristicas, dependendo dos tipos de materiais de substrato e/ou
composi¢des termoplésticas fundidas sendo processadas. Em alguns
exemplos, o exterior do rolo de suporte 20 pode ser uma borracha ou outro
material conformével, que se conforme com o formato do rolo de
transferéncia 30. Se um material conformavel, tal como borracha, for usado,
ele pode, p. ex., ter um durémetro de, p. ex., cerca de 10 - 90 Shore A.

Uma tal variagdo no espago entre rolos de transferéncia é
representada na Fig. 8B, em que um rolo de suporte conformavel 130 é
representado como for¢ando uma parte do substrato 110 para dentro da
depressdo 134 (e da composi¢do termoplastica 141 contida nele). Se a
superficie do substrato 110 faceando a depressdo 134 for porosa, uma parte da
composi¢do termoplastica fundida 141 pode ser forgada para dentro da ou
infiltrar-se na superficie porosa do substrato 110. Forgando-se o substrato 110
para dentro da depressdo pode ser particularmente benéfico se a depressdo

134 ndo for completamente enchida com a composi¢do termoplastica fundida
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141, para melhorar a probabilidade de contato entre o substrato 10 e a
composi¢do termoplastica fundida 141.

Alternativamente, a superficie do substrato pode ser forcada
para dentro das depressdes do rolo de transferéncia, usando-se um rolo de
suporte de unifio. Esta variagdo no espago entre rolos de transferéncia €
representado na Fig. 8C, em que o rolo de suporte 220 inclui as proje¢des
222, que sdo complementares as ou unem-se com as depressdes 234 do rolo
de transferéncia 230. As proje¢des 222 preferivelmente forcam um substrato
para dentro das depressdes, com os mesmos resultados e beneficios descritos
acima com respeito a Fig. 8B. Um rolo de suporte de unido 220 poderia ser
formado de qualquer material conformavel, material ndo conformavel ou
combinacio de materiais conformaveis ou ndo conformaveis.

O aquecimento ou de outro modo o controle da temperatura do
rolo de transferéncia é discutido acima. Deve também ser observado qu-
temperatura da superficie externa do rolo de suporte pode ser controlada. Por
exemplo, pode ser desejavel esfriar-se a superficie do rolo de suporte a uma
temperatura selecionada abaixo da temperatura do rolo de transferéncia. O
esfriamento do rolo de suporte pode ser benéfico na manutengdo da
integridade do substrato, particularmente se a integridade do substrato -
ser degradada pelo calor do rolo de transferéncia (se o rolo de transferéncia
for aquecido) e/ou pela composi¢do termoplastica fundida dentro das
depressdes do rolo de transferéncia.

O substrato 10 continua em torno do rolo de suporte 20 como
visto na Fig. 8. Em alguns exemplos, uma parte da composi¢do termoplastica
fundida das depressdes pode permanecer nas depressdes 34 enquanto o
substrato 10 é puxado para fora do rolo de transferéncia 30. Como resultado, a
composigdo termopléstica fundida das depressdes 34 pode tender a
alongar-se ou formar corddo entre as depressdes do rolo de transferéncia 30 e

o substrato 10.
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Um dispositivo, tal como um arame quente 44, visto na Fig. 8,
pode ser usado para cortar quaisquer corddes de composi¢do termopléstica
que possam ser formados quando o substrato 10 separar-se do rolo de
transferéncia 30. Outros dispositivos e/ou técnicas podem ser usados para
realizar o corte desejado de quaisquer corddes de composi¢do termoplastica
fundida. Exemplos podem incluir mas nfo sdo limitados a facas pneumaticas
quentes, lasers etc. Além disso, sob certas condigdes, formagdo de corddes da
composi¢do termopléstica pode ndo ser encontrada durante a manufatura.

A tendéncia da composi¢do termoplastica fundida das
depressdes 34 formar corddo quando o substrato deixa o espago entre rolos de
transferéncia também faz surgir outro problema que deve ser considerado
quando desenvolvendo processos de acordo com a presente invengdo. Esse
problema € a resisténcia coesiva interna do substrato 10 e/ou a resisténci:
tracdo do substrato 10. Este problema pode ser de mais preocupagdo se o
substrato 10 incluir uma construgdo fibrosa (p. ex., fibras tecidas, ndo-tecidas
ou tricotadas) que pudesse ser separada do resto do substrato pelas forgas
exercidas quando o substrato 10 € puxado para fora do rolo de transferéncia
30. Estas consideragdes podem ser mais importantes se a composigdo
termoplastica fundida tiver propriedades (p. ex., pegajosidade, resisténcia a
tragdo etc.) de modo que fios da composig@o termopléstica fundida possam
exercer forgas sobre o substrato 10 que exceda a resisténcia coesiva interna
e/ou a resisténcia a tragdo do substrato 10.

Por exemplo, se o substrato 10 incluir uma parte nio tecida
ligada por resina, a temperatura do rolo de transferéncia 30 e/ou da
composi¢do termoplastica fundida pode elevar-se acima da temperatura de
fusdo da resina, desse modo potencialmente degradando a resisténcia coesiva
interna e/ou a resisténcia a tragdo do substrato 10. Alternativamente, um
substrato ndo-tecido pode incluir fibras que tenham uma temperatura de fusio

similar a temperatura do rolo de transferéncia 30 e/ou composi¢io
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termoplastica fundida, desse modo potencialmente degradando a resisténcia
coesiva interna e/ou a resisténcia a tragdo do substrato 10.

Num ou noutro exemplo, as temperaturas do rolo e/ou a
temperatura da composi¢do termoplastica fundida precisam ser controladas
para manter a integridade do substrato, enquanto transferindo a composi¢do
termoplastica fundida. Por exemplo, o rolo de suporte 20 pode ser esfriado
para, por sua vez, esfriar o substrato 10 para manter sua resisténcia coesiva
interna. .

Em outra alternativa, o aquecimento do rolo de transferéncia
30 e/ou rolo de suporte 20 pode ser usado para aumentar a resisténcia coesiva
interna e/ou Tesisténcia a tragdo do substrato 10. Por exemplo, se o substrato
10 incluir fibras de multicomponentes ou fibras tendo diferentes composigdes,
alguma consolidag@o das fibras ou outros componentes do substrato 10 pode
ser causada aquecendo-se o substrato 10, enquanto transferindo-».
composi¢do termoplastica fundida do rolo de transferéncia 30 para o substrato
10. Essa consolida¢do pode melhorar a integridade do substrato pela formagio
de uma camada de pele ou outra estrutura de aumento da resisténcia sobre ou
dentro do substrato 10. Alguns processos exemplares podem ser descritos, p.
ex., na Patente U.S. 5.470.424 (Isaac e outros).

O sistema e método representado na Fig. 8 também inclui uma
ferramenta conformadora 50, que, na vers3o representada, também atua conta
o rolo de suporte 20, para prover um espago entre rolos de conformagdo que é
a jusante do espago entre rolos de transferéncia do sistema representado.
Embora a ferramenta conformadora 50 seja representada como provendo o
espago entre rolos de conformagdo com que o mesmo rolo de suporte 20 é
usado para formar o espago entre rolos de transferéncia (com o rolo de
transferéncia 30), deve ser entendido que o espago entre rolos de conformagio
poderia ser provido posicionando-se a ferramenta conformadora 50 para

formar um espago entre rolos com um rolo diferente. Usando-se 0 mesmo rolo
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de suporte para tanto o espago entre rolos de transferéncia como para o espago
entre rolos de conformacdo, pode, entretanto, ser benéfico pelo fato de que
menos componentes de sistema e/ou espago de piso podem ser requeridos
para o sistema.

Em sistemas ¢ métodos em que o espago entre rolos de
transferéncia € o espago entre rolos de conformagéo s@o separados, isto €, eles
nio sdo localizados no mesmo rolo de suporte 20, deve ser entendido que os
dois processos, isto €, a transferéncia e conformagao, podem ser separados em
tempo e/ou espago. Se o espago entre rolos de transferéncia e espago entre
rolos de conformagdo forem separados entre si, de modo que a composi¢do
termoplastica das regiﬁeé poliméricas discretas ndo seja mais suficientemente
fundida para formar estruturas no espago entre rolos de conformagio, as
regifio polimérica discreta do substrato podem necessitar ser aquecss...
de passarem através do espago entre rolos de conformagdo. Por exemplo, as
regides poliméricas discretas poderiam ser depositadas em um substrato que
poderia entdo ser enrolado em um rolo. O substrato enrolado com regides
poliméricas discretas poderia entfo ser desenrolado mais tarde e direcionado
para dentro de um espago entre rolos de conformagio apds aquecimento (por
fontes de contato ou sem contato).

A ferramenta conformadora 50 ¢ provida na forma de um rolo
e inclui cavidades 52 formadas em sua superficie. As ferramentas
conformadoras, tais como aquela representada na Fig. 8, sdo bem conhecidas
daqueles habeis na arte. Algumas ferramentas conformadoras sdo descritas,
por exemplo, nas Patentes U.S. 4.984.339 (Provost e outros), 5.077.870
(Melbye e outros), 5.755.015 (Akeno e outros), 5.868.987 (Kampfer e outros),
6.132.660 (Kampfer), 6.190.594 B1 (Gorman e outros), 6.287.665 Bl
(Hammer) etc.

A ferramenta conformadora 50 e/ou rolo de suporte 20 podem

ser aquecidos ou esfriados a uma temperatura selecionada, com base nas
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propriedades da composigdo termopléstica sendo formada para aumentar a
conformagdo das regides poliméricas discretas pelas cavidades 52 da
ferramenta conformadora 50. Por exemplo, pode ser desejavel aquecer ou
esfriar a ferramenta conformadora 50 para aumentar o processo de
conformacdo. Dependendo da velocidade do processo e outros fatores, as
regides discretas da composi¢do termoplastica, localizada no substrato 10,
podem também, vantajosamente, reter parte de sua natureza fundida quando
transferidas para o substrato 10.

Em qualquer caso, uma parte da composigdo termoplastica das
regides poliméricas discretas 14, localizadas no substrato 410 penetra nas
cavidades 52 da ferramenta conformadora 450. Como resultado, estruturas
tais como as hastes representadas nas Figs. 1 & 2 podem ser formadas nas
regides poliméricas discretas 14, localizadas no substrato 10.

Em alguns exemplos, a composi¢do termoplastica pro
regides discretas do substrato 10 pode possuir propriedades (p. ex.,
viscosidade etc.) de modo que a composigdo termoplastica replique o formato
das cavidades 52 providas na ferramenta conformadora 50. Como aqui usado,
o termo "replique" (e suas variagdes) inclui replicagdo completa bem como
replicagdo parcial do formato das cavidades 52 pela composicio
termoplastica. Em outros exemplos, as propriedades (p. ex., viscosidaae etc.)
podem resultar na formagdo da composi¢do termoplastica do substrato 10 em
formatos que, embora difiram do formato da composigio termoplastica antes
de conformag@o pela ferramenta conformadora 50, n3o repliquem o formato
das cavidades 52 como descrito acima.

A Fig. 8D € um diagrama esquematico de outro sistema de
acordo com a presente invengdo. O sistema da Fig. 8D inclui um suprimento
615 de substrato 610, direcionado para dentro de um espago entre rolos de
transferéncia 630. Um aparelho de suprimento de composi¢do termoplastica

fundida 640 prové composi¢do termoplastica fundida para o espago entre
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rolos de transferéncia 630, que preferivelmente inclui um rolo de
transferéncia com depressdes € um aparelho de limpar (p. ex., bisturi) como
descrito acima.

No espaco entre rolos de transferéncia 630, as regides
poliméricas discretas 614 sdo transferidas para o substrato 610, que € entdo
direcionado para dentro de um espago entre rolos de conformagdo 650 que,
preferivelmente, inclui uma ferramenta conformadora (p. ex., como descrito
acima) para formar as estruturas 612 projetando-se de uma base 613 das
regides poliméricas discretas 614.

O substrato 610, com regides poliméricas estruturadas 614,
pode entdo, opcionalmente, ser direcionado para dentro de uma estagdo de
deformagdo 660, na qual as estruturas 612, formadas no espago entre rolos de
conformagdo 650, sio deformadas. A estagdo de deformagdo 660 pode, por
exemplo, realizar uma variedade de processos para deformar as estrutv~
612, apds elas serem formadas no espago entre rolos de conforma. ..
Exemplos de alguns processos adequados, que podem ser realizados na
estagdo de deformagfo, incluem mas nfo s3o limitados a ornamentagio,
aplainagdo, aquecimento ou fundigio por abrasdo (utilizando-se fonte térmica
de contato ou ndo contato), dobragem ou de outro modo deformando-se as
estruturas. Onde as estruturas sdo hastes, a deformag@o pode incluir, p. ..,
moldar uma cobertura sobre a haste, moldar um gancho sobre uma haste,
dobrar a haste etc. Alguns aparelhos e processos potenciais sdo descritos, p.
ex., nas Patentes U.S. 5.077.870 (Melbye e outros), 5.868.987 (Kampfer e
outros), 6.039.911 (Miller e outros), 6.054.091 (Miller e outros) e 6.132.660
(Kampfer).

Embora o sistema e método representado na Fig. 8 produzam
folhas continuas compositas com regido polimérica discreta em somente um
seu lado principal, aqueles habeis na arte reconhecerdo as modifica¢des

requeridas para prover regides poliméricas discretas em ambas as superficies
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principais do substrato de acordo com os principios da presente invengdo. Um
exemplo pode incluir, p. ex., formar regides poliméricas discretas em uma
superficie de cada um de dois substratos separados, com os dois substratos
entdo sendo laminados entre si para formar um Unico substrato com regides
poliméricas discretas em ambas as superficies principais (vide, por ex., Fig.
7). Alternativamente, um tnico substrato pode ser direcionado para dentro de
um espago entre rolos formado por dois rolos de transferéncia, com cada um
dos rolos de transferéncia depositando regides poliméricas discretas em
ambos os lados da folha continua essencialmente simultaneamente.

Embora a Fig. 8 represente a aplicagdo de somente uma
composi¢do termoplastica utilizando o rolo de transferéncia 30, deve ser
entendido que duas ou mais composi¢des termoplasticas diferentes pode(m)
ser aplicada(s) na superficie externa do rolo de transferéncia 30. A Fig. 9
representa uma parte de um sistema em que uma cuba 340 € usada p2-
trés composigdes termoplasticas fundidas (nas zonas A, B & C) a superficie
de um rolo de transferéncia 330, que gira em torno de um eixo geométrico
331. A cuba 340 pode, por exemplo, incluir barreiras 342, de modo que
composto do titulo foi preparado por um método andlogo aquele descrito no
exemplo das diferentes zonas da cuba 340 ndo se misturem durante o
processamento. Em outra alternativo, cubas separadas e discretas poderiam
ser usadas para cada diferente composi¢do termopléstica a ser aplicada ao rolo
de transferéncia 330.

O rolo de transferéncia 330 também inclui diferentes conjuntos
de depressdes 334a, 334b e 334c, sobre as quais as diferentes composigdes
termoplasticas fundidas podem ser aplicadas. As depressdes nas diferentes
zonas do rolo de transferéncia 330 sdo diferentemente conformadas, tém
diferentes tamanhos e tém diferentes espagamentos. Por exemplo, as
depressoes triangulares da zona C sfo dispostas em um padréo irregular, ndo

repetidor, enquanto as depressdes das zonas A & B sdo dispostas em padres
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regulares, repetidores.

Com o sistema da Fig. 9, diferentes conjuntos de regides
poliméricas discretas podem ser formados em um unico substrato, usando-se
diferentes composi¢des termoplasticas. Como resultado, as composigdes
termoplasticas podem ser selecionadas para qualquer uma de numerosas
diferentes propriedades relacionadas com a manufatura ou desempenho de
uso final dos artigos acabados produzidos utilizando-se as folhas continuas
compositas.

A Fig. 10 € uma vista em planta de uma depressdo exemplar
34 do rolo de transferéncia 30 da presente invengdo, enquanto a Fig. 11 é uma
vista em se¢do transversal da depressdo 34, tomada ao longo da linha 11 - 11
da Fig. 10. A depressdo 34 tem uma pegada circular (isto €, o formato da
abertura dentro da depressdo 34 na superficie 32 do rolo) com um diadmetro
representado pela letra d. A depressio 34 tem uma prof -
(representada pela letra h) medida da superficie externa 32 do rolo de
transferéncia 30.

Os rolos de transferéncia usados com relagdo a presente
inven¢do podem preferivelmente incluir depressdes que sdo bastante grandes
para formar regides poliméricas discretas de suficiente tamanho para suportar,
por exemplo, a formagdo de multiplas hastes ou outras estruturas em cada
uma das regides poliméricas discretas. As depressdes podem ser
caracterizadas em uma variedade de maneiras. Por exemplo, as depressdes 34
podem ser caracterizadas em termos da drea ocupada pela sua pegada na
superficie externa da ferramenta conformadora, uma dimensio maxima da
pegada (em qualquer diregéo da superficie do rolo), o volume da depressio, o
formato da pegada etc.

Quando caracterizada em termos da area ocupada pela pegada
das depressdes, cada uma das depressdes 34 pode ter uma pegada com uma

area de cerca de 4 milimetros quadrados (mm?®) ou mais. Em outras situagGes,
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cada uma das depressdes 34 pode ter pegadas com uma area de cerca de 8
mm’ ou mais.

Outra maneira pela qual as depressdes podem ser
caracterizadas é em termos da maior dimens@o da pegada, conforme medido
na superficie 32 do rolo de transferéncia 30. Para uma depressdo com uma
pegada circular, como vista nas Figs. 10 e 11, a maior dimens&o ¢ a mesma
em todas as direg¢des, porém as depressdes usadas com relagdo a presente
inven¢do podem tomar qualquer formato desejado (p. ex., alongado, irregular
etc.) em que a dimensio maior ocorrerd em uma ou mais diregdes na
superficie externa do rolo de transferéncia 30, porém ndo em outras. Quando
caracterizadas em termos da maior dimensdo de pegada, pode ser que as
depressdes tenham a maior dimenséo de pegada de cerca de 2 mm ou mais,
em alguns exemplos cerca de 5 mm ou mais.

Ainda outra maneira pela qual as depressdes usadas
relagdo a presente invengdo podem ser caracterizadas € em termos de volume.
Por exemplo, as depressdes podem ter um volume de depressio de pelo
menos cerca de trés (3) milimetros cibicos (mm’) ou mais ou,
alternativamente, um volume de depressdo de cerca de cinco (5) milimetros
ctbicos. O volume das regides poliméricas discretas pode ser importante para
prover bastante composi¢do termoplastica para adequadamente penetrar nas
cavidades de uma ferramenta conformadora. O volume de depressdo pode
também ser importante porque pelo menos parte da composigio termoplastica
fundida pode ser retida dentro da depressdo durante o processo de
transferéncia, isto é, o volume de depressio pode preferivelmente ser
superdimensionado em relagdo ao volume preferido das regides poliméricas
discretas, para compensar pela retengdo da composi¢do termoplastica dentro
das depressdes.

A Fig. 12 representa duas depressdes 234 formadas em uma

superficie externa 232 de um rolo de transferéncia, com a Fig. 13 sendo uma
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vista em secdo transversal de uma das depressdes 234 tomadas ao longo da
linha 13 - 13 da Fig. 12. As depressdes 234 t€ém formatos alongados na forma
de, p. ex., uma cuba. Quando comparadas a depressdo circular 834 vista nas
Figs. 10 e 11, as depressdes maiores 234 das Figs. 12 e 13 teriam uma
dimensdo de pegada maior ao longo de sua direcdo alongada do que
transversal a sua diregdo alongada.

A orientagdo das depressdes 234 pode ser selecionada com
base em uma variedade de fatores. As depressdes alongadas 234 podem ser
alinhadas na dire¢do da maquina (isto €, na dire¢@o de deslocamento de um
substrato), na diregdo transversal & folha continua (isto €, transversal a diregéo
de deslocamento do substrato), ou qualquer outra orientagdo entre a diregdo
da maquina ou direcdo transversal a folha continua.

As Figs. 14 & 15 representam outra variag@o associada com 0s
métodos de manufaturar folhas continuas compoésitas de acordo coir
presente invengdo. A Fig. 14 representa, em uma vista em planta, uma parte
de uma folha continua compédsita manufaturada de acordo com a presente
invengdo. A folha continua compdsita inclui um substrato 310 sobre o qual
duas regides poliméricas discretas 314 e 315 sdo localizadas. O substrato
inclui duas bordas opostas 311 que se estendem através do comprimento da
folha continua compésita e, juntas, definem o comprimento longitudinal da
folha continua compésita.

A regido polimérica discreta 314 é provida na forma de uma
linha do material de composigdo termoplastica depositado sobre o substrato
310, ao longo da diregdo geral da extensdo longitudinal da folha continua
composita. A regido polimérica discreta 314 pode ser continua ao longo da
extensdo longitudinal da folha continua composita, como mostrado na Fig. 14.

A regido polimérica discreta 315 é uma variagdo da regido
polimérica discreta 314 pelo fato de que é provida em um formato ondulado,

em comparagdo com o formato linear reto relativo da regido polimérica
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discreta 314. O formato ondulante da regido polimérica discreta 315 também,
entretanto, estende-se ao longo da direg¢do da extensdo longitudinal da folha
continua composita. Além disso, a regido polimérica discreta 315 pode ser
continua ao longo do comprimento longitudinal da folha continua composita,
como mostrado na Fig. 14.

A Fig. 15 € uma vista em perspectiva de uma rolo de
transferéncia 330, que pode ser usado para transferir composi¢des
termoplasticas nos formatos vistos na Fig. 14, de acordo com os métodos da
presente invengZo. O rolo de transferéncia 330 inclui uma depressédo 334, que
preferivelmente estende-se continuamente em torno da circunferéncia externa
do rolo 330, para formar a regido polimérica discreta 314, como representada
na Fig. 14. O rolo de transferéncia 330 também inclui um depressdo 335 que
também se estende em torno da circunferéncia externa do rolo 330 para
formar a regido polimérica discreta 315, como representada na Fig. 14.

A Fig. 16 representa outra variagdo associada com os métodos
de manufatura de folhas continuas compositas de acordo com a presente
invengdo. A Fig. 16 representa, em uma vista em planta, uma parte de uma
folha continua compdsita manufaturada de acordo com a presente invengdo. A
folha continua compdsita inclui um substrato 410 sobre o qual as regides
poliméricas discretas 414a, 414b e 414c sdo localizadas, com as regides
poliméricas discretas estendendo-se através da largura do substrato. O
substrato 410 inclui duas bordas opostas 411 que se estendem sobre a
extensdo da folha continua compdsita e, juntas, definem a largura e o
comprimento longitudinal da folha continua compdsita.

Cada uma das regides poliméricas discretas 414a, 414b e 414c
€ provida no formato de uma linha do material de composi¢do termoplastica
depositado sobre o substrato 410, em uma dire¢3o genericamente transversal a
folha continua, isto é, estendendo-se entre as bordas opostas 411 do substrato

410. As regibes poliméricas discretas 414a, 414b e 414c apresentam variagdes
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de linhas retas 414a e 414b em relagdo a linha ondulada 414c. Muitas outras
variagdes em colocagdo, formato e/ou orientacdo de regiGes poliméricas
discretas podem ser previstas com relagdo aos métodos de acordo com a
presente invengao.

Além da deposigdo de polimero termoplédstico em regides
discretas, ¢ também contemplado que materiais adicionais podem ser
revestidos sobre uma superficie principal do substrato, usando-se métodos
conhecidos. Tais materiais poderiam ser, por exemplo, adesivos, como
descrito, p. ex., nas Patentes U.S. Nos. 5.019.071 (Bany e outros); 5.028.646
(Miller e outros); e 5.300.057 (Miller e outros); ou coesivos, como descrito, p.
ex., nas Patentes U.S. Nos. 5.839.438 (Miller e outros) e 6.261.278 (Chen ¢
outros).

EXEMPLOS

Os seguintes exemplos sdo providos para aumer‘ -
entendimento da presente invengdo. Ndo se pretende que eles limitem o
escopo da invengao.
Exemplo 1

Uma folha continua da presente invenc¢do foi produzida
utilizando-se aparelho similar aquele mostrado na Fig. 8. Um extrusor de
parafuso unico com didmetro de 5 cm foi usado para suprir um polieti..
fundido de densidade ultra baixa (ENGAGE 8402, DupontDow Elastomers),
pigmentado com 1,5% de um concentrado colorido baseado em poliolefina
amarelo, em uma temperatura de fusdo de aproximadamente 273°C, para uma
matriz de fios 40, tendo 5 orificios afastados por 25 mm entre si, através da
ponta de matriz. Cada orificio era de 2,0 mm de didmetro. Os fios de polimero
fundido foram extrudados verticalmente para baixo sobre a superficie externa
32 de um rolo de transferéncia de ago aquecido com éleo 30, tendo um
diametro de 23 cm. A superficie externa do rolo de transferéncia foi usinada

utilizando-se uma fresadora controlada por computador para terem-se
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depressdes hemisféricas truncadas de 2,3 mm de diametro ¢ 1,3 mm de
profundidade, tendo um volume de 2,2 mm’ e uma area de 3,2 mm?, dispostas
em uma formagdo escalonada com um espagamento de centro-a-centro entre
entalhes de 5,1 mm, resultando em 3,9 depressc”xas/cm2 através da superficie
externa do rolo de transferéncia.

Apo6s as depressdes terem sido enchidas ou parcialmente
enchidas com o polimero fundido, qualquer polimero fundido em excesso foi
removido da superficie externa do rolo de transferéncia por um bisturi de
latdo 42, tendo uma espessura de 1,5 mm, atuando contra e perpendicular a
superficie externa do rolo de transferéncia em uma pressdo de 131 N/cm
linear. O polimero fundido em excesso formou uma pequena barreira de
rolagem de polimero contida em uma cuba formada pelo bisturi e duas
paredes laterais comprimidas firmemente contra o rolo de transferénic:.
rolo de transferéncia tinha aproximadamente 176°C.

ApoOs a agdo de limpar do bisturi, o rolo de transferéncia
continuou a girar até as depressdes e o polimero fundido que elas continham
terem sido forgados para contato com um substrato no tecido 10 (10 g/m’
nailon CEREX PBN-II ligado por fiagdo, Cerex Advanced Fabrics) contra um
rolo de suporte de borracha 20 (121°C), usando-se uma pressdo de esn~
entre rolos de 105 N/cm linear. Ocorreu a transferéncia de parte do polimero
fundido das depressdes para o substrato nio-tecido.

Uma parte do polimero fundido dentro das depressdes
permaneceu nas depressdes, enquanto o substrato afastou-se do rolo de
transferéncia. Como resultado, o polimero fundido tendeu a alongar-se ou
formar cord@o entre as depressdes do rolo de transferéncia e o substrato. Um
arame quente 44 foi usado para cortar quaisquer fios de polimero fundido
formados quando o substrato separou-se do rolo de transferéncia. O peso base
de cada regido de polimero fundido transferida foi de 92,5 g/m’. O peso base

cumulativo das regides de polimero transferido sobre o substrato nio tecido
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foi de 7,5 g/m’.

Apoés transferéncia do polimero fundido para o substrato, o
substrato foi impelido através de um espago entre rolos em uma pressio de 35
N/cm linear, formado pelo rolo de suporte de borracha e o rolo de
conformagdo 50 (38°C). O rolo de conformag@o consistiu de uma luva de
borracha de silicone sobre um rolo de ago. A luva de borracha continha
cavidades moldadas por um feixe de laser, como descrito na Patente U.S. No.
5.792.411 comumente cedida, com diametros de cerca de 0,1 mm,
profundidades de cerca de 1,0 mm e espagamento de cerca de 1,0 mm (MD) e
0,5 mm (CD), resultando em cerca de 194 cavidades/cm®. As cavidades eram
inclinadas a 45 gréus da tangente da superficie do rolo em dire¢Ges alternadas,
com metade das cavidades inclinadas & montante na diregdo da maquin~
metade das cavidades inclinadas a jusante na diregdo da maquina, cada
cavidade dentro de uma dada fileira alternando-se em dire¢do com a cavidade
adjacente da mesma fileira. Uma parte do polimero fundido transferido de
cada uma das regides poliméricas discretas 14 foi for¢ada para dentro das
cavidades 52 na conformag¢do. Como resultado, estruturas tais como as hastes
representadas na Fig. 2 foram moldadas nas regides poliméricas discreta~
localizadas no substrato. A altura das hastes, medida perpendicular a
superficie da regido polimérica de base foi de 280 microns.
Exemplo 2

Para demonstrar o uso de um rolo de transferéncia tendo
depressdes com dimensdes maiores, foi preparada uma folha continua como
no Exemplo 1, exceto que a superficie externa do rolo de transferéncia foi
usinada empregando-se uma fresadora controlada por computador, para
terem-se depressdes hemisféricas alongadas com 2,3 mm de diametro e 2,3
mm de profundidade, tendo um volume de 6,6 mm’® e uma 4rea de 3,2 mm?,
disposta em uma formagdo escalonada com espagamento centro-a-centro entre

depressdes de 5,1 mm, resultando em 3,9 depressdes/cm’ através da superficie
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externa do rolo de transferéncia. O peso base de cada regido de polimero
fundido transferido era de 102 g/m’. O peso base cumulativo das regides de
polimero transferido do substrato no-tecido era de 8,0 g/m”. A temperatura
do rolo de suporte era de aproximadamente 121°C e a temperatura do rolo de
conformagdo era de aproximadamente 38°C. A altura das hastes produzidas
pelo rolo de conformagdo, medida perpendicular & superficie da regido
polimérica base, era de 280 microns.
Exemplo 3

Para demonstrar o uso de um rolo de transferéncia tendo
depressdes com dimensdes maiores, foi preparada uma folha continua como
no Exemplo 1, exceto que a superficie externa do rolo de transferéncia foi
usinada empregando-se uma fresadora controlada por computador, para
terem-se depressdes hemisféricas alongadas com 2,5 mm de didmetro e 2,5
mm de profundidade, tendo um volume de 12,9 mm’ e uma é4rea de 5,1 mm?,
disposta em uma formagio escalonada com espagamento centro-a-centro entre
depressdes de 5,1 mm, resultando em 3,9 depressdes/cm’ através da superficie
externa do rolo de transferéncia. O peso base de cada regido de polimero
fundido transferido era de 221 g/m’. O peso base cumulativo das regides de
polimero transferido do substrato nio-tecido era de 28 g/m” A temperatura do
rolo de suporte era de aproximadamente 121°C e a temperatura do ro. .
conformagdo era de aproximadamente 38°C. A altura das hastes produzidas
pelo rolo de conformagdo, medida perpendicular a superficie da regido
polimérica base, era de 381 microns.
Exemplo 4

Para demonstrar o uso de um diferente polimero, foi preparada
uma folha continua como no Exemplo 1, exceto que um polietileno linear de
baixa densidade (ASPUN 6806, 100 MI, Dow Chemical), pigmentado com
1,5% de um concentrado colorido baseado em poliolefina vermelha (1053237,

Clariant Corp.), foi usado em uma temperatura de fusdo de aproximadamente
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190°C. O peso base de cada regido de polimero fundido transferida era de 86
g/m’. O peso base cumulativo das regides de polimero transferido do
substrato nio-tecido era de 6,7 g/m*. A temperatura do rolo de suporte era de
aproximadamente 121°C e a temperatura do rolo de conformagdo era de
aproximadamente 38°C. A altura das hastes produzidas pelo rolo de
conformagdo, medido perpendicular a superficie da regido polimérica base,
era de 230 microns.
Exemplo 5

Para demonstrar o uso de um rolo de transferéncia tendo
depressdes com dimensdes maiores, foi preparada uma folha continua como
no Exemplo 4, empregando-se o rolo de transferéncia descrito no Exemplo 2.
O peso base de cada regido de polimero fundido transferido era de 200 g/m’.
O peso base cumulativo das regides de polimero transferido do substrato ndo-
tecido era de 17 g/m’. A temperatura do rolo de suporte ¢-°
aproximadamente 121°C e a temperatura do rolo de conformagdo era de
aproximadamente 38°C. A altura das hastes produzidas pelo rolo de
conformacdo, medida perpendicular & superficie da regido polimérica base,
era de 267 microns.
Exemplo 6

Para demonstrar o uso de um rolo de transferéncia tenao
depressdes com dimensdes maiores, foi preparada uma folha continua como
no Exemplo 4, empregando-se o rolo de transferéncia descrito no Exemplo 3.
O peso base de cada regido de polimero fundido transferido era de 298 g/m’.
O peso base cumulativo das regides de polimero transferido do substrato ndo-
tecido era de 37 g/m’. A temperatura do rolo de suporte era de
aproximadamente 121°C e a temperatura do rolo de conformagio era de
aproximadamente 38°C. A altura das hastes produzidas pelo rolo de
conformagdo, medida perpendicular a superficie da regido polimérica base,

era de 330 microns.
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Exemplo 7
Para demonstrar o uso de um diferente polimero, foi preparada

uma folha continua como no Exemplo 1, exceto que um poliuretano (PS164-
440, Huntsman Chemical), pigmentado com 1,5% de um concentrado
colorido baseado em poliolefina verde (1030629, Clariant Corp.), foi usado
em uma temperatura de fusdo de aproximadamente 207°C. Uma pressdo de
espago entre rolos de 70 N/cm linear foi usada para transferir parte do
polimero fundido das depressdes para o substrato ndo-tecido. O peso base de
cada regido de polimero fundido transferida era de 86 g/m”. O peso base
cumulativo das regides de polimero transferido do substrato ndo-tecido era de
6,7 g/m>. Apds a transferéncia do polimero fundido para o substrato, o
substrato foi impelido através de um espago entre rolos em uma pressdo de 44
N/cm linear, moldado por um rolo de suporte de borracha e um rolo de
conformagdo. A temperatura do rolo de suporte era de aproximadan:. -
e a temperatura do rolo de conformagdo era de aproximadamente 38°C. A
altura das hastes produzidas pelo rolo de conformagio, medida perpendicular
a superficie da regido polimérica base, era de 229 microns.
Exemplo 8

Para demonstrar o uso de um rolo de transferéncia tendo
depressdes com dimensdes maiores, foi preparada uma folha continua cor
no Exemplo 7, empregando-se o rolo de transferéncia descrito no Exemplo 2.
O peso base de cada regifio de polimero fundido transferido era de 200 g/m>.
O peso base cumulativo das regides de polimero transferido do substrato nfo-
tecido era de 17 g/m’. A temperatura do rolo de suporte era de
aproximadamente 93°C e a temperatura do rolo de conformagio era de
aproximadamente 38°C. A altura das hastes produzidas pelo rolo de
conformagdo, medida perpendicular & superficie da regido polimérica base,
era de 254 microns.

Exemplo 9
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Para demonstrar 0 uso de um rolo de transferéncia tendo
depressdes com dimensdes maiores, foi preparada uma folha continua como
no Exemplo 7, empregando-se o rolo de transferéncia descrito no Exemplo 3.
O peso base de cada regifio de polimero fundido transferido era de 292 g/m’.
O peso base cumulativo das regides de polimero transferido do substrato ndo-
tecido era de 37 g/m’. A temperatura do rolo de suporte era de
aproximadamente 93°C e a temperatura do rolo de conformagio era de
aproximadamente 38°C. A altura das hastes produzidas pelo rolo de
conformagdo, medida perpendicular a superficie da regido polimérica base,

era de 330 microns.

Exemplo 10

Para demonstrar o uso de um rolo de transferéncia ter-~
depressdes com dimensdes maiores, foi preparada uma folha continua como
no Exemplo 1, exceto que a superficie externa do rolo de transferéncia foi
usinada, empregando-se uma fresadora controlada por computador, para
terem-se depressdes hemisféricas alongadas com 5,1 mm de diametro e 5,1
mm de profundidade, tendo um volume de 34,3 mm?® e uma 4rea de 6,5 mm’,
disposta em uma formagio escalonada com espagamento centro-a-centro entre
depressdes de 8,5 mm, resultando em 1,4 depressc”)es/cm2 através da sup~*
externa do rolo de transferéncia. Um polietileno linear de baixa densidade
(ASPUN 6806, 100 MI, Dow Chemical), pigmentado com 2% de um
concentrado colorido baseado em poliolefina vermelha (1053237, Clariant
Corp.), foi usado em uma temperatura de fusio de aproximadamente 190°C.,
A temperatura do rolo de transferéncia era de aproximadamente 198°C. Um
ndo-tecido entrelagado por fiagdo de poliéster (SONTARA 8005, 68 g/m?
Dupont) foi usado para um substrato. Uma pressdo de espaco entre rolos de
131 N/cm linear foi usada para transferir parte do polimero fundido das
depressdes para o substrato ndo tecido. Apds transferéncia do polimero

fundido para o substrato, o substrato foi impelido através de um espago entre
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rolos em uma pressdo de 175 N/cm linear, formado por um rolo de suporte de
borracha e um rolo de conformagao. O rolo de conformagdo consistiu de uma
luva de borracha de silicone sobre um rolo de ago contendo cavidades com
didmetros de cerca de 0,13 mm, profundidades de cerca de d1,2 mm e
espacamento de cerca de 0,83 mm, resultando em cerca de 248
cavidades/cm®. As cavidades tinham 90 graus a partir da tangente da
superficie de rolo. O peso base de cada regido de polimero fundido transferido
era de 945 g/m*. O peso base cumulativo das regides de polimero transferido
do substrato ndo-tecido era de 85 g/m>. A temperatura do rolo de suporte era
de aproximadamente 93°C e a temperatura do rolo de conformagZo era de
aproximadamente 49°C. A altura das hastes produzidas pelo rolo de
conformag¢3o, medida perpendicular a superficie da regido polimérica base.
era de 457 microns.

Exemplo 11

Para demonstrar o uso de diferentes polimero e conformagéo, foi preparada
uma folha continua como no Exemplo 10, exceto que uma mistura de
copolimero em bloco KRATON 1117D SIS (90%, Shell Chemical) com
polietileno ASPUN 6806 (10%, Dow Chemical) foi usada em uma
temperatura de fusdo de aproximadamente 207°C. A temperatura do rolo de
transferéncia foi de aproximadamente 207°C. Uma pressdo de espi.,

rolos de 131 N/cm linear foi usada para transferir parte do polimero fundido
das depressGes para o substrato nfo-tecido. Apds transferéncia do polimero
fundido para o substrato, o substrato foi impelido através de um espago entre
rolos em uma pressio de 263 N/cm linear, formada por um rolo de suporte de
borracha e um rolo de conformago. O rolo de conformagéo consistia de uma
luva de borracha de silicone sobre um rolo de ago contendo cavidades com
didmetros de cerca de 0,1 mm, profundidades de cerca de 1,0 mm e
espacamento de cerca de 0,5 mm, resultando em cerca de 388 cavidades/cm>.

As cavidades tinham 90 graus a partir da tangente da superficie do rolo. O
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peso base de cada regido de polimero fundido transferida era de 1302 g/m*. O
peso base cumulativo das regides de polimero transferido do substrato nio-
tecido era de 117 g/m’. A temperatura do rolo de suporte era de
aproximadamente 93°C e a temperatura do rolo de conformagdo era de
aproximadamente 49°C. A altura das hastes produzidas pelo rolo de
conformacdo, medido perpendicular a superficie da regido polimérica base,
era de 305 microns.

Exemplo 12
Para demonstrar o uso de diferentes polimero e conformag3o,

foi preparada uma folha continua como no Exemplo 10, exceto que
polietileno ASPUN 6806 foi usado em uma temperatura de fusdo de
aproximadamente 190°C. A temperatura do rolo de transferéncia foi de
aproximadamente 190°C. Uma pressdo de espago entre rolos de 175
linear fo1 usada para transferir parte do polimero fundido das depressdes para
o substrato ndo-tecido. Apos transferéncia do polimero fundido para o
substrato, o substrato foi impelido através de um espago entre rolos em uma
pressdo de 263 N/cm linear, formada por um rolo de suporte de borracha e um
rolo de conformagdo. O rolo de conformagdo descrito no Exemplo 1 foi
usado. O peso base de cada regido de polimero fundido transferida era de
1240 g/m. O peso base cumulativo das regides de polimero transferido ...
substrato ndo-tecido era de 112 g/m* A temperatura do rolo de suporte era de
aproximadamente 104°C e a temperatura do rolo de conformago era de
aproximadamente 66°C. A altura das hastes produzidas pelo rolo de
conformagdo, medido perpendicular a superficie da regifio polimérica base,
era de 533 microns.
Exemplo 13

Para demonstrar o uso de diferentes polimero e rolo
conformag@o, foi preparada uma folha continua como no Exemplo 10, exceto

que poliuretano PS164-4090 foi usado em uma temperatura de fusio de
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aproximadamente 201°C. A temperatura do rolo de transferéncia foi de
aproximadamente 218°C. Uma pressdo de espago entre rolos de 131 N/cm
linear foi usada para transferir parte do polimero fundido das depressdes para
o substrato ndo-tecido. Apds transferéncia do polimero fundido para o
substrato, o substrato foi impelido através de um espago entre rolos em uma
pressdo de 44 N/cm linear, formada por um rolo de suporte de borracha e um
rolo de conformagdo. Um rolo de conformagdo similar aquele descrito no
Exemplo 1 foi usado, exceto que as cavidades eram inclinadas a 45 graus em’
relacdo a tangente da superficie de rolo em diregdes alternadas, com metade
das cavidades inclinadas para a esquerda na dire¢do transversal ¢ metade das
cavidades inclinadas para a direita na dire¢do transversal, cada uma das
cavidades de uma dada fileira inclinada na mesma dire¢do, com as cavidades
da fileira adjacente inclinada na diregdo oposta. O peso base de cada regiic:
polimero fundido transferida era de 1147 g/m*. O peso base cumulativo das
regides de polimero transferido do substrato nio-tecido era de 103 g/m’. A
temperatura do rolo de suporte era de aproximadamente 93°C e a temperatura
do rolo de conformagio era de aproximadamente 49°C. A altura das hastes
produzidas pelo rolo de conformag@o, medido perpendicular a superficie da
regido polimérica base, era de 343 microns.
Exemplo 14

Para demonstrar o uso de um diferente polimero, foi preparada
uma folha continua como no Exemplo 13, exceto que polietileno ESTANO
58238 (Noveon) foi usado em uma temperatura de fusdo de aproximadamente
190°C. A temperatura do rolo de transferéncia foi de aproximadamente
218°C. Uma pressio de espago entre rolos de 219 N/cm linear foi usada para
transferir parte do polimero fundido das depressdes para o substrato nio-
tecido. O peso base de cada regido de polimero fundido transferida era de
1286 g/m*. O peso base cumulativo das regides de polimero transferido do

substrato ndo-tecido era de 116 g/m’. A temperatura do rolo de suporte era de
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aproximadamente 93°C e a temperatura do rolo de conformagdo era de
aproximadamente 49°C. A altura das hastes produzidas pelo rolo de
conformagdo, medido perpendicular a superficie da regido polimérica base,
era de 259 microns.
Exemplo 15

Para demonstrar o uso de diferente polimeros e rolo de
conformagdo, foi preparada uma folha continua como no Exemplo 12, exceto
que uma pressdo de espago entre rolos de 219 N/cm linear foi usada para
transferir parte do polimero fundido das depressdes para o substrato nio-
tecido. Apds transferéncia do polimero fundido para o substrato, o substrato
foi impelido através de um espago entre rolos em uma pressdo de 44 N/cm
linear, formado por um rolo de suporte de borracha ¢ um rolo de
conformagdo. O rolo de conformagdo descrito no Exemplo 11 foi usado. O
peso base de cada regido de polimero fundido transferida era de 1069
peso base cumulativo das regides de polimero transferido do substrato nau-
tecido era de 96 g/m’. A temperatura do rolo de suporte era de
aproximadamente 93°C e a temperatura do rolo de conformagio era de
aproximadamente 49°C. A altura das hastes produzidas pelo rolo de
conformagdo, medido perpendicular & superficie da regido polimérica base,
era de 272 microns.
Exemplo 16

Para demonstrar o uso de um diferente polimero, foi preparada
uma folha continua como no Exemplo 15, exceto que polietileno ENGAGE
8402 foi usado em uma temperatura de fusdo de aproximadamente 190°C. A
temperatura do rolo de transferéncia era de aproximadamente 218°C. Uma
pressdo de espago entre rolos de 131 N/cm linear foi usada para transferir
parte do polimero fundido das depressdes para o substrato ndo-tecido. Apds
transferéncia do polimero fundido para o substrato, o substrato foi impelido

atraves de um espago entre rolos em uma pressdo de 44 N/cm linear, formado
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por um rolo de suporte de borracha ¢ um rolo de conformagdo. O rolo de
conformag@o descrito no Exemplo 11 foi usado. O peso base de cada regido
de polimero fundido transferida era de 821 g/m”. O peso base cumulativo das
regides de polimero transferido do substrato nio-tecido era de 74 g/m> A
temperatura do rolo de suporte era de aproximadamente 93°C e a temperatura
do rolo de conformagio era de aproximadamente 49°C. A altura das hastes
produzidas pelo rolo de conformagdo, medido perpendicular a superficie da
regido polimérica base, era de 269 microns.
Exemplo 17

Para demonstrar o uso de um diferente rolo de transferéncia,
uma folha continua foi preparada como no Exemplo 16, exceto que a
superficie externa do rolo de transferéncia foi usinada usando-se uma
fresadora controlada por computador para terem-se depressées hemisiz.,
com 2,3 mm de didmetro ¢ 1,3 mm de profundidade, tendo um volume de 3,6
mm’ e uma 4rea de 4,1 mm’ dispostas em uma formagdo escalonada com
espagamento centro-a-centro entre depressdes de 5,1 mm, resultando em 3,9
depressdes/cm’® através da superficie externa do rolo de transferéncia. A
temperatura do rolo de transferéncia era de aproximadamente 218°C. A
pressdo do bisturi era de 219 N/cm linear. Uma pressio de espago entre rofes
de 131 N/cm linear foi usada para transferir parte do polimero fundido das
depressdes para o substrato ndo-tecido. Apds transferéncia do polimero
fundido para o substrato, o substrato foi impelido através de um espago entre
rolos em uma pressdo de 88 N/cm linear, formada por um rolo de suporte de
borracha € um rolo de conformagdo. O rolo de conformagdio descrito no
Exemplo 11 foi usado. O peso base de cada regido de polimero fundido
transferida foi de 207 g/m” O peso base cumulativo das regides de polimero
transferido do substrato nfio-tecido era de 33 g/m” A temperatura do rolo de
suporte era de aproximadamente 85°C e a temperatura do rolo de

conformagdo era de aproximadamente 33°C. A altura das hastes produzidas
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pelo rolo de conformagdo, medida perpendicular a superficie da regido
polimérica base, era de 432 microns.
Exemplo 18

Para demonstrar o uso de um diferente polimero e uma etapa
de processamento adicional, foi preparada uma folha continua como no
Exemplo 17, exceto que polietileno ASPUN 6806 foi usado na temperatura de
fusdo de aproximadamente 218°C. A temperatura do rolo de transferéncia era
de aproximadamente 218°C. A pressdo do bisturi era de 219 N/cm linear.
Uma pressdo de espago entre rolos de 131 N/cm linear foi usada para
transferir parte do polimero fundido das depressdes para o substrato n3o-
tecido. Um néo-tecido ehtrelagado por fiagdo de poliéster (140-070, 34 g/m?,
BBA-Veratec) foi usado como substrato. O rolo de conformagdo descrito no
Exemplo 11 foi usado. O peso base de cada regido de polimero fundido
transferido foi de 154 g/m’. O peso base cumulativo das regides de polim.
transferido do substrato nio tecido era de 24 g/m”. A temperatura do rolo de
suporte era de aproximadamente 85°C e a temperatura do rolo de
conformag@o era de aproximadamente 58°C. A altura das hastes produzidas
pelo rolo de conformagdo, medida perpendicular a superficie da regifio
polimérica base, era de 495 microns. As extremidades distais das hastes sobre
a folha continua foram subseqiientemente cobertas usando-se um in.:
similar como ensinado na Patente U.S. No. 6.132.660 comumente cedida
(Kampfer). A folha continua foi alimentada através de um espago entre rolos
formado por dois rolos de calandra. A temperatura do rolo de topo, que
contatava as extremidades das hastes para formar as "coberturas", era de
aproximadamente 103°C. A temperatura do rolo base era de
aproximadamente 60°C. O vio entre os dois rolos foi ajustado a 584 microns.
A folha continua "coberta" foi entfo alimentada dentro de espago entre rolos
de borracha aquecido, consistindo de um rolo de topo aquecido (73°C) e um

rolo de base alimentado por dgua de bica, em uma pressdo de 750 N, para
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deformar mais as coberturas.
Exemplo 19

Para demonstrar o uso de diferente polimero, foi preparada
uma folha continua como no Exemplo 17, exceto que poliuretano ESTANE
58238 foi usado em uma temperatura de fusdo de aproximadamente 201°C.
Apos transferéncia do polimero fundido para o substrato, o substrato foi
impelido através de um espago entre rolos em uma pressio de 44 N/cm linear,
formado por um rolo de suporte de borracha € um rolo de conformagéo. O
rolo de conformagdo descrito no Exemplo 11 foi usado. O peso base de cada
regido de polimero fundido transferida era de 292 g/m’. O peso base
cumulativo das regides de polimero transferido do substrato néo-tecido era de
47 g/m?. A temperatura do rolo dé¢ suporte era de aproximadamente 85°C ¢ a
temperatura do rolo de conformagdo era de aproximadamente 41°C. #
das hastes produzidas pelo rolo de conformagio, medido perpendicular a
superficie da regido polimérica base, era de 269 microns.
Exemplo 20

Uma folha continua foi produzida como no Exemplo 17,
exceto que dois diferentes polimeros foram usados e supridos a trés regides
separadas do rolo de transferéncia. A cuba descrita no Exemplo 1 foi
construida com duas divisGes entre as paredes laterais, a fim de ter...
cubas menores separadas dispostas em uma configuragio A-B-A através do
rolo de transferéncia, que pudessem receber trés correntes de polimero
fundido separadas. KRATON 1657 foi suprido as cubas 'A" usando-se o
extrusor descrito no Exemplo 1, em uma temperatura de fusiio de
aproximadamente 218°C. Polietileno (ASPUN 6806, Dow Chemical) foi
suprido por um J&M Grid Melter e tubo aquecido para a cuba 'B', em uma
temperatura de fusdo de aproximadamente 218°C. O rolo de transferéncia
descrito no Exemplo 17 foi usado em uma temperatura de aproximadamente

232°C. Uma pressdo de espago entre rolos de 263 N/cm linear foi usada para
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transferir parte do polimero fundido das depressdes para o substrato nio-
tecido. Apds transferéncia do polimero fundido para o substrato, o substrato
foi impelido através de um espago entre rolos em uma presséo de 53 N/cm
linear, formado por um rolo de suporte de borracha € um rolo de
conformagdo. O rolo de conformagdo descrito no Exemplo 11 foi usado. O
peso base de cada regido de polimero fundido transferido 'A' era de 171 g/m’.
O peso base cumulativo das regides de polimero transferido 'A' do substrato
ndo-tecido era de 26 g/m*. O peso base de cada regifio de polimero fundido
transferido "B" era de 219 g/m’. O peso base cumulativo das regides de
polimero transferido 'B' para o substrato nfo-tecido era de 35 g/m’. A altura
das hastes produzidas pelo rolo de conformagdo na regido 'A', medida
perpendicular & superficie da regido polimérica base, foi de 170 microns. A
temperatura do rolo de suporte era de aproximadamente 85°C e a temperatura
do rolo de conformagio era de aproximadamente 43°C. A altura das has-
produzidas pelo rolo de conformagio na regido 'B', medida perpendicular &
superficie da regido polimérica base, era de 508 microns.
Exemplo 21

Para demonstrar o uso de um diferente polimero, e uma etapa
de processamento adicional, foi preparada uma folha continua como no
Exemplo 18, exceto que um polietileno H2104 (Huntsman Chemica:,
usado em uma temperatura de fusdo de aproximadamente 212°C. O rolo de
transferéncia descrito no Exemplo 10 foi usado. A temperatura do rolo de
transferéncia era de aproximadamente 204°C. A pressdo de espago entre rolos
de 175 N/cm linear foi usada para transferir parte do polimero fundido das
depressdes para o substrato ndo-tecido. Um ndo-tecido entrelagado por fiagdo
de poliéster (SONTARA 8005, 68 g/m’, Dupont) foi usado como substrato.
base de cada regifio de polimero fundido transferida era de 86 g/m’ Apds
transferéncia do polimero fundido para o substrato, o substrato foi impelido

atraves de um espago entre rolos em uma pressio de 53 N/cm linear, formado
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por um rolo de suporte de borracha € um rolo de conformagdo. O rolo de
conformagdo descrito no Exemplo 11 foi usado. O peso base cumulativo de
cada regido de polimero fundido transferida era de 1023 g/m>. O peso base
cumulativo das regides de polimero transferidas para o substrato ndo-tecido
era de 92 g/m’. A temperatura do rolo de suporte era de aproximadamente
77°C e a temperatura do rolo de conformag&o era de aproximadamente 71°C.
A altura das hastes produzidas pelo rolo de conformagdo, medido
perpendicular a superficie da regido polimérica base, era de 394 microns. As
extremidades distais das hastes sobre a folha continua foram entdo
subseqiientemente cobertas utilizando-se 0 mesmo equipamento e condi¢Ges

descritos no Exemplo 18.

Exemplo 22
Para demonstrar o uso de um diferente rolo de transferér~:

uma folha continua foi preparada como no Exemplo 15, exceto que a
superficie externa do rolo de transferéncia foi usinada usando-se uma
fresadora controlada por computador para terem-se depressdes na forma de
sulcos paralelas ao eixo geométrico do rolo com 20 cm de comprimento, 2,3
mm de largura, 1,3 mm de profundidade, tendo um volume de cerca de 600
mm’ e uma 4rea de 581 mm?, dispostas com um espagamento centro-a-centrc
entre sulcos de 1,0 cm. A temperatura do rolo de transferéncia era de
aproximadamente 176°C. Polietileno ASPUN 6806 foi usado em uma
temperatura de fusdo de aproximadamente 176°C. A pressdo do bisturi era de
88 N/cm linear. Uma pressdo de espago entre rolos de 350 N/cm linear foi
usada para transferir parte do polimero fundido das depressdes para o
substrato ndo-tecido. Apds transferéncia do polimero fundido para o
substrato, o substrato foi impelido através de um espago entre rolos em uma
pressdo de 44 N/cm linear, formada por um rolo de suporte de borracha e um
rolo de conformagdo. O rolo de conformagio descrito no Exemplo 11 foi

usado. O peso base de cada regido de polimero fundido transferida foi de 36
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g/m®. O peso base cumulativo das regides de polimero transferido do
substrato nio-tecido era de 98 g/m’. A temperatura do rolo de suporte era de
aproximadamente 77°C e a temperatura do rolo de conformagdo era de
aproximadamente 71°C. A altura das hastes produzidas pelo rolo de
conformagdo, medida perpendicular a superficie da regido polimérica base,
era de 414 microns.
Exemplo 23

Para demonstrar o uso de um diferente polimero, uma folha
continua foi preparada como no Exemplo 22, exceto de acetato de vinil
polietileno (ELVAX 150, Dupont) foi usado em temperatura de fusdo de
aproximadamente 176°C. Uma pressdo de espago entre rolos de 88 N/cm
linear foi usada para transferir parte do polimero fundido das depressGes para
o substrato ndo-tecido. O peso base de cada regido de polimero fundido
transferido era de 43 g/m®. O peso base cumulativo das regides de pe:
transferido do substrato ndo-tecido era de 117 g/m’. A temperatura do rolo de
suporte era de aproximadamente 77°C e a temperatura do rolo de
conformagdo era de aproximadamente 71°C. A altura das hastes produzidas
pelo rolo de conformagdo, medida perpendicular a superficie da regido
polimérica base, era de 350 microns.
Exemplo 24

Para demonstrar que as folhas continuas da invengio podem
ser laminadas em substratos adicionais, uma folha continua foi preparada
como no Exemplo 18 acima. A folha continua foi entdo laminada em uma
folha continua compdsita elastica, empregando-se um adesivo de fusdo a
quente Bostik 9041, empregando-se o procedimento descrito no Exemplo 4 da
Publicagdo PCT WO 00/20200. A folha continua compdsita elastica era de
filamentos elasticos GLOSPAN denier 280 (2,75 filamentos/cm, relagdo de
estiramento de 2,5:1), posicionados no topo de um nio-tecido ligado por

fiagdo de polipropileno (15 g/m®, PGI Nonwovens).
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Exemplo Comparativo C1

Para comparar o processo da presente invengdo com o
processo bem conhecido de seritipia rotativa, uma folha continua foi
preparada usando-se os seguintes materiais, equipamento e condi¢gbes. Um
extrusor de parafuso unico de 2,5 cm de didmetro foi usado para suprir
poliuretano fundido (ESTANE 58238) em uma temperatura de fusdo de
aproximadamente 218°C a uma matriz de fenda tendo um vio de 0,5 mm. A
cortina do polimero fundido foi extrudada verticalmente para baixo sobre a
superficie interna de um rolo de tela metalica (201°C), tendo uma espessura
de 0,4 mm e um didmetro de 25 cm. O rolo de tela foi formado para terem-se
aberturas circulares de 2,3 mm de didmetro, dispostas em uma formagdo
escalonada, com espagamento centro-a-centro entre as aberturas de 5,1 mm
resultando em 3,9 depressdes/cm’. Um bisturi fixado & ponta da ™
contatava a superficie interna do rolo de tela em uma pressdo de 35 N/cm
linear. O bisturi forgou o polimero fundido através das aberturas na tela e
raspou a maior parte do polimero fundido em excesso da superficie interna da
tela. Apos a agdo de raspagem do bisturi, o rolo de tela continuou a girar até
que as aberturas € o polimero fundido que elas continham fossem for¢ados
para contato com um substrato ndo-tecido entrelagado por fiagdo de poliéster
(SONTARA 8005, 68 g/m? Dupont) contra um rolo de impressdo de ago
(36°C), usando-se uma pressdo de espago entre rolos de 18 N/cm linear. A
transferéncia de parte do polimero fundido das aberturas para o substrato ndo-
tecido®Correu. Uma parte do polimero fundido das aberturas permaneceu nas
aberturas, enquanto o substrato retirou-se do rolo de tela. Como resultado, o
polimero fundido tendeu a alongar e formar cordio entre as aberturas do rolo
de tela e o substrato. Um arame quente foi usado para cortar quaisquer
corddes de polimero fundido formados quando o substrato separou-se do rolo
de tela. O peso base de cada regido de polimero fundido transferido foi de 171

g/m’. O peso base cumulativo das regides de polimero transferido do
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substrato ndo-tecido foi de 27 g/m’. Apés transferéncia do polimero fundido
para o substrato, o substrato foi impelido através de um espago entre rolos, em
uma presso de 438 N/cm linear, formado por um rolo de suporte de borracha
e o rolo de conformacgdo descrito no Exemplo 1. A temperatura do rolo de
conformaé:ﬁo era de aproximadamente 41°C. A altura das hastes produzidas
pelo rolo de conformagdo, medida perpendicular & superficie da regido
polimérica base, era de 190 microns. A altura das hastes produzidas pelo
processo de tela rotativa era significativamente menor do que as alturas das
hastes produzidas pelo processo da invengao.

Exemplo Comparativo C2

Para corriparar mais 0 processo da presente invengdo com o
processo bem conhecido de seritipia rotativa, uma folha continua foi
preparada como no Exemplo Comparativo Cl, usando-se copolim«-
bloco KRATON 1657 SEBS (Shell Chemical) pigmentado com um
concentrado de cor preta baseado em poliolefina (CCC-294,1%, Polymer
Color) em uma temperatura de fusdo de aproximadamente 218°C. A
temperatura do rolo de tela era de aproximadamente 190°C. O peso base de
cada regido de polimero fundido transferido era de 97 g/m® O peso base
cumulativo das regides de polimero transferido do substrato ndo-tecido era de
16 g/m®. Apés transferéncia do polimero fundido para o substrato, o suz-.
foi impelido através de um espago entre rolos, em uma pressdo de 438 N/cm
linear, formado por um rolo de suporte de borracha e o rolo de conformagéo
descrito no Exemplo 11. A temperatura do rolo de conformacdo era de
aproximadamente 41°C. A quantidade de polimero transferido para o
substrato foi insuficiente para permitir a formagio de hastes utilizando-se o
processo de tela rotativa, mesmo em pressdes de espago entre rolos muito
elevadas.

Exemplo Comparativo C3

Para comparar mais o processo da presente invengdo com o
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processo bem conhecido de seritipia rotativa, uma folha continua foi
preparada como no Exemplo Comparativo C1, usando-se polietileno ASPUN
6806 em uma temperatura de fusdo de aproximadamente 207°C. Um fundidor
de grade foi usado para suprir o polimero fundido para a superficie interna do
rolo de tela. O rolo de tela foi formado para terem-se aberturas circulares de
1,8 mm de didmetro, dispostas em uma formagdo escalonada com
espagamento centro-a-centro entre as aberturas de 6,4 mm, resultando em 2,5
depressdes/cm’. A temperatura do rolo de tela era de aproximadamente
190°C. O substrato ndo-tecido descrito no Exemplo 1 foi usado. O peso base
de cada regido de polimero fundido transferido era de 49 g/m*. O peso base
cumulativo das regides de polimero transferido do substrato nfo-tecido era de
5 g/m’. Apés transferéncia do polimero fundido para o substrato, o substrato
foi impelido através de um espago entre rolos, em uma pressio de 438 N/cm
linear, formado por um rolo de suporte de borracha e o rolo de conformnc¥~
descrito no Exemplo 11. A temperatura do rolo de conformagio era ..
aproximadamente 41°C. A quantidade de polimero transferido para o
substrato era insuficiente para permitir a formagio de hastes utilizando-se o
processo de tela rotativa, mesmo em pressdes de espago entre rolos muito
elevadas.
As versdes especificas precedentes sdo ilustrativas da -

da invengdo. Esta invengdo pode ser adequadamente praticada na auséncia de
qualquer elemento ou item n3o especificamente descrito neste documento. As
completas descrigdes de todas as patentes, pedidos de patente e publicagdes
sdo incorporadas dentro deste documento por referéncia, como se
individualmente incorporadas. Varias modificagdes e alteracdes desta
invengdo tornar-se-d3o0 evidentes para aqueles hébeis na arte, sem desvio do
escopo desta invengdo. Deve ser entendido que esta invengdo ndo é para ser

indevidamente limitada as versdes ilustrativas dadas aqui.
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REIVINDICACOES

1. Método para produzir uma folha continua composita,

caracterizado pelo fato de compreender:

prover um rolo de transferéncia compreendendo uma
superficie externa que compreende uma ou mais depressdes formadas nela;

suprir uma composi¢do termoplastica fundida sobre a
superficie externa do rolo de transferéncia;

limpar a composi¢do termoplastica fundida da superficie
externa do rolo de transferéncia, em que uma parte da composi¢do
termoplastica fundida penetra na uma ou mais depressdes, € ainda em que a
parte da composi¢do termoplastica fundida da uma ou mais depressdes
permanece na uma ou mais depressdes apds limpar a composigdo
termoplastica fundida da superficie externa do rolo de transferéncia; e

transferir pelo menos uma parte da composigdo termoplastica
fundida da uma ou mais depressdes para uma primeira superficie principal de
um substrato, contatando-se a primeira superficie do substrato com a
superficie externa do rolo de transferéncia e com a composigéo termoplastica
fundida da uma ou mais depressdes, seguido pela separagdo do substrato do
rolo de transferéncia, em que uma ou mais regides poliméricas discretas,
compreendendo a composigdo termoplastica, sdo localizadas na primeira
superficie principal do substrato, apds separar o substrato do rolo de
transferéncia;

contatar a uma ou mais regides poliméricas discretas do
substrato com uma ferramenta conformadora sob pressdo, em que uma parte
da composi¢do termoplastica em pelo menos uma regido polimérica discreta
da uma ou mais regides poliméricas discretas que contatam a ferramenta
conformadora penetra em uma pluralidade de cavidades da ferramenta
conformadora; e

separar o substrato e a uma ou mais regides poliméricas
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discretas da ferramenta conformadora, em que a pelo menos uma regido
polimérica discreta compreende uma pluralidade de estruturas formadas nela,
apds separar a uma ou mais regides poliméricas discretas da ferramenta
conformadora, a pluralidade de estruturas correspondendo a pluralidade de
cavidades da ferramenta conformadora.

2. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato da transferéncia compreender ainda forgar a primeira superficie principal
do substrato contra a superficie externa do rolo de transferéncia e a
composi¢do termoplastica fundida da uma ou mais depressdes.

3. Método de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizado pelo

fato da primeira superficie principal do substrato compreender uma superficie
porosa, € em que a transferéncia compreende ainda for¢ar uma parte da
primeira superficie principal do substrato para dentro de uma ou mais
depressdes, em que uma parte da composigdo termoplastica da uma ou mais
depressoes infiltra-se na superficie porosa dentro da uma ou mais depressdes.

4. Método de acordo com a reivindicagdo 3, caracterizado pelo

fato da superficie porosa do substrato compreender fibras, e em que a
transferéncia compreende ainda encapsular pelo menos uma parte de pelo
menos algumas das fibras dentro da composigdo termoplastica fundida.

5. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato da primeira superficie principal do substrato compreender fibras, e em
que a transferéncia compreende ainda encapsular pelo menos uma parte de
pelo menos algumas das fibras na composi¢do termoplastica fundida,
for¢ando a primeira superficie principal do substrato contra a superficie
externa do rolo de transferéncia e a composi¢io termopléstica fundida na uma
ou mais depressoes.

6. Método para produzir uma folha continua compdsita,

caracterizado pelo fato de compreender:

prover um rolo de transferéncia compreendendo uma
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superficie externa que compreende uma ou mais depressdes formadas nela;

suprir uma composi¢do termoplastica fundida sobre a
superficie externa do rolo de transferéncia;

limpar a composi¢do termoplastica fundida da superficie
externa do rolo de transferéncia, em que uma parte da composigéo
termoplastica fundida penetra na uma ou mais depressdes, € ainda em que a
parte da composigdo termoplastica fundida na uma ou mais depressGes
permanece na uma ou mais depressdes ap6s limpar a composigdo
termoplastica fundida da superficie externa do rolo de transferéncia, e
substancialmente todas a uma ou mais depressdes serem substancialmente
enchidas com a composi¢do termopléstica fundida apds o esfregamento;

for¢ar uma parte de uma primeira superficie principal de um
substrato para dentro da uma ou mais depressdes, em que a primeira
superficie principal compreende uma superficie porosa compreendendo fibras,
e em que uma parte da composi¢do termoplastica fundida na uma ou mais
depressdes infiltra-se na superficie porosa, e ainda em que a composi¢éo
termoplastica fundida encapsula pelo menos uma parte de pelo menos
algumas das fibras;

separar o substrato do rolo de transferéncia, em que uma ou
mais regides poliméricas discretas, compreendendb a composi¢do
termoplastica, sdo localizadas na primeira superficie principal do substrato,
apos separar o substrato do rolo de transferéncia;

contatar a uma ou mais regides poliméricas discretas no
substrato com uma ferramenta conformadora sob pressdo, em que uma parte
da composic¢do termoplastica de pelo menos uma regido polimérica discreta
da uma ou mais regides poliméricas discretas contatando a ferramenta
conformadora penetra em uma bluralidade de cavidades da ferramenta
conformadora; e

separar o substrato e a uma ou mais regides poliméricas
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discretas da ferramenta conformadora, em que a pelo menos uma regido
polimérica discreta compreende uma pluralidade de estruturas formadas nela,
apOs separar a uma ou mais regides poliméricas discretas da ferramenta
conformadora, a pluralidade de estruturas correspondendo a pluralidade de
cavidades na ferramenta conformadora.

7. Sistema para manufaturar folhas continuas compdsitas,

caracterizado pelo fato de compreender:

um substrato definindo um trajeto de folha continua através do
sistema, o trajeto de folha continua compreendendo uma diregdo & jusante ao
longo da qual o substrato move-se através do sistema;

um aparelho de suprimento de composi¢do termoplastica
fundida;

um rolo de transferéncia localizado ao longo do trajeto de
folha continua, o rolo de transferéncia compreendendo uma superficie externa
e uma ou mais depressdes formadas na superficie externa do rolo de
transferéncia, em que uma parte da superficie externa do rolo de transferéncia
fica em contato com uma primeira superficie principal do substrato, e em que
o rolo de transferéncia é posicionado para receber composicdo termoplastica
fundida do aparelho de suprimento de termoplastico fundido, de modo que a
composi¢do termoplastica fundida penetre na uma ou mais depressoes;

um aparelho de limpar em contato com a superficie externa do
rolo de transferéncia, o aparelho de limpar posicionado para remover
composi¢do termoplastica fundida da superficie externa do rolo de
transferéncia antes da composi¢do termoplastica fundida da superﬁci.e externa
do rolo de transferéncia contatar o substrato;

um espago entre rolos de transferéncia ao longo do trajeto da
folha continua, em que a primeira superficie principal do substrato ¢ forgada
contra a superficie externa do rolo de transferéncia no espago entre rolos de

transferéncia, por meio do que pelo menos uma parte da composi¢do
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termoplastica fundida na uma ou mais depressdes transfere-se para a primeira
superficie principal do substrato, durante a operagdo do sistema, para formar
uma ou mais regides poliméricas discretas na primeira superficie principal do
substrato; e

um espago entre rolos de conformagéo localizado ao longo do
trajeto de folha continua a jusante do espago entre rolos de transferéncia, em
que uma ferramenta conformadora ¢ forgada contra a primeira superficie
principal do substrato e contra a uma ou mais regides poliméricas discretas do
espagco entre rolos de conformagdo, a ferramenta conformadora
compreendendo uma pluralidade de cavidades voltada para a primeira
superficie principal do substrato, a pluralidade de cavidades formando uma
pluralidade de estruturas na uma ou mais regides poliméricas discretas.

8. Sistema de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado pelo

fato do espago entre rolos de transferéncia e do espago entre rolos de
conformagio serem localizados no mesmo rolo de suporte.

9. Sistema de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado pelo

fato do espago entre rolos de transferéncia compreender um rolo de suporte
conformavel, adaptado para forgar uma parte do substrato para dentro da uma
ou mais depressdes no rolo de transferéncia.

10. Sistema de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado

pelo fato do espaco entre rolos de transferéncia compreender um rolo de
suporte de unido, compreendendo projecdes adaptadas para forcar uma parte
do substrato para dentro da uma ou mais depressdes no rolo de transferéncia.

11. Sistema de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado

pelo fato de cada depressdo da uma ou mais depressdes na superficie externa
do rolo de transferéncia definir um volume de depressdo, € em que a uma ou
mais depressdes compreendem pelo menos duas depressdes que definem

diferentes volumes de depressao.

12. Sistema de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado
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pelo fato de pelo menos uma depressdo da uma ou mais depressdes
compreender um formato estendendo-se continuamente em torno de uma
circunferéncia do rolo de transferéncia.

13. Sistema de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado

pelo fato da uma ou mais depressdes compreenderem uma pluralidade de
depressdes compreendendo depressdes tendo pelo menos dois diferentes
formatos.

14. Sistema de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado

pelo fato de compreender ainda uma estagéo de deforméu;ﬁo localizada ao
longo do trajeto de folha continua a jusante do espago entre rolos de
conformacgdo, a estagdo de defdrrna(;ﬁo compreendendo equipamento
adaptado para deformar a pluralidade de estruturas da uma ou mais regides
poliméricas discretas.

15. Sistema de acordo com a reivindicagdo 14, caracterizado

pelo fato da esta¢do de deformagéo compreender um aparelho de cobrir.
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RESUMO
“METODO PARA PRODUZIR UMA FOLHA CONTINUA COMPOSITA,
E, SISTEMA PARA MANUFATURAR FOLHAS CONTINUAS
COMPOSITAS”

Sdo descritos sistemas € métodos para manufaturar folhas
continuas compositas incluindo um substrato (10), com uma ou mais regides
poliméricas discretas (14) localizadas sobre ele. As regides poliméricas
discretas (14) sdo depoéitadas transferindo-se composi¢do termoplastica
fundida das depressdes (34) de um rolo de transferéncia (30) para um
substrato (10). Cada uma das regides poliméricas discretas (14) é ainda
moldada para incluir multiplas estruturas (12) moldadas nela. Essas estruturas
podem incluir, por exemplo, hastes (capeadas ou de outro modo), ganchos

(como parte de um sistema de fixag¢do de gancho e lago, pirdmides etc.
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