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“COMPOSTO DE PELICULA NAO TECIDO COM ELASTICIDADE LATENTE”

Antecedentes da Invengéo

Os compostos elasticos sdo geralmente incorporados em produtos (por exemplo,
fraldas, calgas de treinamento, vestuario, etc.) para melhorar sua capacidade para ajustar
melhor os contornos do corpo. Por exemplo, 0 composto elastico pode ser formado de uma
pelicula elastica e um ou mais revestimentos de tecido néo tecido. Os revestimentos de te-
cido néo tecido podem ser unidos a pelicula elastica ao mesmo tempo em que a pelicula
estd em uma condigdo estendida de forma que o revestimento de tecido ndo tecido pode
concentra entre os locais onde € ligado a pelicula quando for relaxado. O composto elastico
resultante é estendivel & extensdo que o revestimento de tecido nao tecido concentrado en-
tre os locais de ligagdo permitindo a pelicula elastica para alongar. Os exemplos de compos-
tos ligados estendidos sdo descritos, por exemplo, na Patente U.S Nos. 4,720,415 para

Vander Wielen e outros, infelizmente, entretanto, a natureza estendivel dos compostos po-

dem causar problemas durante o processo de fabricagdo dos Ultimos produtos. Por exem-
plo, a requerida forga para desenrolar os compostos rolados pode pelo menos parcialmente
prolongar o composto elastico a mesmo tempo em que o artigo elastico estiver em tenséo.
Este prolongamento parcial do composto estendivel pode faz isto dificil de medida adequa-
damente e posigdo a quantidade desejada do artigo elastico no produto final.

Como tal, uma necessidade existe para materiais que permanece relativamente n&o
elastico antes da incorporagdo em um produto final, porém depois de obter um certo nivel de
elasticidade ap6s ter sido ativado no produto final.

Sumario da Invengéo

De acordo com uma modalidade da presente invengdo, um método de formar um
composto no tecido tendo elasticidade latente € descrito. O método compreende formando
uma pelicula elastica que compreende um elastomero termoplastico e poliolefina semi-
cristalina. A pelicula elastica esta estendida na diregdo da maquina em uma relagdo de ex-
tensdo de cerca de 1,5 a cerca de 7,0, desse modo formando uma pelicula elastica estendi-
da. A pelicula elastica estendida é permitida para relaxar para obter um percentual de rela-
xamento de cerca de 10% ou mais. Umn revestimento de tecido ndo tecido é laminado a peli-
cula elastica relaxada.

De acordo com outra modalidade da presente invengdo, um composto néo tecido
tendo elasticidade latente é descrito. O composto compreende uma pelicula elastica lamina-
da a um revestimento de tecido ndo tecido. A pelicula elastica compreende um elastémero
termoplastico e pelo menos uma poliolefina semi-cristalina. A poliolefina semi-cristalina
constitui de cerca de 5% em peso a cerca de 60% em peso do teor de polimero da pelicula
elastica e o elastdmero termoplastico constitui de cerca de 40% em peso a cerca de 95%

em peso do teor de polimero da pelicula elastica. O composto exibe uma tenséo de percen-
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tual de cerca de 50% ou menos quando submetido a uma carga de 2000 grama-forga por 3
polegadas amplo na direcdo da maquina apés ativagéo por calor.

De acordo com outra modalidade da presente invengdo, um método por formar um
artigo absorvente € descrito. O método compreende fixar um composto néo tecido, tal como
descrito acima, para um ou mais componentes do artigo. O composto nao tecido é aquecido
e permiti retratar, desse modo aumentando o stretchability do composto.

Outras caracteristicas e aspectos da presente invengdo sdo descritos em mais de-
talhe abaixo.

Breve Descrigdo dos Desenhos

Uma descrigdo total e permitida da presente invengéo, incluindo o melhor modo
destes, voltada a alguém versado na técnica, é apresentado mais particularmente no resto
da especificagao, que faz referéncia as figuras anexadas no qual:

Figura 1 ilustrada esquematica um método por formar um composto de acordo com
uma modalidade da presente invengao; e

Figura 2 sdo uma visdo perspectiva de um produto de cuidado pessoal que pode
ser formado de acordo com uma modalidade da presente invencao.

O uso repetido de carater de referéncia na especificagdo presente e desenhos séo
entendidos para representar caracteristicas analogas ou mesmas ou elementos da inven-
cao.

Descrigdo Detalhada de Definigdbes de Modalidades Representativas

Como empregado aqui, o termo "tecido néo tecido” geralmente se refere a um teci-
do tendo uma estrutura de fibras ou linhas individuais que s&o interposi¢des, porém n&o em
uma maneira identificavel como em um tecido tricotado. Os exemplos de tecidos néo tecido
ou tecidos adequados incluem, porém nao sao limitados, tecidos de fuséo por sopro, tecidos
de ndo tecelagem, tecidos cardado, etc. O peso de base do tecido nao tecido podem geral-
mente variar, tal como de cerca de 0,1 gramas por metro quadrado (" gsm") a 120 gsm, em
algumas modalidades de cerca de 0,5 gsm a cerca de 70 gsm, e em algumas modalidades,
de cerca de 1 gsm a cerca de 35 gsm.

Como empregado aqui, o termo “tecido de fusdo por sopro” geralmente se refere a
um tecido néo tecido que é formado por um processo no qual um material termoplastico fun-
dido é extrusado por uma pluralidade de fino, normalmente circular, matriz de vasos capila-
res como fibras fundidas em convergir gas de velocidade elevado (por exemplo, ar) fluxos
que atenuam as fibras de material termoplastico fundido para reduzir seu didmetro, que po-
de ser o didmetro de microfibra. Consequentemente, as fibras de fusédo por sopro sao con-
duzidas pelo fluxo de gas de velocidade elevado e sdo depositadas em uma superficie cole-
tada para formar um tecido de fibras de fus@o por sopro disperso aleatoriamente. Tal um

processo é descrito, por exemplo, na Patente U.S. No. 3,849,241 para Butin, e outros, que
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esta incorporado aqui na sua totalidade através de referéncia para todos os propésitos. Em
geral, fibras de fusdo por sopro podem ser microfibras que sdo substancialmente continuas
ou descontinuas geralmente menores do que 10 microns em didametro, e geralmente pega-
josos quando depositado sobre uma superficie coletada.

Como empregado aqui, o termo "tecido de ndo tecelagem” geralmente se refere a
um tecido contém fibras continuas substancialmente de didmetro menor. As fibras séo for-
madas extrusando-se um material termoplastico fundido de uma pluralidade de fina, nor-
malmente circular, vasos capilares de um spinnerette com o didmetro das fibras extrusada
entdo sendo rapidamente reduzido como por, por exemplo, desenho educativo e/ou outro -
mecanismos de ndo tecelagem bem conhecidos. A produgéo de tecidos de ndo tecelagem é
descrita e ilustrada, por exemplo, na Patente U.S. Nos. 4,340,563 para Appel, e outros.,
3,692,618 para Dorschner, e outros, 3,802,817 para Matsuki, e outros, 3,338,992 para Kin-
nev, 3,341,394 para Kinneyv, 3,502,763 para Hartman, 3,502,538 para Levy, 3,542,615 para

Dobo, e outros., e 5,382,400 para Pike, e outros, que estdo incorporados aqui na sua totali-

dade por referéncia para todos os propésitos. As fibras de nao tecelagem ndo sao geralmen-
te pegajosas quando eles sdo depositados sobre uma superficie coletada. As fibras de néao
tecelagem as vezes podem ter didmetros menores do que cerca de 40 microns, e sdo fre-
quentemente entre cerca de 5 a cerca de 20 microns.

Como empregado aqui, os termos "dire¢gdo da maquina” ou “MD" geralmente se re-
fere a diregdo na qual um material é produzido. O termo "diregdo da maquina transversal” ou
"CD" se refere a diregao perpendicular para a diregdo da maquina. As medidas de dimen-
sbes na diregdo da maquina transversal sdo referidas como "largura" de dimens&o, ao
mesmo tempo em que as medidas de dimensbdes na diregdo da maquina sao referidas como
"comprimento” de dimensoes.

Como empregado aqui, o termo "elastomérico” e "elastico” e se refere a um materi-
al que, em aplicagdo de uma forga de estiramento, € estendivel em pelo menos uma dire¢éo
(tal como a diregdo de CD), e o qual em liberagdo da forga de estiramento, contratos/voltas
a cerca de sua dimenséo original. Por exemplo, um material estendido pode ter um compri-
mento estendido que é pelo menos 50% maior do que seu comprimento de ndo estendido
relaxado, e que recuperara para dentro de pelo menos 50% de seu comprimento estendido
em liberagéo da forga de estiramento. Um exemplo hipotético seria um (1) polegada amostra
de um material que é estendivel a pelo menos 1,50 polegadas (38,1cm) e o qual, em libera-
¢éo da forga de estiramento, recuperara a um comprimento de ndo mais do que 1,25 pole-
gadas (31,7cm). Desejavelmente, os contratos materiais ou recupera pelo menos 50%, e até
mesmo mais desejavelmente, pelo menos 80% do comprimento estendido.

Como empregado aqui as condigdes "extensivel" ou "extensdo" geralmente se refe-

re a um material que estendidos ou estirados na direcdo de uma forga aplicada pelo menos
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de cerca de 50% de seu comprimento relaxado ou largura. Um material extensivel ndo ne-
cessariamente tem propriedades de recuperagdo. Por exemplo, um material de elastomérico
€ um material extensivel tendo propriedades de recuperagdo. Um tecido de fusdo por sopro
pode ser extensivel, porém ndo tem propriedades de recuperagéo, e desse modo, seja um
extensivel, material ndo elastico.

Como empregado aqui, o termo "série" se refere a alongamento retido em uma a-
mostra de material em seguida ao alongamento e recuperagéo, isto €, apdés o material tem
sido estendido e permitido a relaxar durante um teste de ciclo.

Como empregado aqui, o termo "série" é a medida da quantidade do material es-
tendido de seu comprimento original apds ser ciclico (a deformagédo imediata em seguida o
teste de ciclo). A série de percentual € onde a curva de retragdo de um ciclo transversal o
eixo de alongamento. A tensio restante apés a remocdo da tensdo aplicada € medida como
a série de percentual.

Como empregado aqui, o termo "extensdo de percentual” se refere ao grau para
qual uma extensao de materiais em uma determinada dire¢do quando submetido a uma for-
¢a certa. Em particular, extensdo de percentual é determinada medindo-se o aumento em
comprimento do material na dimenséo estendido, dividindo aquele valor pela dimenséo ori-
ginal do material, e entdo multiplicando por 100. Tais medidas sdo determinadas empregan-
do "teste de alongamento de tira”, que é substancialmente de acordo com as especificagdes
de ASTM D5035-95. Especificamente, o teste usa duas pingas, cada tendo duas mandibulas
com cada mandibula tendo um revestimento em contato com a amostra. As pingas manten-
do o material no mesmo plano, normalmente verticalmente, separado por 3 polegadas e
movem taxa separadamente de extensdo. A amostra de tamanho € 3 polegadas por 6 pole-
gadas, com uma aitura de revestimento de mandibula de 1 polegada e largura de 3 polega-
das, e uma taxa constante de extensdo de 300 mm/min. O espécime € segurado em, por
exemplo, um verificador Sintech 2/S com uma caixa Renove MTS mongoose (controle) e
empregando software TESTWORKS 4.07b (Sintech Corp, de Cary, NC). O teste é conduzi-
do sob condigdes ambientes. Os resultados sido geralmente relatados como uma média de
trés espécimes e pode ser realizada com o espécime na diregdo transversal (CD) e/ou a
diregdo da maquina (MD).

Como empregado aqui, o "valor de histerese” de uma amostra pode ser determina-
do alongando-se a primeira amostra ("carga") e entdo permitindo a amostra para retratar
("carga"). O valor de histerese € a perda de energia durante este carregamento ciclico.

Descrigao Detalhada

A referéncia sera feita agora em detalhes a varias modalidades da invengédo, um ou
mais exemplos de qual esta apresentado abaixo. Cada exemplo & fornecido por meio de

explicagdo, ndo limitagdo da invengdo. Na realidade, sera aparente a alguém versado na
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técnica que varias modificagdes e variagbes podem ser feitas na presente invengdo sem
partir do escopo ou espirito da invengdo. Por exemplo, as caracteristicas ilustradas ou des-
critas como parte de uma modalidade, podem ser empregadas em outra modalidade para
produzir ainda outra modalidade. Desse modo, é entendido que a cobertura da presente
invengao tais modificagbes e variagoes.

Em geral, a presente invengdo esta voltada a um composto ndo tecido que exibe
propriedades elasticas latentes. O composto € formado de uma pelicula elastica laminado a
um revestimento de tecido nédo tecido. A elasticidade latente pode ser conferido a pelicula
elastica através da combinagido de um elastdmero termoplastico e um poliolefina capaz de
formar dominios semi-cristalinos entre as cadeias de elastomérico amorfas. Mais especifi-
camente, a pelicula elastica pode ser estendido em um ou mais diregdes para orientar as
cadeias de elastdmero. Sem pretender ser limitado através da teoria, os presentes invento-
res acredita que o estado orientado das cadeias pode ser auxiliado no lugar pelos dominios
semi-cristalinos relativamente duros da poliolefina. A pelicula elastica estendida pode ser
subsequientemente relaxada e hipotecada a um revestimento de tecido ndo tecido para for-
mar o composto. O composto pode ser ativado (por exemplo, aquecido) para reduzir a peli-
cula elastica e fornece com “stretchability latente". Por exemplo, o composto pode ser aque-
cido a ou sobre a temperatura de amolecimento da poliolefina para amolecer os dominios
cristalinos e permitir as cadeias para voltar ao estado nao orientado. Como um resultado da
presente invencgédo, a pelicula elastica pode ser estendido e recuperado de seu estado ndo
orientado.

I. Pelicula Elastica

Qualquer uma variedade de elastomeros termoplastico geralmente pode ser em-
pregado, tal como poliésteres de elastomérico, poliuretanas de elastomérico, poliamidas de
elastomérico, copolimeros de elastomérico, e assim sucessivamente, pode ser empregado
em algumas modalidades da presente inveng¢do. Por exemplo, o elastémero termoplastico
pode ser um copolimero de bloco amorfo substancialmente tendo pelo menos dois blocos de
um polimero de areno de monoalquenila pelo menos um bloco de um polimero de dieno
conjugado saturado. Os blocos de areno de monoalquenila podem incluir estireno e seus
analogos e homologues, tal como estireno de o-metil; estireno de p-metil; estireno de p-terc-
butil; estireno de p-metil de estireno de 1,3 dimetila; etc., bem como outros compostos aro-
maticos de policiclico de monoalquenila, tal como naftalina de vinila; antrilaceno de vinil; e
assim sucessivamente. Os arenos de monoalquenila preferido sdo estireno e estireno de p-
metil. Os blocos de dieno conjugados podem incluir homopolimeros de monémeros de dieno
conjugado, copolimeros de dois ou mais dienos conjugado, e copolimeros de um ou mais
dos dienos com outro mondédmero no qual os blocos sdo conjugados unidades de dieno pre-

dominantemente. Preferivelmente, os dienos conjugado contém de 4 a 8 atomos de carbo-
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no, tal como 1,3 butadieno (butadieno); 2-metil-1,3 butadieno; isopreno; 2,3 dimetila-1,3 bu-
tadieno; 1,3 pentadieno (piperileno); 1,3 hexadieno; e assim sucessivamente.

A quantidade de areno de monoalquenila (por exemplo, poliestireno) blocos podem
variar, porém tipicamente constitui de cerca de 8% em peso a cerca de 55% em peso, em
algumas modalidades de cerca de 10% em peso a cerca de 35% em peso, e em algumas
modalidades, de cerca de 25% em peso a cerca de 35% em peso do copolimero. Os copo-
limeros de bloco adequados podem conter terminagédo dos blocos de areno de monoalqueni-
la tendo um peso molecular numérico médio de cerca de 5.000 a cerca de 35.000 e blocos
meédios de dieno comjugado saturado tendo um peso molecular numérico médio de cerca de
20.000 a cerca de 170.000. O peso molecular numérico médio total do polimero de biloco
pode ser de cerca de 30.000 a de cerca de 250.000.

Os elastdbmeros termoplasticos particularmente adequados estdo disponibilizados
por Kraton Polymers LLC de Houston, Texas sob o nome comercial KRATON®. Os polime-
ros KRATON® incluem copolimeros de bloco de estireno-dieno, tal como estireno-butadieno,
estireno-isopreno, estireno-butadieno-estireno, e estireno-isopreno-estireno. Os polimeros
KRATON® também incluem copolimeros de bloco de estireno-olefina formado por hidroge-
nagao seletiva de copolimero de bloco de estireno-dieno. Os exemplos de tais copolimeros
de bloco de estireno-olefina incluem estireno-(etileno-butileno), estireno-(etileno-propileno),
estireno-(etileno-butilenc)-estireno, estireno-(etileno - propileno)-estireno, estireno-(etileno-
butileno)-estireno-(etileno-butileno), estireno-(etileno-propileno)-estireno-(etileno-propileno),
e estireno-etileno - (etileno-propileno)-estireno. Estes copolimeros de bloco podem ter uma
configuragdo molecular linear, radial ou esteliforme. Os copolimeros de bloco KRATON®
especifico incluem esses vendidos sob as marcas registradas G 1652, G 1657, G 1730,
MDG673, e MD6937. Varios copolimeros de bloco de estirénico adequado sao descritos co-
polimeros na Patente U.S. Nos. 4,663,220, 4,323,534, 4,834,738, 5,093,422 e 5,304,599,
que estdo incorporados aqui na sua totalidade por referéncia para todos os propositos. Qu-
tros copolimeros de bloco disponivel comercialmente incluem os copolimeros elastoméricos
S-EP-S disponivel de Companhia de Kuraray, Ltd. of Okayama, Japao, sob a marca de de-
signacdo SEPTON®. Ainda outros copolimeros adequados incluem os copolimeros elasto-
meéricos S-EU-S e S-B-S disponibilizado por Dexco Polymers of Houston, Texas sob o nome
de designagdo VECTOR®. Também adequado sdo compostos de polimeros de um copoli-
mero de tetrabloco A-B-A-B, tal como descrito na Patente U.S.Nos. 5,332,613 para Taylor, e
outros, que esta incorporado aqui na sua totalidade por referéncia para todos os propodsitos.
Um exemplo de tal um copolimero de tetrabloco € um copolimero de bloco estireno - po-
li(etileno-propileno)-estireno-poli(etileno-propileno) ("S-EP-S-EP").

Outro elastomeros termoplastico exemplar que podem ser empregados incluem ma-

teriais de elastomérico de poliuretana tal como, por exemplo, esse disponibilizado sob a
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marca registrada ESTANE of Noveon e LYCRA de Invista, materiais de elastomérico de po-
liamida tal como, por exemplo, esse disponibilizado sob a marca registrada PEBAX (amida
de poliéter) de Atofina Chemicals Inc., de Filadéifia, Pennsylvania, e materiais de elastomé-
rico de poliéster tal como, por exemplo, esse disponibilizado sob o nome de designag¢do
HYTREL de E.I. DuPont De Nemours & Company.

A poliolefina semi-cristalina da pelicula elastica tem ou é capaz de exibir uma estru-
tura substancialmente regular. Quer dizer, poliolefinas semi-cristalina podem ser amorfos
substancialmente no seu estado sobre formado, porém formar de dominios cristalinos ao
estiramento. O grau de cristalinidade do polimero de olefina pode ser de cerca de 3% a de
cerca de 30%, em algumas modalidades de cerca de 5% a cerca de 25%, e em algumas
modalidades, de cerca de 5% e de cerca de 15%. Igualmente, a poliolefina semi-cristalina
podem ter um calor latente de fusdo (AH;), que € outro indicador do grau de cristalinidade de
cerca de 15 a cerca de 75 Joules por grama ("J/g"), em algumas modalidades de cerca de
20 a cerca de 65 J/g, e em algumas modalidades, de 25 a cerca de 50 J/g. A poliolefina se-
mi-cristalina podem também ter uma temperatura de amolecimento Vicat de cerca de 10°C a
cerca de 100°C, em algumas modalidades de cerca de 20°C a cerca de 80°C, e em algumas
modalidades, de cerca de 30°C a cerca de 60°C. A poliolefina semi-cristalina podem ter uma
temperatura de fusdo de cerca de 20°C a cerca de 120°C, em algumas modalidades de cer-
ca de 35°C a cerca de 90°C, e em algumas modalidades, de cerca de 40°C a cerca de 80°C.
O calor latente de fusdo (AH;) e temperatura de fusdo pode ser determinado empregando
calorimetria de esquadrinha diferencial ("DSC") de acordo com ASTM D-3417 como é bem
conhecido por alguém versado na técnica. A temperatura de amolecimento Vicat pode ser
determinada de acordo com ASTM D-15625.

As poliolefinas semi-cristalina exemplar incluem polietileno, polipropileno, misturas
e copolimeros destes. Em uma modalidade particular, um polietileno € empregado que é um
copolimero de etileno e um a-olefina, tal como um C;-Cy a-olefina ou C3-C4, a-olefina. a-
olefinas adequada pode ser linear ou ramificada (por exemplo, um ou mais C4-C; alquila
ramificada, ou um grupo de arila). Os exemplos especificos incluem 1-buteno; 3-metil-1-
buteno; 3,3-dimetila-1-buteno; 1-penteno; 1-penteno com um ou mais substituintes de meti-
la, etila ou propila; 1-hepteno com um ou mais substituintes de metila, etila ou propila; 1-
hepteno com um ou mais substituintes de metila, etila ou propila; 1-octeno com um ou mais
substituintes de metila, etila ou propila; 1-noneno com um ou mais substituintes de metila,
etila ou propila; etila, metila ou 1-deceno de dimetila-substituida; 1-dodecene; e estireno.
Particularmente desejado comonémeros de a-olefina sdo 1-buteno, 1-hexeno e 1-octeno. O
teor de etileno de tal copolimeros pode ser de cerca de 60% em mole a cerca de 99% em
mole, em algumas modalidades de cerca de 80% em mole a cerca de 98,5% em mole, e em

algumas modalidades, de cerca de 87% em mole a cerca de 97,5% em mole. O teor a-
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olefina pode variar igualmente de cerca de 1% em mole a cerca de 40% em mole, em algu-
mas modalidades de cerca de 1,5% em mole a cerca de 15% em mole, e em algumas mo-
dalidades, de cerca de 2,5% em mole a cerca de 13% em mole.

A densidade do polietileno pode variar dependendo do tipo de polimero empregado,

porém geralmente varia de 0,85 a 0,96 gramas por centimetro cubico ("g/om®"

). O polietileno
"plastdémeros”, por exemplo podem ter uma densidade na faixa de 0,85 a 0,91 g/lem®. Igual-
mente, "polietileno de densidade linear baixo" ("LLDPE") pode ter uma densidade na faixa
de 0,91 a 0,940 g/cm?; "polietileno de densidade baixo” ("LDPE") pode ter uma densidade na
faixa de 0,910 a 0,940 g/cm?®; e "polietileno de densidade elevado” ("HDPE") pode ter densi-
dade na faixa de 0,940 a 0,960 g/cma. As densidades podem ser medidas de acordo com
ASTM 1505.

Os copolimeros de polietileno particularmente adequados s&o esses que sédo "linea-
res" ou "lineares substancialmente". O termo "linear substanciaimente” significa que, além
disso, as ramificagdes por cadeia curta para incorporagdo de comondémero, o polimero de
etileno também contém ramificacdes por cadeia longa na qual a cadeia principal de polime-
ro. “Ramificagdo por cadeia longa" se refere a um comprimento de cadeia de pelo menos 6
carbonos. Cada ramificacédo por cadeia longa pode ter a mesma distribuigdo de comonéme-
ro como a cadeia principal de polimero e ser contanto que a cadeia principal de polimero
para a qual é ligado. Os polimeros lineares substancialmente preferidos sdo substituidos
com 0,01 de ramificagdo de cadeia longa por 1000 carbonos para 1 de ramificagéo de ca-
deia longa por 1000 carbonos, e em algumas modalidades, de 0,05 de ramificagéo de ca-
deia longa por 1000 carbonos para 1 de ramificagdo de cadeia longa por 1000 carbonos. Em
contraste com o termo "linear substancialmente”, o termo meios “lineares" que as ramifica-
¢des por cadeia longas mensuraveis ou demonstraveis falta de polimero. Quer dizer, o poli-
mero € substituido com uma média de menor do que 0,01 de ramificagdo por cadeia longa
por 1000 carbonos.

A densidade de um copolimero de etileno/a-olefina linear € uma fung¢éo tanto como
comprimento e quantidade da a-olefina. Quer dizer, o maior do comprimento da a-olefina e a
maior a quantidade de «-olefina presente, a mais baixa da densidade do copolimero. Embo-
ra polietileno ndo necessariamente requerido, polietileno linear “plastdmeros” s&o particu-
larmente desejaveis no qual o teor de teor de ramificagédo por cadeia curta de c-olefina é tal
que o copolimero de etileno exibe tanto plastico e caracteristicas de elastomeérico — isto é,
um "plastémero”. Porque polimerizagdo com comonémeros de a-olefina diminui cristalinida-
de e densidade, o plastdmero resultante regularmente tem uma densidade menor do que os
polimeros termoplasticos de polietileno (por exemplo, LLDPE), porém aproximagdo e/ou
sobreposicdo de um elastémero. Por exemplo, a densidade do plasttmero de polietileno

pode ser de cerca de 0,91 gramas por centimetro cubico (g/cm®) ou menos, em algumas
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modalidades de cerca de 0,85 a cerca de 0,88 g/cm®, e em algumas modalidades, de cerca
de 0,85 g/cm® a cerca de 0,87 g/cm®. Apesar de ter uma densidade similar a elastdmeros,
plastomeros exibem geralmente um grau mais elevado de cristalinidade, séao relativamente
ndo pegajosos, e podem ser formados em pelotas que sdo fluxos ndo adesivos e relativa-
mente livres.

A distribuigdo do comondémero de a-olefina dentro de um plastdmero de polietileno
¢é tipicamente aleatério e uniforme entre as fragbes de peso molecular diferente formando o
copolimero de etileno. Esta uniformidade de distribuigdo de comondémero dentro do plasté-
mero pode ser expressa como um valor de indice de amplitude de distribuicdo de comoné-
mero ("CDBI") de 60 ou mais, em algumas modalidades 80 ou mais, € em algumas modali-
dades, 90 ou mais. Além disso, o plastémero de polietileno pode ser caracterizado por uma
curva de ponto de fusdo de DSC que exibe a ocorréncia de uma unica ocorréncia de pico de
ponto de fusdo na regido de 50 a 110°C (segunda exaustédo por fus&o).

Os plastdmeros preferido para uso na presente invengdo sdo plastdmeros de copo-
limero com base em etileno disponibilizado sob a marca EXACT™ from ExxonMobil Chemi-
cal Company de Houston, Texas. Outros plastdmeros de polietileno adequados est&o dispo-
nibilizados sob a marca de designagdo ENGAGE™ e AFFINITY™ from Dow Chemical de
Midland, Michigan. Ainda outros polimeros de etileno adequados estdo disponibilizados por
The Dow Chemical Company sob a marca de designagdes DOWLEX™ (LLDPE) e
ATTANE™ (ULDPE). Outros polimeros de etileno adequados sdo descritos na Patente U.S.
Nos. 4,937,299 para Ewen e outros; 5,218,071 para Tsutsui e outros; 5,272,236 para Lai, €

outros; e 5,278,272 para Lai, e outros, que estdo incorporados aqui na sua totalidade por
referéncia para todos os propositos.

Evidente, a presente invengio esta por nenhum meio limitado ao uso de polimeros
de etileno. Por exemplo, polimeros de propileno podem também ser adequados para uso
como um poliolefina semi-cristalina. Em uma modalidade particular, o polimero com base
em propileno semi-cristalino inclui um copolimero de propileno e um a-olefina, tal como um
C,-C,, a-olefina ou C,-C,, a-olefina. Particularmente desejado comondémeros de a-olefina
sdo etileno, 1-buteno, 1-hexeno e 1-octeno. O teor de propileno de tal copolimeros pode ser
de cerca de 60% em mole a cerca de 99,5% em peso, em algumas modalidades de cerca
de 80% em mole a cerca de 99% em mole, e em algumas modalidades, de cerca de 85%
em mole a cerca de 98% em mole. O teor de a-olefina pode variar igualmente de cerca de
0,5% em mole a cerca de 40% em mole, em algumas modalidades de cerca de 1% em mole
a cerca de 20% em mole, e em algumas modalidades, de cerca de 2% em mole a cerca de
15% em mole. A distribuicdo do comondédmero de a-olefina é tipicamente aleatéria e uniforme
entre as fragdes de peso molecular diferente formando o copolimero de propileno. Embora a

densidade do polimero com base em propileno empregado na presente invengédo pode vari-
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ar, é tipicamente de cerca de 0,91 gramas por centimetro cubico (g/cm®) ou menor, em al-
gumas modalidades de cerca de 0,85 a cerca de 0,88 g/cm?®, e em algumas modalidades, de
cerca de 0,85 g/cm?® a cerca de 0,87 g/cm®. A taxa de fluxo de fusdo do polimero com base
em propileno pode também ser selecionada dentro de uma certa faixa para otimizar as pro-
priedades do material elastico resultante. A taxa de fluxo de fusdo é o peso de um polimero
(em gramas) que pode ser forgado através de um orificio de redmetro de extrusdo (0,0825-
polegada de didmetro) quando submetido a uma forga de 2160 gramas em 10 minutos as
230°C. Em geral, a taxa de fluxo de fusdo é bastante elevada para melhorar processabilida-
de de fuséo, porém nao tdo elevado quanto adversamente interferir com propriedades de
ligagdo. Desse modo, em mais modalidades da presente invengéo, o polimero com base em
propileno tem um indice de fluxo de fusédo de cerca de 0,1 a cerca de 10 gramas por 10 mi-
nutos, em algumas modalidades de cerca de 0,2 a cerca de 5 gramas por 10 minutos, e em
algumas modalidades, de cerca de 0,5 a cerca de 4 gramas por 10 minutos, medido de a-
cordo com ASTM Test Method D1238-E.

Os polimeros de propileno adequados estdo disponibilizados comercialmente sob
as marcas de designagdes VISTAMAXX™ from ExxonMobil Chemical Co. de Houston, Te-
xas; FINA™ (por exemplo, 8573) de Atofina Chemicals of Feluy, Bélgica; TAFMER™ dispo-
nibilizado por Mitsui Petrochemical Industries; e VERSIFY™ disponibilizado por Dow Chemi-
cal Co. of Midland, Michigan. Outros exemplos de polimeros de propileno adequados sao
descritos na Patente Nos. 6,500,563 para Datta. E outros: 5,539,056 para Yang, e outros; e

5,696,052 para Resconi, e outros, que estdo incorporados aqui na sua totalidade por refe-

réncia para todos os propésitos.

Qualquer de uma variedade de técnicas conhecidas pode geralmente ser emprega-
do para formar as poliolefinas semi-cristalinas. Por exemplo, polimeros de olefina podem ser
formados empregando um radical livre ou um catalisador de coordenagdo (por exemplo,
Ziegler-Natta). Preferivelmente, o polimero de olefina é formado de um catalisador de coor-
denacao de sitio Unico, tal como um catalisador de metaloceno. Tal um sistema de catalisa-
dor produz copolimeros de etileno no qual o comondémero € distribuido aleatoriamente den-
tro de uma cadeia molecular e distribuido uniformemente através das fragbes de peso mole-
cular diferentes. As poliolefinas catalizadas por Metaloceno sado descritos, por exemplo, na
Patente U.S. Nos. 5,571 ,619 para McAlpin e outros; 5,322,728 para Davis e outros;
5,472,775 para Obiieski e outros; 5,272,236 para Lai e outros; € 6,090,325 para Wheat, e

outros, que estdo incorporados aqui na sua totalidade por referéncia para todos os prop6si-

tos. Os exemplos de catalisadores de metaloceno incluem dicloreto de bis(n-
butilciclopentadienil)titanio, dicloreto de bis(n-butilciclopentadienil)zircénio, cloreto de
bis(ciclopentadienil)escandio, dicloreto de bis(indenil)zircénio, dicloreto de

bis(metilciclopentadienil)titanio, dicloreto de bis(metilciclopentadienil)zircénio, cobaltoceno,
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tricloreto de ciclopentadieniltitanio, ferroceno, dicloreto de hafnoceno, dicloreto de isopropi-
la(ciclopentadienil,-1-flourenil)zircénio, dicloreto de molibdoceno, niqueloceno, dicloreto de
nioboceno, rutenoceno, dicloreto de titanoceno, hidreto de cloreto de zirconoceno, dicloreto
de zirconoceno, e assim sucessivamente. Os polimeros feitos empregando catalisadores de
metaloceno tipicamente ter uma faixa de peso molecular reduzido. Por exemplo, os polime-
ros catalisadores por metaloceno podem ter varios polidispersidade (Mw/M,) abaixo de 4,
distribuicdo de ramicagdo por cadeia curta controlada, e isotaticidade controlado.

O indice de fluxo de fusdo (MI) das poliolefinas semi-cristalinas podem geralmente
variar, porém é tipicamente na faixa de cerca de 0,1 gramas por 10 minutos a cerca de 100
gramas por 10 minutos, em algumas modalidades de cerca de 0,5 gramas por 10 minutos a
cerca de 30 gramas por 10 minutos, e em algumas modalidades, de cerca de 1 a cerca de
10 gramas por 10 minutos, determinado as 190°C. O indice de fluxo de fusdo € o peso do
polimero (em gramas) que pode ser forcado através do orificio de redmetro de extruséo
(0,0825-polegada por didmetro) quando submetido a uma forga de 2,16 quilogramas em 10
minutos as 190°C, e pode ser determinado de acordo com ASTM Test Method D1238-E.

As quantidades relativas do elastdmeros termoplastico e poliolefinas semi-
cristalinas sdo seletivamente controlados de acordo com a presente invengao para obter um
equilibrio entre as propriedades mecénicas e térmicas da pelicula elastica. Por exemplo, a
relagdo da quantidade do elastémero termoplastico para a quantidade do poliolefina semi-
cristalina pode variar de cerca de 0,5 a de cerca de 15, em algumas modalidades de cerca
de 1 a cerca de 10, e em algumas modalidades, de cerca de 1 a cerca de 5. O elastdmero
termoplastico pode constituir de cerca de 40% em peso a cerca de 95% em peso, em algu-
mas modalidades de cerca de 45% em peso a cerca de 90% em peso, e em algumas moda-
lidades, de cerca de 50% em peso a cerca de 75% em peso do teor de polimero da pelicula.
Igualmente, a poliolefina semi-cristalina pode constituir de cerca de 5% em peso a cerca de
60% em peso, em algumas modalidades de cerca de 10% em peso a cerca de 55% em pe-
so, e em algumas modalidades, de cerca de 15% em peso a cerca de 50% em peso do teor
de polimero da pelicula. Deve ser claramente entendido que outros polimeros podem tam-
bém ser empregados na pelicula. Quando utilizado, entretanto, os outros polimeros tipica-
mente constituem de cerca de 10% em peso ou menor, € em algumas modalidades, de cer-
ca de 5% em peso ou menor do teor de polimero da pelicula.

Além disso, os polimeros, a pelicula eldstica da presente invengdo pode também
conter outros componentes como é conhecido na técnica. Em uma modalidade, por exem-
plo, a pelicula elastica contém uma carga. As cargas séo particulados ou outras formas de
material que pode ser adicionado a mistura de extrusdo de polimero de pelicula e que nao
interferira quimicamente com a pelicula extrusada, porém que pode ser dispersado unifor-

memente através da pelicula. As cargas podem servir uma variedade de propositos, incluin-
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do opacidade de pelicula realgada e/ou repirabilidade (isto &, vapor-permeavel e liquido-
impermeavel substancialmente). Por exemplo, peliculas carregadas podem ser feitas respi-
raveis estirando-se, que causas o polimero para dissolver-se da carga e passagens de mi-
croporoso. As peliculas elasticas de microporoso respiravel sdo descritas, por exemplo, na
Patente U.S. Nos. 5,997,981; 6,015,764; e 6,111,163 para McCormack, e outros; 5,932,497
para Morman, e outros: 6,461 ,457 para Alfaiate, e outros, que estdo incorporados aqui na

sua totalidade por referéncia para todos os propésitos.

As cargas podem ter uma forma esférica ou ndo esférica com tamanhos de particu-
la médio na faixa de cerca de 0,1 a cerca de 7 microns. Os exemplos de cargas adequadas
incluem, porém néo sdo limitados a, carbonato de célcio, varios tipos de argila, silica, alumi-
nio, carbonato de bario, carbonato de sédio, carbonato de magnésio, talco, sulfato de bario,
sulfato de magnésio, sulfato de aluminio, didxido de titanio, zedlitas, pos tipo celulose, cau-
lim, mica, carbono, éxido de calcio, 6xido de magnésio, hidréxido de aluminio, pé de polpa,
p6 de madeira, derivados de celuloses, quitina e derivados de quitina. Um revestimento a-
dequado, tal como acido estearico, pode também ser aplicada as particulas de carga se de-
sejar. Quando utilizado, o teor de carga pode variar, tal como de cerca de 25% em peso a
cerca de 75% em peso, em algumas modalidades, de cerca de 30% em peso a cerca de
70% em peso, e em algumas modalidades, de cerca de 40% em peso a cerca de 60% em
peso da pelicula.

Outros aditivos podem também ser incorporados na pelicula, tal como estabilizado-
res de fusdo, estabilizadores de processamento, estabilizadores de calor, estabilizadores
claros, antioxidantes, estabilizadores de envelhecimento de calor, agentes de branqueamen-
to, agentes anti-bloqueio, agentes de ligagéo, aderentes, modificadores de viscosidade, etc.
Por exemplo, embora os polimeros de elastomérico podem possuir uma certa quantidade de
aderéncia, uma resina aderida pode todavia ser empregada em algumas modalidades para
facilitar ligagdo subseqiliente da pelicula a um revestimento de tecido ndo tecido. Uma clas-
se adequada de resinas aderidas inclui resina de hidrocarboneto hidrogenado, tal como
REGALREZ™ resinas de hidrocarboneto disponibilizado por Eastman Chemical. Outras re-
sinas aderidas adequadas podem ser descritas na Patente U.S. Nos. 4,787,699. Quando
empregado, a resina aderida pode estar presente em uma quantidade de cerca de 0,001%
em peso a cerca de 35% em peso, em algumas modalidades, de cerca de 0,005% em peso
a cerca de 30% em peso, e em algumas modalidades, de 0,01% em peso a cerca de 25%
em peso da pelicula elastica.

Os modificadores de viscosidade podem também ser empregados, tal como cera de
polietileno (por exemplo, EPOLENE™ C-10 de Eastman Chemical). Estabilizadores de fosfi-
to (por exemplo, IRGAFOS disponibilizado por Ciba Specialty Chemicals of Terrytown, N.Y.
e DOVERPHOS disponibilizado por Dover Chemical Corp. de Dover, Ohio) sdo estabilizado-
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res de fusdo exemplares. Além disso, estabilizadores de amina impedidos (por exemplo,
CHIMASSORB disponibilizado por Ciba Specialty Chemicals) sdo aquecimento exemplares
e estabilizadores claros. Além disso, fendis impedidos sdo geralmente empregados como
um antioxidante na produgéo de peliculas. Alguns fendis impedidos adequados incluem es-
se disponibilizado por Ciba Specialty Chemicals sob a marca comercial “Irganox®“, tal como
Irganox® 1076, 1010, ou E 201. Além disso, os agentes de ligagdo podem também ser adi-
cionados a pelicula para facilitar a ligagédo da pelicula aos materiais adicionais (por exemplo,
tecido n&o tecido). Quando empregado, aditivos (por exemplo, antioxidante, estabilizador,
etc.) pode cada estar presente em uma quantidade de cerca de 0,001% em peso a cerca de
40% em peso, em algumas modalidades, de cerca de 0,005% em peso a cerca de 35% em
peso, e em algumas modalidades, de 0,01% em peso a cerca de 25% em peso da pelicula.

A pelicula elastica da presente invengdo pode ser mono - ou multicamada. As peli-
culas de multicamada podem ser preparadas por co-extrusdo das camadas, revestimento de
extrusdo, ou por qualquer processo de camada convencional. Tais peliculas de multicamada
regularmente contém pelo menos uma camada base e pelo menos uma camada de pele,
porém pode conter qualquer nimero de camadas desejadas. Por exemplo, a pelicula multi-
camada pode ser formada de uma camada base e um ou mais camada de pele, onde a ca-
mada base é formada de uma mistura de um elastémero termoplastico e poliolefina semi-
cristalina de acordo com a presente invengdo. Em tais modalidades, a camada de pele pode
ser formada de qualquer polimero formado de pelicula. Se desejada, a camada de pele po-
de conter um polimero de fusao inferior, macio ou mistura de polimero que produzir a cama-
da mais adequada como camada de ligagdo de isolamento de calor para ligagdo termica-
mente a pelicula a um revestimento de tecido ndo tecido. Em mais modalidades, a camada
de pele sao formadas de um polimero de olefina tal como descrito acima. Os polimeros for-
mado de pelicula adicionais que pode ser adequadas para uso com a presente invengéo, so
ou em combinagd@o com outros polimeros, incluem acetato de vinila de etileno, acrilato de
etila de etileno, acido acrilico de etileno, acrilato de metila de etileno, acrilato de butila nor-
mal de etileno, nailon, alcool de vinila de etileno, poliestireno, poliuretana, e assim sucessi-
vamente.

As densidades da camada de pele € geralmente selecionada para nao prejudicar
substancialmente as propriedades de elastomérico da pelicula. Para este fim, cada camada
de pele pode compreende separadamente de cerca de 0,5% a de cerca de 15% das densi-
dades totais da pelicula, e em algumas modalidades de cerca de 1% a cerca de 10% das
densidades totais da pelicula. Por exemplo, cada camada de pele pode ter uma espessura
de cerca de 0,1 a cerca de 10 microbmetros, em algumas modalidades de cerca de 0,5 a cer-
ca de 5 micrdmetros, e em algumas modalidades, de cerca de 1 a cerca de 2,5 micrébmetros.

Igualmente, a camada base pode ter uma espessura de cerca de 1 a cerca de 40 micréme-
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tros, em algumas modalidades de cerca de 2 a cerca de 25 micrémetros, e em algumas mo-
dalidades, de cerca de 5 a cerca de 20 micrdmetros.

As propriedades da pelicula resultante podem geralmente variar como desejada.
Por exemplo, antes do estiramento, a pelicula tipicamente tem um peso base de cerca de 40
a cerca de 250 gramas por metro quadrado, e em algumas modalidades, de cerca de 60 a
cerca de 200 gramas por metro quadrado. Sobre o estiramento, a pelicula tipicamente tem
um peso base de cerca de 25 a cerca de 150 gramas por metro quadrado ou menos, e em
algumas modalidades, de cerca de 50 a cerca de 100 gramas por metro quadrado. A pelicu-
la estendida pode também ter uma espessura total de cerca de 1 a cerca de 100 micréome-
tros, em algumas modalidades, de cerca de 10 a cerca de 80 micrémetros, e em algumas
modalidades, de cerca de 20 a cerca de 60 micrometros.

A pelicula elastica dada presente invencgdo exibe boa propriedades de extensao la-
tente para uso em uma variedade ampla de aplicagbes. Uma medida que é indicativa das
propriedades de extenséo latentes da pelicula € o desempenho de diminuigdo de calor, que
€ uma medida de deformagdo recuperavel em ativagdo. Um nivel muito elevado de diminui-
¢ao de calor pode ser obtido na presente invencgao, tal como de cerca de 40% ou mais, em
algumas modalidades de cerca de 50% ou mais, e em algumas modalidades, de cerca de
60% ou mais. Como descrito no "Teste de Métodos” abaixo, diminuicdo de calor é determi-
nada aquecendo-se o material em agua as 71°C (160°F) durante 30 segundos a 1 minuto.
Alternativamente, diminuindo pode ser determinado empregando ASTM D2838-02. Qualquer
método conhecido de ativagdo pode geralmente ser empregado na presente invengéo, inclu-
indo a aplicagdo de calor, radiagdo (por exemplo, microonda), bem como quimica ou trata-
mentos mecanicos. A ativagdo por calor pode ser realizada em temperaturas de cerca de
50°C a cerca de 100°C, em algumas modalidades de cerca de 60°C a cerca de 90°C, e em
algumas modalidades, de cerca de 70°C a cerca de 80°C. Qualquer de uma variedade de
técnicas pode ser empregada para aplicar calor a pelicula, tal como rolos aquecidos, aque-
cimento de formo, e assim sucessivamente.

Il. Revestimento de Tecido Ndo Tecido

Um revestimento de tecido ndo tecido é geralmente empregado na presente inven-
géo para reduzir o coeficiente de fricgdo e realgar o tato como pano da superficie composta.
Os polimeros exemplares para uso em revestimento de tecido néo tecido formado pode in-
cluir, por exemplo, poliolefinas, por exemplo, polietileno, polipropileno, polibutileno, etc.; poli-
tetrafluoroetileno; poliésteres, por exemplo, tereftalato de polietileno e assim sucessivamen-
te; acetato de polivinila; acetato de cloreto de polivinila; butiral de polivinila; resinas acrilicas,
por exemplo, poliacrilato, polimetilacrilato, polimetiimetacrilato, e assim sucessivamente;
poliamidas, por exemplo, fibra sintética; cloreto de polivinila; cloreto de polivinilideno; polies-

tireno; alcool de polivinila; poliuretanas; acido polilatico; copolimeros destes; e assim suces-
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sivamente. Se desejado, polimeros biodegradaveis, tal como esse descrito acima, pode
também ser empregado. Os polimeros de celulésica sintéticos ou naturais pode também ser
empregados, incluindo porém néo limitado a, ésteres de celuldsica; éteres de celulésica;
nitrato de celul6sica; acetato de celulésica; butiratos de acetato de celuldsica; celulose de
etila; celuloses regenerados, tal como viscose, raiom, e assim sucessivamente. Deve ser
notado que o polimero pode também conter outros aditivos, tal como auxiliares de proces-
samento ou composi¢gbes de tratamento para conferir propriedades desejadas as fibras,
quantidades residuais de solventes, pigmentos ou corantes, e assim sucessivamente.

As fibras monocomponente e/ou multicomponente podem ser empregadas para
formar o revestimento tecido ndo tecido. As fibras monocomponente sdo geralmente forma-
das de um polimero ou mistura de polimeros extrusado de um unico extrusado. As fibras
multicomponentes sdo geralmente formadas de dois ou mais polimeros extrusados (por e-
xemplo, fibras de bicomponente) extrusados separados. Os polimeros podem ser dispostos
em zonas distintas posicionada constantemente substancialmente através da corte transver-
sal das fibras. Os componentes podem ser dispostos em qualquer configuragdo desejada,
tal como nucleo de bainha, lado a lado, torta, ilha no mar, trés ilha, olho de touro, ou varias
outras disposi¢cdes conhecidos na técnica. Varios métodos para formar fibras de multicom-
ponente na Patente U.S. Nos. 4,789,592 para Taniguchi e outros e Pat U.S. No. 5,336,552
para Strack e outros, 5,108,820 para Kaneko, e outros. 4,795,668 para Kruege, e outros,
5,382,400 para Pike, e outros. 5,336,552 para Strack, e outros, e 6,200,669 para Marmon, e
outros, estdo incorporados aqui na sua totalidade por referéncia para todos os propdésitos.

As fibras de multicomponente tém varias formas irregulares podem também ser formadas,
tal como descrito na Patente U.S. Nos. 5,277,976 para Hogle, e outros, 5,162,074 para
HiHs, 5,466,410 para HiHs, 5,069,970 para Largman, e outros, e 5,057,368 para Largman, e
outros, estdo incorporados aqui na sua totalidade por referéncia para todos os propésitos.

Embora qualquer combinagdo de polimeros podem ser empregado, os polimeros
das fibras multicomponente sao tipicamente feitos de materiais termoplastico com transigdo
de vidro diferente ou temperaturas de fusdo onde um primeiro componente (por exemplo,
bainha) fusGes em uma temperatura menor do que um segundo componente (por exemplo,
nucleo). Amolecendo ou fusdo do primeiro componente de polimero da fibra de multicompo-
nente permitem as fibras de multicomponente para formar uma estrutura esquelética pega-
josa, que ao resfriar, estabilizar a estrutura fibrosa. Por exemplo, as fibras de multicompo-
nente podem ter de cerca de 20% a de cerca de 80%, e em algumas modalidades, de cerca
de 40% a cerca de 60% em peso do polimero de fusao menor. Além disso, as fibras de mui-
ticomponente podem ter de cerca de 80% a de cerca de 20%, e em algumas modalidades,
de cerca de 60% a cerca de 40%, em peso do polimero de fusdo elevado. Alguns exemplos

de fibras de bicomponente de nucleo de bainha conhecidas disponivel de KoSa Inc. de
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Charlotte, Carolina do Norte sob a marca de designagdes T-255 e T-256, ambos de que u-
sam uma bainha de poliolefina ou T-254, que tem uma bainha de co-poliéster de fusdo infe-
rior. Ainda outras fibras de bicomponente conhecidas que podem ser empregadas incluem
esse disponinilizados por Chisso Corporation of Moriyama, Jap&o ou Fibervisions LLC of
Wilmington, Delaware.

As fibras de qualquer comprimento desejado podem ser empregadas, tal como fi-
bras principais, fibras continuas, etc. Em uma modalidade particular, por exemplo, fibras
principais pode ser empregadas que tem um comprimento de fibra na faixa de cerca de 1 a
cerca de 150 milimetros, em algumas modalidades de cerca de 5 a cerca de 50 milimetros,
em algumas modalidades de cerca de 10 a cerca de 40 milimetros, e em algumas modali-
dades, de cerca de 10 a cerca de 25 milimetros. Embora nao requerido, as técnicas de car-
dagem podem ser empregadas para formar camadas fibrosas com fibras principais como é
bem conhecido na técnica. Por exemplo, as fibras podem ser formadas em um tecido carda-
do colocando-se fardos das fibras em um apanhador que separa as fibras. Logo, as fibras
sdo enviadas através de uma combinagdo ou cardagem que também separa e alinha as
fibras na dire¢cdo da maquina para formar um tecido nao tecido fibroso orientado pela dire-
¢do da maquina. O tecido cardado pode entédo ser ligado empregando técnicas conhecidas
para formar um tecido nao tecido cardado ligado.

Se desejado, o revestimento de tecido ndo tecido empregado para formar o com-
posto ndo tecido pode ter uma estrutura de multi-camada. Os materiais multi-camadas po-
dem incluir, por exemplo, laminados nao tecelagem/fusdo por sopro/nao tecelagem (SMS) e
laminados nao tecelagem/fusdo por sopro (SM). Varios exemplos de laminados SMS ade-

quados sao descritos na Patente U.S. Nos. 4,041,203 para Brock e outros; 5,213,881 para
Timmons, e outros: 5,464,688 para Timmons, € outros: 4,374,888 para Bornslaeger:
5,169,706 para Collier, e outros; e 4,766,029 para Brock e outros, que estdo incorporados

aqui na sua totalidade por referéncia para todos os propésitos. Além disso, laminados SMS
disponiveis comercialmente podem ser obtidos de Kimberly-Clark Corporation sob a marca
de designagdes Spunguard® e Evolution®.

Outro exemplo de uma estrutura de multi-camada é um tecido de ndo tecelagem
produzido em uma maquina de banco de giro multipla na qual uma fibra de depdsitos banca-
rios de giro sobre uma camada de fibras depositada de um banco de giro prévio. Tal um
tecido ndo tecido de ndo tecelagem individual pode também ser pensada de como uma es-
trutura de multi-camada. Nesta situagéo, as varias camadas de fibras depositadas no tecido
ndo tecido podem ser o mesmo, ou eles podem ser diferentes em peso de base e/ou em
termos da composigio, tipo, tamanho, nivel de fixador, e/ou formar das fibras produzidas.
Como outro exemplo, um Unico tecido ndo tecido pode ser fornecido como dois ou mais ca-

mada produzida individualmente de um tecido de ndo tecelagem, um tecido cardado, etc.,
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tem sido ligado junto para formar o tecido ndo tecido. Estas camadas produzidas individual-
mente podem diferir em termos de método de produgéo, peso base, composigdo, e fibras
como descrito acima.

Um revestimento tecido ndo tecido pode também conter um componente fibroso a-
dicional tal que € considerado um composto. Por exemplo, um tecido ndo tecido pode ser
embaragado com outro componente fibroso empregando qualquer de uma variedade de
técnicas de embarago conhecido na técnica (por exemplo, hidraulico, ar, mecéanico, etc.).
Em uma modalidade, o tecido néo tecido € embaragado integralmente com fibras celulésica
empregando embarago hidraulico. Um processo embaragado hidraulico tipico utiliza fluxos
de jato de pressdo elevado de agua para fibras embaragada para formar uma estrutura fi-
brosa consolidada embaragada altamente, por exemplo, um tecido ndo tecido. Os tecidos
ndo tecido embaragado hidraulicamente de comprimento principal e fibras continuas, por
exemplo, na Patente U.S. Nos. 3,494,821 para Evans e 4,144,370 para Boulton, que esta
incorporado aqui na sua totalidade por referéncia para todos os propdsitos. Os tecidos néo
tecido compostos embaragados hidraulicamente de um tecido ndo tecido de fibra continua e

uma camada de polpa, por exemplo, na Patente U.S. Nos. 5,284,703 para Everhart, e outros

e 6,315,864 para Anderson, e outros, que estdo incorporados aqui na sua totalidade por

referéncia para todos os propédsitos. O componente fibroso do composto pode conter qual-
quer quantidade desejada do substrato resultante. O componente fibroso pode conter maior
do que de cerca de 50% em peso do composto, e em algumas modalidades, de cerca de
60% a cerca de 90% em peso do composto. Igualmente, o tecido ndo tecido pode conter
menos do que de cerca de 50% em peso do composto, e em algumas modalidades, de cer-
ca de 10% a cerca de 40% em peso do composto.

Embora nao requerido, o revestimento tecido ndo tecido pode ser estirado em um
ou mais dire¢des apds laminagdo para a pelicula da presente invengdo. As técnicas de esti-
ramento sdo descritas na Patente U.S. Nos. 5,336,545, 5,226,992, 4,981 ,747 e 4,965,122
para Morman, bem como Pedido de Patente U.S. No. 2004/0121687 para Morman. € outros.

Alternativamente, o tecido ndo tecido pode manter inextensivel relativamente em pelo me-
nos uma diregdo apds laminagéo para a pelicula. Em tais modalidades, o tecido n&o tecido
pode ser opcionalmente estirado em um ou mais diregdes subseqiente para laminagéo para
a pelicula.

O peso de base do revestimento de tecido n&o tecido pode geralmente variar, tal
como de cerca de 5 gramas por metro quadrado ("gsm") para 120 gsm, em algumas modali-
dades de cerca de 8 gsm a cerca de 70 gsm, e em algumas modalidades, de cerca de 10
gsm a cerca de 35 gsm. Quando revestimentos de tecido ndo tecido multiplos, tais materiais
podem ter os mesmos ou diferentes pesos de base.

Ill. Técnica de laminagao
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Para obter a elasticidade latente desejada do composto, a pelicula elastica é inici-
almente estendida em um ou mais diregdes para orientar as cadeias do elastémero termo-
plastico. Consequentemente, o material estendido é relaxado a um certo grau e ligado a um
revestimento de tecido ndo tecido. Porque a pelicula elastica estd em uma laminagéo duran-
te o estado relaxado, o revestimento de tecido ndo tecido n&o junto a uma extensao signifi-
cante. Desse modo, apesar do revestimento que o composto contém um polimero de elas-
tomérico, suas propriedades elasticas estdo inicialmente limitadas pela presenca do reves-
timento de tecido nao tecido relativamente nao elastico. Em ativagdo por calor, porém, os
dominios semi-cristalinos da poliolefina podem amolecer e libertar as cadeias da configura-
¢ao orientada. Isto causa a pelicula elastica para diminuigdo adicional e desse modo “junta”
o revestimento de tecido ndo tecido. Desta maneira, para o composto de ativagdo por calor
é fornecido como elasticidade latente.

A este respeito, varias modalidades do método de laminagao agora serdo descritos
em maior detalhe. Claro que, deveria ser entendido que a descrigdo fornecida abaixo € me-
ramente exemplar, e aqueles outros métodos sdo contemplados pela presente invengéo.
Referindo-se a Figura 1, por exemplo, uma modalidade de um método para formar uma
composto de uma pelicula elastica e um revestimento de tecido nado tecido é mostrado. Co-
mo mostrado, as matérias-primas (por exemplo, elastdmero termoplastico e poliolefina semi-
cristalina) pode estar misturado a seco junto (isto €, sem um solvente) e adicionado a um
saltador (ndo mostrado) de um aparelho de extrusdo 40. As matérias-primas podem alterna-
tivamente ser misturadas com um solvente. No saltador, os materiais sdo misturados disper-
sivamente na fusdo e composto empregando qualquer técnica conhecida, tal como batelada
e/ou técnicas de composto continuos que empregar, por exemplo, um misturador de Ban-
bury, misturador continuo de Farrel, extrusor de parafuso Unico, extrusor de duas hélices,
etc.

Qualquer técnica conhecida pode ser empregada para formar uma pelicula do ma-
terial composto, incluindo soprando, fundi¢gdo, extrusdo de matriz de plano, etc. Em uma
modalidade particular, a pelicula pode ser formado por um processo soprado em qual um
gas (por exemplo, ar) € empregado para ampliar uma bolha da mistura de polimero extrusa-
da através de uma matriz anular. A bolha € entdo colapso e coletado em forma de pelicula
de plano. Os processos para produgdo de peliculas de sopro séo descritos, por exemplo, na
Patente U.S. Nos. 3,354,506 para Ralev; 3,650,649 para Schippers; e 3,801,429 para Sc-
hrenk e outros, bem como Pedido de Patente U.S. Nos. 2005/0245162 para McCormack, e
outros, e 2003/0068951 para Boqgs, € outros, que esta incorporado aqui na sua totalidade

por referéncia para todos os prop6ésitos. Por exemplo, na modalidade particular da Figura 1,
o material composto (ndo mostrado) é fornecido ao aparelho de extrusdo 40 e entao sopra-

do em laminador de estreitamento 42 para formar uma pelicula elastica 10 precursor de ca-
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mada Unica. Se uma pelicula de multicamada a ser produzida, as camadas multiplas sé&o co-
extrusada através do laminador de estreitamento 42. Tipicamente, os rolos 42 sdo mantidos
em temperatura suficiente para solidificar e extinguir a pelicula elastica 10 como é formado,
tal como de cerca de 20 a 60°C.

Como notado acima, o carater latente da pelicula da presente invengédo pode ser in-
troduzido estirando-se a pelicula. Embora ndo requerido, a pelicula pode ser estirada em
linha sem ter a remogédo da pelicula para processo separado. Por exemplo, a pelicula pode
ser extraida imediatamente pelos rolos giratérios em velocidades diferentes de rotagdo de
forma que a folha é estirada para a relagdo extraida desejada na diregéo longitudinal (dire-
¢do da maquina). Além disso, o a pelicula estirada uniaxialmente pode também ser orienta-
do na dire¢do da maquina transversal para formar uma pelicula "estirada biaxialmente”. Por
exemplo, a pelicula pode ser grampeada a suas bordas laterais através de clipes de cadeia
e conduzido em um forno de extensdo. No forno de extensdo, a pelicula pode ser extraida
na diregdo da maquina transversal pela relagdo extraida desejada através de clipes de ca-
deia divergiu no funcionamento avanc¢ado.

Referindo-se novamente a Figura 1, um método para formar uma pelicula estirada
uniaxialmente € mostrada. Na modalidade ilustrada, a pelicula é estendida e fina na diregéo
da maquina passando-se através de uma primeira série de rolos 46 avangando em uma ve-
locidade € mais lento que uma segunda série de rolos 46. Ao mesmo tempo em que quatro
rolos s&o ilustrados na Figura 1, deve ser entendido que o nimero de rolos pode ser mais
elevado ou menor, dependendo do nivel de extensdo que € desejada e os graus de estira-
mento entre cada rolo. A pelicula pode ser estirada em operagdes de estiramento discretas
Unicas ou multiplas. Alternativamente, a pelicula elastica pode também ser estirada empre-
gando uma unidade de orientagdo de pelicula convencional ou dire¢ao da maquina oriente
("MDQ"), tal como comercialmente disponibilizado por Marshall e Williams, Co. of Providén-
cia, Rhode Island.

Varios pardmetros da operagdo de estiramento podem ser seletivamente controla-
dos, incluindo a relagdo avangada, temperatura de estiramento, e assim sucessivamente,
para obter a elasticidade latente desejada. Em algumas modalidades, por exemplo, a pelicu-
la é estendida na direcdo da maquina em uma relagéo de extensdo de cerca de 1,5 a cerca
de 7,0, em algumas modalidades de cerca de 1,8 a cerca de 5,0, e em algumas modalida-
des, de cerca de 2,0 a cerca de 4,5. A relagdo de extensdo pode ser determinada dividindo-
se o comprimento da pelicula estendida através do seu comprimento antes de estirar. A re-
lagdo de extensdo pode também ser aproximadamente o mesmo como a relagdo extraida,
que pode ser determinada dividindo-se a velocidade linear da pelicula ao estirar (por exem-
plo, velocidade do faminador de estreitamento) pela velocidade linear a qual a pelicula &

formada (por exemplo, velocidade de rolos de moldagem ou sopro de laminador de estrei-
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tamento). Na modalidade ilustrada, por exemplo, a relagédo de extensdo & determinada divi-
dindo-se a velocidade linear da segunda série de rolos 46 pela velocidade linear do lamina-
dor de estreitamento 42.

O perfil de temperatura de orientag@o é também selecionado para libera a redugéo
de propriedade mecanica desejada, tal como tenséo reduzida e percentual reduzido. Mais
especificamente, a temperatura de orientagdo € menos do que a temperatura de fusédo da
poliolefina semi-cristalina. Por exemplo, a pelicula pode ser estirada a uma temperaturé de
cerca de 15°C a cerca de 50°C, em algumas modalidades de cerca de 25°C a cerca de
40°C, e em algumas modalidades, de cerca de 30°C a cerca de 40°C. Preferivelmente, a
pelicula é “resfriamento extraido”, isto &, estirado sem a aplicagéo de calor externo (por e-
xemplo, rolos aquecidos), para melhorar elasticidade latente.

Um revestimento de tecido ndo tecido é também empregado para laminar a pelicula
elastica 10 estendida. Por exemplo, um revestimento de tecido ndo tecido 30 pode simples-
mente ser desenrolado de um rolo de fornecimento 22 como mostrado na Figura 1. Alterna-
tivamente, o revestimento de tecido ndo tecido pode ser formado em linha, tal como dispen-
sando-se filamentos de polimero de um par de spinnerettes sobre uma montagem transpor-
tador. Na Figura 1, o revestimento 30 é composto para formar inter-filamento de ligagdo em-
pregando um par de laminador de estreitamento 56. A compactagéo seguinte, o revestimen-
to de tecido nao tecido 30 esta voltada a um laminador de estreitamento entre rolos 58 para
laminar a pelicula elastica 10. Um segundo revestimento de tecido ndo tecido 30a pode
também ser empregado que origina de um rolo de fornecimento 62 e passando através do
laminador de estreitamento 56a.

Como indicado acima, o carater latente da pelicula elastica da presente invengao
pode ser realgada permitindo-se para relaxar antes da laminagdo para um revestimento de
tecido ndo tecido. Em algumas modalidades, por exemplo, a pelicula elastica é permitido
para relaxar de cerca de 10% ou mais, em algumas modalidades de cerca de 15% a cerca
de 60%, e em algumas modalidades, de cerca de 20% a cerca de 50% na diregdo da ma-
quina. O "percentual de relaxamento” acima mencionado pode ser determinado subtraindo-
se o comprimento relaxado da pelicula pelo comprimento estendida da pelicula, dividindo
esta diferenca pelo comprimento estendido; e entdo multiplicando o quociente por 100. Se
desejado, os comprimentos estendido e relaxado da camada pode ser determinado da velo-
cidade de rolos empregado durante estiramento e laminagdo. Na modalidade ilustrada, por
exemplo, o percentual de relaxamento é determinado subtraindo-se a velocidade linear do
laminador de estreitamento 58 da velocidade linear dos rolos 46, dividindo esta diferenga
pela velocidade linear dos rolos 46, e entdo multiplicando o quociente por 100.

Varias técnicas podem ser utilizadas para liga a pelicula elastica 10 aos revestimen-

tos 30 e 30a, incluindo ligagdo de adesivo; ligagdo térmica; ligagdo ultra-sdnico; ligagdo de
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microonda; cobertura de extrusdo; e assim sucessivamente. Um uma modalidade particular,
um ou ambos dos rolos 58 aplica uma presséo a pelicula 10 e revestimentos 30 e 30a para
ligag&o térmica os materiais juntos. Os rolos 58 podem ser lisos e/ou contendo uma plurali-
dade de elementos de ligagdo elevada. Os adesivos podem também ser empregados, tal
como Rextac 2730 e 2723 disponivel de Huntsman Polymers of Houston, Texas, bem como
adesivos disponivel de Bostik Findley, Inc, de Wauwatosa, Wisconsin. O tipo e peso de base
do adesivo empregado sera determinado nos atributos elasticos desejados nos compostos
finais e uso de extremidade. Por exemplo, o peso de base do adesivo pode ser de cerca de
1,0 a cerca de 3,0 gsm. O adesivo pode ser aplicado ao revestimento de tecido n3o tecido
e/ou a pelicula elastica ap6s laminagdo empregando qualquer técnica conhecida, tal como
ranhura ou sistemas adesivos spray por fus&o.

O composto restante 32 é dobrado e armazenado em um rolo de absorgédo 60. Op-
cionalmente, o composto 32 pode ser permitido para retrair ligeiramente apds enrolamento
no rolo de absorgéo 60. Isto pode ser obtido empregando-se uma velocidade linear mais
lenta para o rolo 60. Mais preferiveimente, entretanto, o composto 32 é mantidos sob ten-
séo, tal como empregando-se a mesma velocidade linear para o rolo 60 como a velocidade
de um ou mais do laminador de estreitamento 58.

Ao mesmo tempo em que ndo mostrado na Figura 1, varios procedimento potencial
adicional e/ou etapas final conhecido na técnica, tal corte, tratamento, impressao graficas,
etc., pode ser realizado sem partir do espirito e escopo da invengdo. Por exemplo, o com-
posto pode opcionalmente ser estirado mecanicamente na maquina transversal e/ou dire-
¢Oes da maquina para realgar extensibilidade. Em uma modalidade, o composto pode ser
trajetoria através de dois ou mais rolos que tém ranhuras nas dire¢gdes de CD e/ou MD. Tal
disposicdo de rolo de satélite/lbigorna sdo descritos no Pedido de Patente Nos.
2004/0110442 para Rhim, e outros, e 2006/0151914 para Gerndt, e outros, que esta incor-

porado aqui na sua totalidade por referéncia para todos os propésitos. Por exemplo, o lami-

nado pode ser tragado por dois ou mais rolos que tém ranhura das diregées de CD e/ou MD.
Os rolos de ranhura podem ser construidos de ago ou outro material duro (tal como uma
borracha dura). Se desejado, calor pode ser aplicado por qualquer método adequado co-
nhecido na técnica, tal como ar aquecido, aquecedores infravermelhos, laminador de estrei-
tamento aquecido, ou embalagem parcial do laminado ao redor um ou mais rolos aquecidos
ou vasilha de vapor, etc. O calor pode também ser aplicado aos rolos de ranhura eles. Deve
também ser entendido que outra disposigédo de rolo de ranhura sdo igualmente adequadas,
tal como dois adjacente imediatamente posicionado ao rolo de ranhura um ao outro. Além
disso, rolos de ranhura, outras técnicas pode também ser empregadas para estirar mecani-
camente o composto em uma ou mais diregdes. Por exemplo, o composto pode ser passada

através de uma estrutura de extensdo que estende o composto. Tais estruturas de extensio
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sdo bem conhecidas na técnica e descritas, por exemplo, no Pedido da Patente U.S. No.

2004/0121687 para Morman, e outros. O composto pode também ser estirado. As técnicas

de estiramento técnicas adequadas sdo descritas na Patente U.S. Nos. 5,336,545,
5,226,992, 4,981,747 e 4,965,122 para Morman, bem como Pedido da Patente U.S. No.

2004/0121687 para Morman, e outros, que esta incorporado aqui na sua totalidade por refe-

réncia para todos os propédsitos.

Em geral, os compostos podem ser formados de acordo com a presente invengéo
que s&o relativamente nao elasticos antes de ativagéo por calor. Um parametro que € indica-
tivo da estabilidade dimensional do composto antes de ativagéo por calor é a tenséao de per-
centual que é submetido em uma carga de 2000 grama-forca por 3 polegadas (largura de
amostra) de acordo com a "extensdo para interrupgao” teste, que é descrito em mais detalhe
abaixo. Mais especificamente, o composto tipicamente tem uma tensdo de percentual de
cerca de 50% ou menor na diregdo da maquina, em algumas modalidades de cerca de 40%
ou menor na diregdo da maquina, e em algumas modalidades, de cerca de 25% ou menor
na diregdo da maquina antes de ativagdo por calor. Apds redugdo de calor, o composto tipi-
camente tem uma tensdo de percentual de cerca de 50% ou mais na dire¢gdo da maquina,
em algumas modalidades de cerca de 75% ou mais na diregdo da maquina, e em algumas
modalidades, de cerca de 100% a cerca de 200% na diregdo da maquina. Além disso, a
reducao potencial do composto pode ser de cerca de 40% ou mais, em algumas modalida-
des de cerca de 50% ou mais, e em algumas modalidades, de cerca de 60% ou mais.

Como um resultado da presente invengédo, o composto pode ser processada mais
facilmente em um produto final porque € menos elastico antes de ativagéo, e desse modo
mais estaveis dimensionalmente. Isto permite o composto a ser mais facilmente processado,
por exemplo, impresso, enrolado ou desenrolado, convertido em um produto final, etc. Em
uma modalidade, por exemplo, um composto elastico latente pode ser incorporado em um
artigo absorvente. Durante o processo de conversdo, o composto elastico latente pode ser
ativado pela aplicagao através do calor, tal como durante o processo curando para um ade-
sivo empregado para ligacao através de varios componentes do produto. Porque o compos-
to elastico latente tem uma maior estabilidade dimensional antes da ativagdo que materiais
altamente elasticos, eficiéncias de processo real¢gado podem ser realizadas. Por exemplo, a
necessidade composta ndo seja mantida em uma condi¢cdo mecanicamente estirada durante
ligado a outros componentes do produto. Isto permite para maior liberdade do local e manei-
ra na qual o adesivo € aplicado.

O composto elastico latente da presente invengdo pode ser empregado em uma va-
riedade ampla de aplicagées. Como notado acima, por exemplo, a pelicula elastica pode ser
empregada em um artigo absorvente. Um "artigo absorvente" geralmente se refere a qual-

quer artigo capaz de absorgdo de agua ou outros fluidos. Os exemplos de alguns artigos
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absorventes incluem, porém nédo sao limitados a, artigos absorventes de cuidado pessoal,
tal como fraldas, calgas de treinamento, calgas de baixa absorgéo, artigos de incontinéncia,
produtos de higiene femininos (por exemplo, guardanapos sanitarios), roupa de natagio,
lenco de bebé, e assim sucessivamente; artigos absorventes médicos, tal como artigos de
vestuario, materiais de fenestragdo, almofadas, almofadas de leito, bandagens, cortinas ab-
sorventes, e lengo médico; pano de servigo de comida; artigos de vestuario; e assim suces-
sivamente. Os materiais e processos adequados para formar tais artigos absorventes séo
bem conhecidos por aquele versado na técnica. Tipicamente, artigos absorventes incluem
uma camada substancialmente impermeavel a liquido (por exemplo, cobertura exterior),
uma camada permedével a liquido (por exemplo, revestimento lateral, camada de onda, etc.),
e um nucleo absorvente. Em uma modalidade particular, a pelicula elastica da presente in-
vencao pode ser empregada cintura eldstica fornecida, bainha/junta de vedacédo de perna,
orelha estendivel, painel lateral ou aplicagbes de cobertura exteriores estendiveis.

Vérias modalidades de um artigo absorvente que pode ser formado de acordo com
a presente invengdo agora sera descrito em mais detalhe. Referindo-se a Figura 2, por e-
xemplo, uma modalidade de uma fralda 250 disponivel € mostrada que geralmente define
uma segao de cintura dianteira 255, uma sec¢ao de cintura traseira 260, e uma secgéao inter-
mediaria 265 que interconecta as se¢des de cintura dianteiras e traseiras. As seg¢des de cin-
tura dianteiras e traseiras 255 e 260 incluem as porg¢des gerais da fralda que sido construi-
das para estender substancialmente sobre a frente do usuario e regides abdominais traseira,
respectivamente, durante uso. A secgido intermediaria 265 da fralda inclui a por¢ao geral da
fralda que é construida para estender através da regido de gancho de calga do usuario entre
as pernas. Desse modo, a segao intermediaria 265 € uma area onde ondas liquidas repetida
tipicamente ocorrem na fralda.

A fralda 250 inclui, sem limitagdo, uma cobertura exterior, ou folha traseira 270, um
revestimento lateral permeavel a liquido, ou topo de folha, 275 posicionado em relagdo de
revestimento com a folha traseira 270, e um corpo de nucleo absorvente, ou estrutura de
retengdo liquida, 280, tal como uma almofada absorvente, que é localizada entre a folha
traseira 270 e o topo de folha 275. A folha traseira 270 define um comprimento, ou diregcédo
286 longitudinal, € uma largura, ou diregdo 285 lateral que, na modalidade ilustrada, coinci-
dem com o comprimento e largura da fralda 250. A estrutura liquida de retencédo 280 geral-
mente tem um comprimento e largura que sdo menores do que o comprimento e largura da
folha traseira 270, respectivamente. Desse modo, por¢gdes marginais da fralda 250, tal como
sec¢bdes marginais da folha traseira 270 podem estender passando das extremidades termi-
nais da estrutura de retengao liquida 280. Nas modalidades ilustradas, por exemplo, que a
folha traseira 270 estende exteriormente além das extremidades marginais terminais da es-

trutura de retencgéo liquida 280 para formar margens laterais e margens de fim da fralda 250.
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O topo de folha 275 geralmente é de extens&o igual com a folha traseira 270 porém pode
opcionalmente cobrir uma area que € maior ou menor do que a area da folha traseira 270,
como desejado.

Para fornecer melhor ajuste e para manter vazamento reduzido de exsudatos de
corpo da fralda 250, as margens laterais da fralda e margens finais podem ser esticadas
com membros elasticos adequados, como explicagdo adicional abaixo. Por exemplo, como
ilustrado representavelmente na Figura 2, a fralda 250 pode incluir perna elasticas 290 cons-
truidas a tensédo de operavelmente as margens laterais da fralda 250 para fornecer tiras na
perna de esticada que pode ajustar de perto ao redor das pernas do usuario para reduzir
vazamento e fornece melhor conforto e aparecimento. As cinturas elasticas 295 sdo empre-
gadas para esticar as margens finais da fralda 250 para fornecer cés esticado. As cinturas
elasticas 295 sao configuradas para fornecer um elastico, confortavelmente intimo ao redor
da cintura do usuario. Os materiais elasticos latentemente da presente invengdo sdo ade-
quados para uso como a perna elastica 290 e cintura eldsticas 295. Exemplar de tais mate-
riais s&o folhas laminadas que ou compreende ou sdo aderidas a folha traseira, tais que sdo
forgas constritivas elasticas sao conferidas na folha traseira 270.

Como € conhecido, firmando meios, tal como gancho e prendedores de volta, po-
dem ser empregados para segurar a fralda 250 em um usuario. Alternativamente, outros
meios de fixagdo, tal como botdes, alfinetes, pressio, prendedores de fita adesivos, coesi-
vos, tecido- e prendedores de volta, ou outros, pode ser empregado. Na modalidade ilustra-
da, a fralda 250 inclui um par de painéis 300 laterais (ou orelhas) para qual os prendedores
302, indicados como a porgdo de gancho de um gancho e prendedor de volta, séo ligados.
Geralmente, os painéis laterais 300 sdo ligados as extremidades laterais da fralda em uma
das sec¢bes de cintura 255, 260 e estende lateralmente externo destes. Os painéis laterais
300 podem ser esticados ou de outra maneira tornando elastomérico pelo uso de uma mate-
riais elasticos latentemente da presente invencdo. Os exemplos de artigos absorventes que
incluem painéis laterais esticada e abas de prendedor configuradas seletivamente sdo des-
critas no Pedido de Patente de PCT WO 95/16425 para Roessler; Patente U.S. 5,399,219
para Roessler e outros; Patente U.S. 5,540,796 a Frituras; e Patente U.S. 5,595,618 para

Frituras, cada dos quais estdo incorporados aqui em sua totalidade por referéncia para to-

dos os propositos.

A fralda 250 pode também incluir uma camada de controle 305, localizado entre o
topo de folha 275 e a estrutura de retengéo liquida 280, para aceitar rapidamente exsudatos
fluidos e distribuir os exsudatos fluidos da estrutura de retengéo liquida 280 dentro da fralda
250. A fralda 250 pode também incluir uma camada de ventilacdo (n&o ilustrada), também
chama uma camada mais espacial, ou espacial, localizada entre a estrutura de retengéo

liquida 280 e a folha traseira 270 para separar a folha traseira 270 da estrutura de retengao
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liquida 280 para reduzir a umidade do artigo de vestuario a superficie exterior de uma cober-
tura exterior respiravel, ou folha traseira, 270. Os exemplos de camada de controle de onda
adequadas 305 sado descritos 305 na Patente U.S. 5,486,166 para Bispo e Patente U.S.
5,490,846 para Ellis.

Como ilustrado representavelmente na Figura 2, a fralda 250 disponivel pode tam-
bém incluir um par de bordas de refreamento 310 que sédo configurados para fornecer uma
barreira ao fluxo lateral de exsudatos de corpo. As bordas de refreamento 310 podem ser
localizadas ao longo das extremidades laterais da fralda oposta lateralmente do adjacente
de fralda as extremidades laterais da estrutura de retengédo liquida 280. Cada borda de re-
tengdo 310 tipicamente define uma extremidade de nédo ligagdo que € configurada para
manter uma configuragao verticalmente, perpendicular em pelo menos a se¢io intermediaria
265 da fralda 250 formar um selo contra o corpo do usuario. A retengédo de refreamento 310
pode estender longitudinalmente ao longo do comprimento inteiro da estrutura de retengéo
liquida 280 ou pode somente estender parcialmente ao longo do comprimento da estrutura
de retencgéo liquida. Quando as retengdes de refreamento 310 sdo mais curtos em compri-
mento que a estrutura de retengao liquida 280, a retencdo de refreamento 310 pode ser se-
letivamente posicionada em qualquer lugar ao longo das exiremidades laterais da fralda 250
na secgédo intermediario 265. Tais retengdes de refreamento 310 sdo geralmente conhecidas
por alguém versado na técnica. Por exemplo, construgdes e disposi¢bes adequadas para
retengao de refreamento 310 sdo descritos na Patente 4,704,116 para Enloe.

A fralda 250 pode ser de varias formas adequadas. Por exemplo, a fralda pode ter
uma forma retangular global, T-forma ou uma forma de vidro-hora aproximadamente. Na
modalidade mostrada, a fralda 250 tem geralmente |-forma. Outros componentes adequados
que podem ser incorporada em artigos absorventes da presente invengdo podem incluir cin-
tura agita e outros que sdo geralmente conhecidos por alguém versado na técnica. Os e-
xemplos de configuragdes de fralda adequados para uso em conexdao com materiais elasti-
cos latentemente da presente invengdo que pode incluir outros componentes adequados

para uso em fraldas sdo descritos na Patente U.S. Nos. 4,798,603 para Meyer e outros;

5,176,668 para Bernardin; 5,176,672 para Bruemmer e outros; 5,192,606 para Proxmire e

outros; e 5,509,915 para Hanson e outros, que estdo incorporados aqui na sua totalidade

por referéncia para todos os propositos.

As varias regides e/ou componentes da fralda 201 pode ser montado junto empre-
gando qualquer mecanismo de ligagdo conhecida, tal como adesivo, ultra-sénicos, ligagéo
térmicas, etc. Os adesivos adequados podem incluir, por exemplo, adesivos de fusdo aque-
cido, adesivos de pressio sensiveis, e assim sucessivamente. Quando utilizado, o adesivo
pode ser aplicado como uma camada uniforme, uma camada padronizada, um padréo borri-

fado, ou quaisquer de linhas separadas, redemoinhos ou pontos. Na modalidade ilustrada,




10

15

20

25

30

35

26

por exemplo, o topo de folha 275 e folha traseira 270 pode ser montada a um ao outro e
para a estrutura de retencao liquida 280 com linhas de adesivo, tal como uma fuséo aqueci-
da, adesivo de press&o sensivel. Similarmente, outros componentes de fralda, tal como os
membros elasticos 290 e 295, membros fixado 302, e onda de camada 305 pode ser mon-
tada no artigo empregando-se os mecanismos de ligagéo identificada acima.

Embora varias configuragdes de uma fralda tem sido descritas acima, deve ser en-
tendido que outra fralda e configuragdes de artigo absorventes sdo também incluido dentro
do escopo da presente invengdo. Além disso, a presente invengdo estd por nenhum meios
limitado a fraldas. Na realidade, varios exemplos de artigos absorventes sédo descritos na
Patente U.S. Nos. 5,649,916 para DiPalma, e outros; 6,110,158 para Kielpikowski;

6,663,611 para Blanev, e outros, que estdo incorporados aqui na sua totalidade por referén-

cia para todos os propésitos. Além disso, outros exemplos de produtos de cuidado pessoais
que podem incorporar tais materiais sdo calgas de treinamento (tal como em materiais de
painel de lado) e produtos de cuidado femininos. Com objetivo de ilustragdo somente, calgas
de treinamento adequado para uso com a presente invengdo e varios materiais € métodos
por construir as calgas de treinamento sdo descritos na Patente U.S. Nos. 6,761,711 para

Fletcher e outros; 4,940,464 para Van Gompel e outros; 5,766,389 para Brandon e outros; e

Patente U.S. 6,645,190 para Qlson e outros, que estdo incorporados aqui na sua totalidade
por referéncia para todos os propdésitos.

A presente invengao pode ser entendida melhor com referéncia aos exemplos se-
guintes.

Teste Métodos

% Diminuigdo de Calor

Para medir retragéo ativada de calor, marcas espagadas de 100 milimetros a parte
séo colocados no material a0 mesmo tempo em que ainda sob tensdo no rolo. O material é
entdo libertado de tensao no rolo e um comprimento de material contendo a marcas € corta-
do do rolo. Imediatamente apés libertar o material e cortar, a distancia entre as marcas esta
novamente medida para determinar o comprimento inicial (Apés Comprimento de Retragdo
Aguecido ou "BHRL"). O material é entdo submergido em agua (160°F) durante pelo menos
30 segundos, porém nao mais que 1 minuto. Consequentemente, a distdncia entre as mar-
cas esta novamente medida (Apés Comprimento de Retragdo Aquecido ou "AHRL"). O dimi-
nuicdo de percentual é indicativo da elasticidade latente do material e é calculado pela e-
quacgao seguinte:

% diminui¢cdo = 100 * (BHRL - AHRL)BHRL

As trés medidas sdo calculadas para cada amostra a ser testada. As medidas s&o
levadas a condi¢gdes ambientes.

Ciclo de Teste
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Os materiais foram testados empregando um procedimento de prova ciclico para
determinar perda de carga e série de percentual. Em particular, 2-ciclo testando foi utilizado
a 100% de alongamento definido. Para este teste, o tamanho de amostra foi 3 polegadas
(7,6 centimetros) na diregdo da maquina transversal por 6 polegadas na dire¢do da maqui-
na. O tamanho de Aperto foi 3 polegadas (7,6 centimetros) em largura. A separagdo de a-
perto foi 4 polegadas. As amostras foram carregadas tal que a diregdo da maquina da amos-
tra foi na diregdo vertical. Uma pré-carga de cerca de 20 a 30 gramas foi fixo. O teste extrai-
do da amostra a 100% alongamento a uma velocidade de 20 polegadas (50,8 centimetros)
por minuto, e entdo imediatamente (sem pausa) retomou ao zero a uma velocidade de 20
polegadas (50,8 centimetros) por minuto. Os resultados dos dados de teste sdo todos dos
primeiro e segundos ciclos. O teste foi terminado em um Sintech Corp. taxa constante de
teste de extensdo 2/S com um Renew MTS mongoose box (controle) empregando
TESTWORKS 4,07b software (Sintech Corp, de Cary, NC). Os testes foram conduzidos sob
condigbes ambientes.

Extens&o para interrupgao

Os materiais foram testados para determinar a capacidade do material para sofrer
alongamento em aplicagdo de uma tensdo. Mais especificamente, a tensdo de percentual do
material a uma carga de 2000 grama-for¢ga era determinada subtraindo-se a dimenséo es-
tendida maxima do material de sua dimenséo ndo estrusada, dividindo aquela diferenga pela
dimensao ndo extrusada, € multiplicando por 100. Tais medidas sdo determinadas empre-
gando "teste de alongamento de tira”, que esta substancialmente de acordo com as especi-
ficagdbes de ASTM D5035-95. O teste usa duas pingas, cada tendo duas mandibulas com
cada mandibula tendo um revestimento em contato com a amostra. As pingas seguram o
material no mesmo plano e move a uma taxa especificada de extensdo. Um tamanho de
amostra de 3 polegadas (7,6 centimetros) na dire¢gdo da maquina transversal através de 7
polegadas (17,8 centimetros) na diregdo da maquina foi selecionado. O tamanho de aperto
foi 3 polegadas (7,6 centimetros) em largura, € apertos da malha foram utilizados de forma
que material ndo deslizaria ao mesmo tem em que testado. A separagao de aperto foi 100
milimetros. As amostras foram carregadas de forma que a diregao da maquina da amostra
foi na diregao vertical. Um pré-carga de aproximadamente de 20 a 30 grama-forga foi fixo. O
teste extraido da amostra até 2000 grama-forga de tensao foi produzido, e entédo o teste pa-
rado. A velocidade de teste foi 500 milimetros por minuto de extensdo ou tensdo. O teste
relatou o alongamento ou tensdo em percentual de comego quando 2000 grama-forga de
tensao foi produzida (por 3 polegadas em largura do material). O teste foi terminado em um
Sintech Corp. taxa constante de teste de extensdo 2/S com um Renew mongoose de MTS
box (controlador) empregando TESTWORKS 4,07b software (Sintech Corp, de Cary, NC).
Os testes foram conduzidos sob condigdes ambientes. Os resultados s&o geralmente rela-
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tados como uma média de trés espécimes e podem ser realizados com o espécime na dire-
¢ao transversal (CD) e/ou a diregdo da maquina (MD).

EXEMPLO 1

Uma pelicula foi formada tendo uma estrutura "nticleo de pele” multi-camada. O nu-
cleo compreende 94% em peso da pelicula e a camada de pele compreende 6% em peso
da pelicula. O nucleo foi formado de 75% por cento de KRATON® MD6694 (Kraton Poly-
mers, LLC de Houston Texas) e 25% de EXACT® 5361 (ExxonMobil Chemical Co.). A ca-
mada de pele foi formada de 50% VISTAMAXX™ 1100 (ExxonMobil Chemical Co.) e um
composto carregado (Standridge Color Corp.), que contem mistura de carbonato de calcio
com polipropileno e copolimeros de polipropileno aleatoriamente. Como € conhecido na téc-
nica, a camada de pele foi empregada para facilitar a ligagdo porém foi acreditado a ter pe-
queno ou nenhum efeito no eléastico ou propriedades de diminuigdo de calor do composto.
Os polimeros foram compostos pesando-se porgdes apropriadas de pelotas de cada polime-
ro, combinando em um recipiente, e os misturando junto agitados.

Apds composto, a amostra foi extrusada empregando uma linha de pelicula de pa-
rafuso triplo de pequena escala com uma 1,75-polegada extrusado (Killion) e dois 16-
milimetro extrusado (Collin GmbH). A linha de pelicula de sopro também empregada um
anel de ar (Collin GmbH), 3-polegada matriz (Collin GmbH), e desmoronando torre (Killion).
Cada extrusado tem trés zonas de temperatura e uma matriz com uma temperatura contro-
lada. A camada de ntcleo foi extrusada da 1,75-polegada, e a camada de pele foi extrusada
de um do segundo 16-mm extrusado. O perfil de temperatura para o extrusado de nucleo foi
organizado de forma em uma temperatura de fuséo de cerca de 375°F foi obtido. O perfil de
temperatura para o extrusado de pele foi organizado de forma que uma temperatura de fu-
s&o de cerca de 190°F foi obtido.

Ap6s extinguindo do anel de ar e desmoronar a bolha (estiramento desmoronando
foi corrido a 22 pés por minuto para Amostra No. 1), a pelicula foi estendida na diregéo da
maquina entre duas série de estiramento dirigido. O primeiro estiramento conduzido a 22
pés por minuto e o segundo estiramento conduzido a 67 pés por minuto (relagéo de exten-
sdo de cerca de 3,0). A pelicula foi entdo relaxado 30% e alimentado através de um rotativo
ligado corre a 47 pés por minuto. O rotativo ligado tem um padrdo de ligagéo de diamante
quadrado com uma area de ligagdo de 8%-14% e uma densidade de alfinete de 52 alfinetes
por polegada quadrada. A bigorna e rolos padronizados foram empregados as 150°F e uma
pressdo de 117 libras por polegada linear. A pelicula foi ligada a um revestimento de poli-
propileno ndo tecelagem tendo um peso de base de cerca de 13,6 gramas por metro qua-
drado. O laminado resultante foi dobrado para manter a extensdo a chave de relégio.

EXEMPLO 2

Uma pelicula foi formada tendo uma estrutura "nucleo de pele” multi-camada. O nu-
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cleo compreende 94% em peso da pelicula e a camada de pele compreende 6% em peso%
da pelicula. O nucleo foi formado de 75% por cento de KRATON® MD6673 (Kraton Poly-
mers, LLC de Houston Texas) e 25% de EXACT™ 5361 (ExxonMobil Chemical Co.). A ca-
mada de pele foi formada de 50% VISTAMAXX™ 1100 (ExxonMobil Chemical Co.) € um
composto de carga (Standridge Color Corp.), que contem mistura de carbonato de calcio
com polipropileno e copolimeros aleatério polipropileno. Como é conhecido na técnica, a
camada de pele foi empregada para facilitar ligagéo porém foi acreditado que tem pequeno
ou nenhum efeito no elastico ou propriedades de diminuigdo de calor do composto. Os poli-
meros foram compostos pesando-se porgdes apropriadas de pelotas de cada polimero,
combinando em um recipiente, e misturando junto agitagio.

Apos composto, a amostra foi extrusada empregando uma linha de pelicula de so-
pro de parafuso triplo de pequena escala com uma 1,75-polegada extrusado (Killion) e dois
16-milimetro extrusado (Collin GmbH). A linha de pelicula de sopro também empregada um
anel de ar (Collin GmbH), 3-polegada matriz (Collin GmbH), e desmoronando torre (Killion).
Cada extrusado tem trés zonas de temperatura e uma matriz com uma temperatura contro-
lada. A camada de ntcleo foi extrusada da 1,75-polegada, e a camada de pele foi extrusada
de um do segundo 16-mm extrusado. O perfil de temperatura para o extrusado de nucleo foi
organizado de forma em uma temperatura de fusdo de cerca de 375°F foi obtido. O perfil de
temperatura para o extrusado de pele foi organizado de forma que uma temperatura de fu-
sdo de cerca de 190°F foi obtido.

Apods extinguindo do anel de ar e desmoronar a bolha (estiramento desmoronando
foi corrido a 23 pés por minuto para Amostra No. 1), a pelicula foi estendida na diregdo da
maquina entre duas série de estiramento dirigido. O primeiro estiramento conduzido a 23
pés por minuto e o segundo estiramento conduzido a 68 pés por minuto (relagdo de exten-
sdo de cerca de 3,0). A pelicula foi entdo relaxado 30% e alimentado através de um rotativo
ligado corre a 47 pés por minuto. O rotativo ligado tem um padrao de ligagdo de diamante
quadrado com uma area de ligagédo de 8%-14% e uma densidade de alfinete de 52 alfinetes
por polegada quadrada. A bigorna e rolos padronizados foram empregados as 150°F e uma
pressdo de 117 libras por polegada linear. A pelicula foi ligada a um revestimento de poli-
propileno nao tecelagem tendo um peso de base de cerca de 13,6 gramas por metro qua-
drado. O laminado resultante foi dobrado para manter a extens&o a chave de relégio.

EXEMPLO 3

Os materiais dos Exemplos 1 e 2 foram ativado aquecido em agua quente as 160°F
durante 30 segundos, e também" ciclo" testado e "extensdo interrupgdo” testado. Os resul-
tados sdo apresentados abaixo na Tabela 1-3.

Tabela 1: Condigdes de Processo

Amos- | Veloci- | Veloci- | Veloci- Rela- Velocida- | Rela- Veloci- Veloci-
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tra dade dade dade No | gdo de | de No 2 | xamen- | dade de | dade
extru- extru- 1 lami- | estira- | laminador | to % ligagao
sada sada nador mento | (ft/min) (ftYmin)

de nu- | de pele | (ft/min)
cleo (RPM)

(RPM)
37 27 23 3 68 30 47 47
2 37 27 23 3 67 30 47 47

Tabela 2: Resultado de Ciclo e Diminuigéo

Amos- | BHR | AHR | % Ciclo 1
tra L L dimi
(mm) | (mm) | nui-
¢do
Car- | Car- | Car- | Hyst | Car- | Car- | Car- | Sé-
ga ga ga % ga ga ga rie
até até até até até até %
50% | 100% | 50% 50% | 100% | 50%
84 53 37 1331 | 2078 | 818 | 34,2 | 1083 | 2014 | 818 13,4
2 83 52 37 1307 | 1835 | 801 | 34,6 | 1058 | 1813 | 797 13,2

Tabela 3: Estendido para Resultado de Interrupgao

Amostra % estendido para interrompe | % estendido para interrompe
(antes de diminuir o calor) (ap6s diminuir o calor)
39 97

2 39 109

Como indicado, cada uma das combinagdes de mistura fornece procedimento de
elastico bom apds ativagédo por calor como exibido pela histerese e fixo como obtido através
de teste de ciclo. Adicionalmente, ambas as amostras exibem procedimento de laténcia bom
através dos resultados de BHRL e AHRL. Além disso, os resultados de extenséo para inter-
rupgao para ambas as amostras mostradas que os materiais foram relativamente néo elasti-
cos antes de ativagao por calor, porém elastico apds ativagéo por calor.

Ao mesmo tempo em que a invencao foi descrita em detalhes com respeito as mo-
dalidades especificas, serd apreciado por alguém versado na técnica, ao atingir uma com-

preensdo do anteceder, pode conceber facilmente de alteragbes para, variagbes de, e equi-
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valentes para estas modalidades. Adequadamente, o escopo da presente invengdo deve ser

avaliada demais como as reivindicagdoes anexadas e qualquer equivalentes.
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REIVINDICACOES
1. Método para formar um composto de néo tecido tendo elasticidade latente, o mé-
todo sendo CARACTERIZADO pelo fato de que compreende:

formar uma pelicula elastica, a pelicula compreende um elastémero termoplastico e

poliolefina semi-cristalino;

estirada a pelicula elastica na diregdo da maquina em uma relagédo de extenséo de
cerca de 1,5 a cerca de 7,0, desse modo formando uma pelicula elastica estendida;

permitir a pelicula elastica estendida para relaxar para obter um percentual de rela-
xamento de cerca de 10% ou mais; e

laminando um revestimento de tecido ndo tecido a pelicula elastica relaxado.

2. Método, de acordo com a reivindicagao 1, CARACTERIZADO pelo fato de que a
pelicula elastica é estendida a uma relagdo de extensao de cerca de 2,0 a cerca de 4,5.

3. Método, de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2, CARACTERIZADO pelo fato de
que a porcentagem de relaxamento é de cerca de 20% a de cerca de 50%.

4. Método, de acordo com de quaisquer das reivindicagbes precedentes,
CARACTERIZADO pelo fato de que a pelicula elastica € também estendida na diregéo da
maquina transversal.

5. Meétodo, de acordo com quaisquer das reivindicagbes precedentes,
CARACTERIZADO pelo fato de que compreende adicionalmente enrolamento o composto
sobre um rolo, onde o composto € inibido substanciaimente de retratar na diregdo da maqui-
na durante o enrolamento sobre o rolo.

6. Método, de acordo com quaisquer das reivindicagbes precedentes,
CARACTERIZADO pelo fato de que o elastdmero termoplastico € selecionado do grupo
consistindo em estireno-butadieno, estireno-isopreno, estireno-butadieno-estireno, estireno-
isopreno-estireno, estireno-(etileno-butileno), estireno-(etileno-propileno), estireno-(etileno-
butileno)-estireno, estireno-(etileno-propileno)-estireno, estireno-(etileno-butileno)-estireno-
(etileno-butileno), estireno-(etileno-propileno)-estireno-(etileno-propileno), e estireno-etileno-
(etileno-propileno)-estireno, e combinagbes destes.

7. Meétodo, de acordo com quaisquer das reivindicagdes precedentes,
CARACTERIZADO pelo fato de que a poliolefina semi-cristalina tem uma densidade de cer-
ca de 0,91 gramas por centimetro cubico ou menor.

8. Meétodo, de acordo com quaisquer das reivindicagdes precedentes,
CARACTERIZADO pelo fato de que a poliolefina semi-cristalina € um copolimero de etile-
no/a-olefina, copolimero de propileno/a-olefina, ou uma combinagao destes.

9. Método, de acordo com quaisquer das reivindicagdes precedentes,
CARACTERIZADO pelo fato de que a poliolefina semi-cristalina é catalisado de sitio Unico.

10. Método, de acordo com quaisquer das reivindicagdes precedentes,
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CARACTERIZADO pelo fato de que elastdmeros termoplastico constituir de cerca de 40%
em peso a cerca de 95% em peso do teor de polimero da pelicula elastica e poliolefinas se-
mi-cristalina constitui de cerca de 5% em peso a cerca de 60% em peso do teor de polimero
da pelicula elastica.

11. Método, de acordo com quaisquer das reivindicagbes precedentes,
CARACTERIZADO pelo fato de que elastébmeros termoplastico constitui de cerca de 45%
em peso a cerca de 90% em peso do teor de polimero da pelicula elastica e poliolefinas se-
mi-cristalina constitui de cerca de 10% em peso a cerca de 55% em peso do teor de polime-
ro da pelicula elastica.

12. Método, de acordo com quaisquer das reivindicagbes precedentes,
CARACTERIZADO pelo fato de que o revestimento de tecido ndo tecido contém um tecido
de n&do tecelagem, tecido de fusado por sopro, ou uma combinagédo destes.

13. Método, de acordo com quaisquer das reivindicagdes precedentes,
CARACTERIZADO pelo fato de que adicionalmente compreende laminando um segundo
revestimento de tecido nao tecido a pelicula elastica relaxada.

14. Composto de néo tecido formado de acordo com Método, de quaisquer das rei-
vindicagbes precedentes, CARACTERIZADO pelo fato de que os compostos exibem uma
tensdo de percentual de cerca de 50% ou menor, e preferivelmente de cerca de 40% ou
menor quando submetido a uma carga de 2000 gramas-forga por 3 polegadas amplo na
diregao da maquina antes de ativagao por calor.

15. Composto ndo tecido, de acordo com a reivindicagdo 14, CARACTERIZADO
pelo fato de que os compostos exibem uma diminuigdo de calor de cerca de 40% ou mais, e
preferivelmente de cerca de 50% ou mais apds estar aquecido em agua as 160°F durante 30
segundos a 1 minuto.

16. Artigo absorvente, CARACTERIZADO pelo fato de que compreende composto
ndo tecido da reivindicagéo 14.

17. Artigo absorvente, de acordo com a reivindicagdo 16, CARACTERIZADO pelo
fato de que adicionalmente compreende um cés formado do composto néo tecido.

18. Método para formar um artigo absorvente, o método CARACTERIZADO pelo
fato de que compreendei:

firmar um composto nédo tecido da reivindicagdo 14 a um ou mais componentes;

aquecer o composto ndo tecido composto; e

permitir o composto ndo tecido retratar, aumentando o stretchability do composto.

19. Método, de acordo com a reivindicagdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de que
um adesivo € empregado para firmar o composto.

20. Método, de acordo com a reivindicagdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de que

o composto é aquecido a uma temperatura de cerca de 50°C a cerca de 100°C, e preferi-




velmente a uma temperatura de cerca de 70°C a cerca de 80°C.
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RESUMO

“COMPOSTO DE PELICULA NAO TECIDO COM ELASTICIDADE LATENTE”"

Um composto ndo tecido que exibe propriedades elasticas latentes &€ fornecido. O
composto é formado de um laminado de pelicula elastica a um revestimento de tecido néao
tecido. A elasticidade latente pode ser conferido a pelicula elastica através da combinagao
de um elastdémero termoplastico e um poliolefina capaz de formar dominios semi-cristalinos
entre as cadeias de elastomérico amorfas. Mais especificamente, a pelicula elastica pode
ser estirado em um ou mais direcdes para orientar as cadeias de elastdmero. Sem pretender
ser limitado através de teoria, os inventores presentes acredita-se que o estado orientado
das cadeias pode ser mantido em lugar pelos dominios semi-cristalinos relativamente duro
da poliolefina. A pelicula elastica estendida pode subseqilientemente se relaxado e ligado a
um revestimento de tecido néo tecido para formar o composto. O composto pode ser ativado
(por exemplo, aquecido) para reduzir a pelicula elastica e fornecer stretchability “latente”.
Por exemplo, o composto pode ser aquecida a ou sobre a temperatura de amolecimento da
poliolefina para amolecer os dominios cristalinos e permitir as cadeias para voltar ao estado
nao orientado. Como um resultado da presente invengao, a pelicula elastica pode ser esten-

dida e recuperada de seu estado ndo orientado.
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