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Relatdrio Descritivo da Patente de Invengdo para "PELI-
CULA COM ABERTURA TRIDIMENSIONAL".

Campo da Invencao

[001] A presente invencgao refere-se, de maneira geral, a materi-
ais de pelicula com abertura tridimensional, utilizaveis como compo-
nentes de produtos para cuidado pessoal, tais como papel higiénico,
fraldas, produtos para incontinéncia, tampdes, roupdes cirdrgicos, cu-
rativos, sub-enchimentos, panos de limpeza, e similares. Mais particu-
larmente, a presente invengac se refere a peliculas poliméricas dota-
das de aberturas tridimensionais com propriedades otimizadas para
lidar com o fluido e de méascara quando usadas como uma camada
componente em um artigo absorvente descartavel.

Antecedentes da Invencao

[002] O uso de peliculas dotadas de aberturas em produtos de
cuidado pessoal € bem conhecido na técnica. Estas peliculas podem
ser usadas como camadas de face em contato com o corpo, como
camadas de manipulagdo de fluido ou como outros componentes de
produtos de cuidado pessocal. Quando tais peliculas sao usadas em
artigos sanitarios de protecdo feminina como a camada de face em
contato com o corpo, sabe-se que, de maneira geral, quanto maior a
area aberta da pelicula, mais eficazmente a pelicula ira transferir o
fluido menstrual para as camadas subjacentes {por exemplo, camada
de transferéncia, nucleo absorvente) do artigo. Infelizmente, descobriu-
se também que quanto maior a area aberta da pelicula, menos eficaz
& a pelicula para mascarar manchas do fluido menstrual absorvido
uma vez gue o fluido menstrual tenha sido transferido para as cama-
das subjacentes do artigo. Ou seja, quanto maior a area aberta da pe-
licula, mais visivel sera a mancha de fluido menstrual apds ele ser ab-
sorvido pelo artigo.

[003] E o objetivo da presente invencao proporcionar uma pelicu-
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la dotada de aberturas tendo propriedades otimizadas de manipulacio
de fluido quando usada em artigos absorventes descartaveis tais co-
mo, por exemplo, produtos sanitarios de protecao feminina. Mais parti-
cularmente, & um objetivo da presente invengio proporcionar uma peli-
cula dotada de aberturas que transfira fluido, de modo eficaz, para uma
estrutura absorvente subjacente enquanto, ac mesmo tempo, exibe
caracteristicas otimizadas para mascarar manchas.

Sumario da Invencao

[004] Em vista do que foi dito, um primeiro aspecto da invengdo
proporciona uma pelicula dotada de aberturas tridimensionais incluin-
do uma primeira superficie plana em um primeiro planc imaginario;
uma segunda superficie plana em um segundo planc imaginario; uma
pluralidade de aberturas se estendendo peloc menos a partir da dita
primeira superficie plana até a segunda superficie plana; pelo menos
um elemento abarcando cada uma da dita pluralidade de aberturas,
em que o elemento que abarca cada uma das ditas aberturas tem uma
superficie de topo localizada em um terceiro plano imaginario, sendo
que o terceiro plano imaginario esta localizado abaixo do primeiro pla-
no imaginario.

[005] Um segundo aspecto da invengao proporciona uma pelicula
dotada de aberturas tridimensionais, incluindo uma primeira superficie
substancialmente plana localizada em um primeiro planc imaginario;
uma segunda superficie substancialmente plana localizada em um se-
gundo plano imaginario; uma pluralidade de porgbes de estruturas in-
terconectadas, sendo que cada uma das porgdes de estrutura tem pe-
10 menos primeira e segunda paredes internas dispostas em relagao
oposta espagada uma da outra; uma pluralidade de elementos trans-
versais, sendo que cada um dos ditos elementos transversais se es-
tende a partir de uma das paredes internas de uma das porgdes de

estrutura até a segunda parede interna oposta de uma das por¢oes de
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estrutura, sendo que cada um dos elementos transversais tem uma
superficie de topo localizada em um planc imaginario localizado abaixo
do primeiro plano imaginario; € uma pluralidade de aberturas se es-
tendendo a partir pelo menos da primeira superficie plana até a se-
gunda superficie plana, sendo que cada uma das aberturas € limitada
por pelo menos uma das porgoes de estrutura e pelo menos um dos
ditos elementos transversais.

[008] Um terceiro aspecto da invengao proporciona uma pelicula
dotada de aberturas tridimensionais incluindo uma primeira superficie
plana em um primeiro plano imaginario; uma segunda superficie plana
em um segundo plano imaginario; uma primeira pluralidade de abertu-
ras;, pelo menos um elemento abarcando cada abertura da primeira
pluralidade de aberturas para, deste modo, definir uma pluralidade de
aberturas menores, sendo que cada abertura da pluralidade de abertu-
ras menores em comunicagao com uma respectiva abertura da primei-
ra pluralidade de aberturas, em gue o elemento que abarca cada uma
das ditas aberturas tem uma superficie de topo localizada abaixo do
primeiro plano imaginario.

Breve Descricio das Figuras

[007] A Figura 1a € uma vista esquematica de uma pelicula tridi-
mensional de acordo com uma modalidade da presente invengao;
[008] A Figura 1b & uma vista em corte tomada ao longo da linha
B, conforme indicado na Figura 1g;

[009] A Figura 1c & uma microfotografia ampliada da pelicula tri-
dimensional mostrada esquematicamente na Figura 1a, mostrando
uma superficie de topo da mesma;

[0010] A Figura 1d € uma microfotografia ampliada da pelicula tri-
dimensional mostrada esquematicamente na Figura 1b, mostrando
uma superficie inferior da mesma;

[0011] A Figura 2 é uma ilustracao esquematica de um tipo de e-
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lemento de suporte topografico tridimensional util para fazer uma peli-
cula da presente invengao;

[0012] A Figura 3 é uma ilustragao esquematica de um aparelho
para esculpir a laser uma peca de trabalho para formar um elemento
de suporte topografico tridimensional util para fazer uma pelicula da
presente invengao;

[0013] A Figura 4 € uma ilustragdo esquematica de um sistema de
controle por computador para o aparelho da Figura 3;

[0014] A Figura 5 é uma representagéao grafica de um arquivo para
esculpir a laser uma peg¢a de trabalho para produzir um elemento de
suporte topografico tridimensional para produzir uma pelicula com a-
bertura mostrada nas Figuras 1a a 1d.

[0015] A Figura 5a é uma representagédo grafica do arquivo mos-
trado na Figura 5 mostrando uma porgdo ampliada do mesmo;

[0016] A Figura 6 é uma microfotografia de uma pega de trabalho
depois que ela foi esculpida utilizando o arquivo da Figura 5;

[0017] A Figura 7 é uma vista de um elemento de suporte usado
para fazer uma pelicula de acordo com a invengao, no lugar em um
aparelho de formagao de pelicula;

[0018] A Figura 8 € uma vista esquematica de um aparelho para
produzir uma pelicula dotada de abertura, de acordo com a presente
invengao;

[0019] A Figura 9 é uma vista esquematica da porgéo de circulo da
Figura 8;

[0020] A Figura 10 é um histograma de médias representando a
intensidade de mancha para um artigo absorvente tendo uma pelicula
dotada de abertura, de acordo com a presente invengao, como a sua
camada de cobertura; e

[0021] A Figura 11 é uma representagéao grafica de um arquivo pa-

ra perfurar uma pega de trabalho usando perfuragéo por varredura por
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rastreio para produzir um elemento de suporte topografico tridimensio-
nal para produzir uma pelicula dotada de abertura.
Descricdo Detalhada da Invencéo

[0022] A presente invengdo esta direcionada a peliculas dotadas
de aberturas tridimensionais, particularmente Uteis em produtos de
cuidado pessoal. Estas peliculas podem ser usadas como camadas da
face que entra em contato com o corpo, como camadas que lidam com
o fluido, ou como outros componentes de produtos de cuidado pesso-
al. Descobriu-se que as peliculas da presente invengao exibem propri-
edades melhores para lidar com o fluido quando usadas em artigos
absorventes descartaveis tais como, por exemplo, produtos sanitarios
de protegao feminina. Em particular, descobriu-se que as peliculas da
presente invengao proporcionam caracteristicas de mascarar manchas
enquanto ao mesmo tempo permitem a transferéncia eficiente de fluido
através da pelicula, em comparag¢ao com peliculas convencionais.

[0023] Faz-se referéncia agora as Figuras 1a-1d, que ilustram uma
pelicula dotada de aberturas 10 de acordo com uma modalidade da
presente invengao. A pelicula 10 inclui uma pluralidade de estruturas
interconectadas repetitivas 12. Na modalidade mostrada nas Figuras
1a-1e, cada estrutura 12 inclui regides de extremidade opostas 12a e
12b e paredes laterais opostas 12¢c e 12d. Cada uma das regides de
extremidade 12a e 12d estando em relagéo espacada entre si e cada
uma das paredes laterais opostas 12c e 12d estando em relagao es-
pacada entre si. Na modalidade especifica mostrada nas Figuras 1a-
1d, cada uma das estruturas 12 é interconectada a uma estrutura ad-
jacente 12. Mais particularmente, conforme & mostrado, cada estrutura
12 "compartilha"” uma parede lateral comum 12¢, 12d, com uma estru-
tura diretamente adjacente 12. Do mesmo modo, cada estrutura 12
compartilha uma regiac de extremidade comum 12a, 12b, com uma

estrutura diretamente adjacente 12. A pelicula dotada de abertura 10
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inclui adicionalmente primeiro e segundo elementos transversais 14a e
14b. Conforme é mostrado, o elemento transversal 14b se estende a
partir de uma primeira parede lateral 12c até uma parede lateral opos-
ta 12d da estrutura 12.

[0024] De modo semelhante, o elemento transversal 14a se es-
tende a partir de uma regido de extremidade 12a até a regido de ex-
tremidade oposta 12b. Na modalidade da invengdo mostrada nas Figu-
ras 1a-1e, os elementos transversais 14a e 14b se interceptam no cen-
tro da estrutura. Além disso, na modalidade da invengao mostrada nas
Figuras 1a-1e, os elementos transversais 14a e 14b sao dispostos de
tal modo que eles sao dispostos ortogonalmente entre si.

[0025] Embora a modalidade da invengao mostrada nas Figuras
1a-1d mostre a pelicula dotada de abertura como tendo dois elemen-
tos transversais 14a e 14b, é possivel que apenas um unico elemento
transversal possa ser empregado, contato que o elemento transversal
se estenda substancialmente através de uma area abertura definida
pela estrutura 12. Também, embora a estrutura 12 tenha sido mostra-
da como tendo formato genericamente hexagonal, é possivel que ou-
tros formatos sejam usados para a estrutura 12. Os elementos trans-
versais 14a e 14b, de preferéncia, ttm uma largura na faixa de cerca
de 0,0002 mm (0,008 mils) a cerca de 0,0006 mm (0,024 mils). A peli-
cula 10 pode, opcionalmente, incluir uma pluralidade de saliéncias 11
ou algo similar, dispostas sobre a superficie da pelicula, conforme é
melhor visto na Figura 1a.

[0026] A pelicula 10 inclui, adicionalmente, uma pluralidade de a-
berturas 16. Cada abertura 16 € limitada por pelo menos uma parte da
estrutura 12 e pelo menos uma parte dos elementos transversais 14a
e 14b. Agora, faz-se referéncia a Figura 1b, que é uma ilustragdo de
um elemento transversal da pelicula 10 mostrada na Figura 1, tomada

ao longo da linha A da Figura 1a. Cada abertura é limitada por pelo
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menos uma parte de cada um dos elementos transversais 14a e 14b,
assim como por uma parte da estrutura 12. Mais particularmente, con-
forme é melhor visto na Figura 1b, cada uma das aberturas 16 é limi-
tada por uma parede interna correspondente 22, 24 de uma respectiva
parede lateral 12c, 12d da parte de estrutura 12. Cada abertura 16 é
adicionalmente limitada por uma parede interna correspondente 26 ou
28 do elemento transversal 14b e uma parede interna correspondente
30, 32 do elemento transversal 14a. Finalmente, cada abertura 16 é
limitada por uma respectiva parede interna 34, 36 de uma regido de
extremidade correspondente 12a, 12b.

[0027] Novamente com referéncia a Figura 1b, a pelicula 10 ge-
ralmente inclui uma primeira superficie genericamente plana 18 no
plano imaginario 23 e uma segunda superficie inferior oposta, generi-
camente plana 21 no plano imaginario 25. A superficie de topo 38 das
paredes laterais 12c e 12d e a superficie de topo 40 das regides de
extremidade 12a e 12b sao coplanares com o plano 23. No entanto, as
superficies de topo 42 e 44 dos elementos transversais 14a e 14b es-
tdo em recesso com relagao ao plano 23. Mais particularmente, as su-
perficies de topo 42 e 44 de elementos transversais 14a e 14b estéo
localizadas em um plano 27 localizado abaixo de ambos os planos 23
e 25. De preferéncia, as superficies de topo 42 e 44 dos elementos
transversais 14a e 14b estdo em recesso com relagdo a superficie de
topo 18 da pelicula, isto €, em recesso com relagdo ao plano 23, até
uma profundidade na faixa de cerca de 0,127 mm (5,0 mils) até cerca
de 0,431 mm (17,0 mils). As superficies de topo 42 e 44 de elementos
transversais 14a e 14b, s&o, de preferéncia, substancialmente parale-
las aos planos imaginarios 23 e 25.

[0028] Conforme é melhor visto na Figura 1c e 1d, as paredes in-
ternas 22, 24 de paredes laterais 12¢ e 12d, paredes internas 26, 28

do elemento transversal 14a, paredes internas 30, 32 do elemento
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transversal 14b e paredes internas 34, 36 de regides de extremidade
12a, 12b, cooperam para definir as aberturas 16 e cada uma destas
paredes internas se estende abaixo do plano 25, tal que a abertura
inferior de cada abertura 16 esta localizada abaixo da superficie plana
inferior 21 da pelicula, isto é, abaixo do plano imaginario 25. Mais es-
pecificamente, as paredes internas 22, 24 das paredes laterais 12c e
12d, paredes internas 26, 28 do elemento transversal 14a, paredes
internas 30, 32 do elemento transversal 14b e paredes internas 34, 36
de regides de extremidade 12a, 12b, se estendem descendentemente
tal que a abertura inferior de cada abertura esta localizada no plano
imaginario 29 que esta localizado abaixo dos planos imaginarios 23,
25 e 27. Nota-se que os planos imaginarios 23, 25, 27 e 29 s&o todos
substancialmente paralelos entre si.

[0029] Como as superficies de topo 42, 44 dos elementos trans-
versais 14a e 14b estdo em recesso com relagao a superficie de topo
18 da pelicula 10, isto €, em recesso com relagao ao plano imaginario
23, uma primeira abertura relativamente grande é definida eficazmente
a partir da superficie de topo 18 da pelicula 10 até as superficies de
topo 42, 44 dos elementos transversais. Os elementos transversais
14a e 14b agem de modo dividir esta abertura maior em quatro abertu-
ras relativamente menores que estdo em comunicagao com a abertura
maior a partir das superficies de topo 42, 44 dos elementos transver-
sais 14a e 14b, através da abertura inferior de cada abertura 16. Dito
de outra maneira, dentro de cada elemento de estrutura 12, uma aber-
tura relativamente grande é definida a partir do plano 23 até o plano 27
e uma pluralidade de aberturas relativamente menores, que estao em
comunicagdo com a abertura maior, sdo definidas a partir do plano 27
até o plano 29. Na modalidade mostrada nas Figuras 1a-1d, cada uma
das aberturas menores definidas a partir do plano 27 até o plano 29 tem

uma area que € menor do que um quarto da area total da abertura maior
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definida a partir do plano 23 a 27. Em uma modalidade em que foi em-
pregado um unico elemento transversal, cada uma das aberturas meno-
res definidas pelo elemento transversal teria uma area menor do que
metade da area total da abertura maior. Informa-se ao leitor que, por
questdo de simplicidade e clareza nos desenhos, tanto a abertura
"menor" quanto a abertura "maior" discutidas acima, sao identificadas,
de maneira geral, pela referéncia numérica 16.

[0030] As peliculas dotadas de aberturas, de acordo com a pre-
sente invengéo, de preferéncia, tém uma area aberta na faixa de cerca
de 20% até cerca de 30%. A area aberta pode ser determinada usan-
do-se analise por imagem para medir as porcentagens relativas de a-
reas com abertura e sem abertura. Essencialmente, a analise por ima-
gem converte uma imagem optica de um microscopio de luz em um
sinal eletrdnico adequado para processamento. Um feixe eletrénico
varre a imagem, linha por linha. Conforme cada linha é varrida, um si-
nal de saida muda de acordo com a iluminagdo. Areas brancas produ-
zem uma voltagem relativamente alta e areas negras, uma voltagem
relativamente baixa. E produzida uma imagem da pelicula formada
com aberturas e, nesta imagem, os orificios sdo brancos enquanto as
areas sélidas de material termoplastico tém diversos niveis de cinza.
[0031] Quanto mais densa for a area soélida, mais escura a area
cinza produzida. Cada linha da imagem que é medida, é dividida em
pontos de amostragem ou pixels. O equipamento a seguir pode ser
usado para realizar a analise descrita acima: um Analisador de Ima-
gem Quantimet Q520 (com software v. 5.02B e Grey Store Option),
vendido por LEICA/Cambridge Instruments Ltd., em conjunto com um
Microscopio Olympus SZH, com uma base de luz transmitida, uma ob-
jetiva de 1.0. vezes e ocular 2.50.vezes. A imagem pode ser produzida
com uma camera de video DAGE MTI CCD72.

[0032] Um pedacgo representativo de cada material a ser analisado
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é colocado na platina do microscopio e é formada uma imagem na tela
de video em um ajuste de zoom de microscépio de 10 vezes. A area
aberta é determinada a partir de medigdes de campo de areas repre-
sentativas. A saida do programa Quantimet registra o valor médio e o
desvio padrao para cada amostra.

[0033] Uma pelicula de partida adequada para fazer uma pelicula
dotada de abertura tridimensional, de acordo com a presente inven-
¢d0, € uma pelicula fina, continua, ininterrupta de material polimérico
termoplastico. Esta pelicula pode ser permeavel a vapor ou impermea-
vel a vapor; ela pode ser dotada de relevo ou ndo ser dotada de rele-
vo; ela pode ser tratada por descarga na coroa em uma ou em ambas
as suas superficies principais ou ela pode ser livre de tal tratamento
por descarga na coroa; ela pode ser tratada com um agente ativo de
superficie apds a pelicula ser formada por revestimento, asperséo, ou
impressédo de agente ativo da superficie sobre a pelicula ou 0 agente
ativo de superficie pode ser incorporado como uma mistura no material
polimérico termoplastico antes de a pelicula ser formada. A pelicula
pode compreender qualquer material polimérico termoplastico incluin-
do, mas nao limitado a, poliolefinas, como por exemplo polietileno de
alta densidade, polietileno linear de baixa densidade, polietileno de
baixa densidade, polipropileno; copolimeros de olefinas € monémeros
de vinil, tais como copolimeros de etileno e acetato de vinila ou cloreto
de vinil; poliamidas; poliésteres; alcool polivinil e copolimeros de olefi-
nas e mondmeros de acrilato, tais como copolimeros de etileno e acri-
lato de etil e etilenometacrilato. Também podem ser usadas misturas
de dois ou mais tais materiais poliméricos. O alongamento na diregéo
da maquina (MD) e na diregéo transversal (CD) da pelicula de partida
a ser dotada de aberturas, deve ser pelo menos 100%, conforme de-
terminado de acordo com ASTM Test N® D-882, conforme realizado

em um aparelho de teste Instron, com uma velocidade de garra de 127
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cm/minuto (50 polegadas/minuto). A espessura da pelicula de partida
é, de preferéncia, uniforme, e pode variar de cerca de 0,0013 cm (0,5
mil ou 0,0005 polegada) a cerca de 0,076 cm (5 mils ou 0,005 polega-
da). Podem ser usadas peliculas co-extrudadas, assim como peliculas
que foram modificadas, por exemplo, por tratamento com um agente
ativo de superficie. A pelicula de partida pode ser feita por meio de
qualquer técnica conhecida, tal como fundigao, extrusdo ou sopro.
[0034] Um método de dotar a pelicula de aberturas envolve colo-
car a pelicula sobre a superficie de um elemento de suporte modelado.
A pelicula é submetida a um alto diferencial de pressdo de fluido
quando ela esta no elemento de suporte. O diferencial de pressédo do
fluido, que pode ser liquido ou gasoso, faz com que a pelicula assuma
o modelo de superficie do elemento de suporte modelado. Se o ele-
mento de suporte modelado tiver aberturas nele, partes da pelicula
que sobrepdem as aberturas podem ser rompidas pelo diferencial de
pressao de fluido para criar uma pelicula dotada de aberturas. Um mé-
todo de formagédo de uma pelicula dotada de aberturas é descrito em
detalhes na patente de propriedade comum US 5.827.597, James et
al., incorporada ao contexto a guisa de referéncia.

[0035] De preferéncia, tal pelicula dotada de abertura tridimensio-
nal é formada colocando-se uma pelicula termoplastica através da su-
perficie de um elemento de suporte dotado de aberturas com um pa-
drdo correspondente ao formato final desejado da pelicula. Uma cor-
rente de ar quente é direcionada contra a pelicula para elevar sua
temperatura para fazer com que ela seja amaciada. Entdo, é aplicado
um vacuo a pelicula para fazer com que ela se conforme ao formato
da superficie do elemento de suporte. Partes da pelicula sobre as a-
berturas no elemento de suporte sdo adicionalmente alongadas até a
ruptura, para criar aberturas na pelicula.

[0036] Um elemento de suporte adequado dotado de aberturas
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para fazer estas peliculas dotadas de aberturas tridimensionais é um
elemento de suporte topografico tridimensional feito por escultura a
laser de uma pecga de trabalho. Uma ilustragdo esquematica de uma
peca de trabalho exemplar que foi esculpida a laser em um elemento
de suporte topogréfico tridimensional € mostrada na Figura 2.

[0037] A pega de trabalho 102 compreende um fino cilindro tubular
110. A pega de trabalho 102 tem areas superficiais ndo-processadas
111 e uma parte central esculpida a laser 112. Uma peg¢a de trabalho
preferida para a produgdo do elemento de suporte desta invengdo é
um tubo de acetal sem costura com paredes finas, que teve todas as
suas tensdes internas residuais aliviadas. A pega de trabalho tem uma
espessura de parede de 1 a 8 mm, mais preferivelmente de 2,5 a 6,5
mm. Pecgas de trabalho exemplares para uso na formag¢ao de elemen-
tos de suporte tém didmetro de 304,8 mm a 1828,8 mm (um a seis
pés) e tém um comprimento variando de 609,6 mm a 4876,8 mm (dois
a dezesseis pés). No entanto, estes tamanhos sdo matéria de escolha
de projeto. Outros formatos e composigdes de materiais podem ser
usados para a pec¢a de trabalho, como por exemplo, acrilicos, ureta-
nos, poliésteres, polietileno de alto peso molecular e outros polimeros
que podem ser processados por um feixe de laser.

[0038] Agora com referéncia a Figura 3, uma ilustragdo esquema-
tica de um aparelho para esculpir a laser o elemento de suporte é
mostrada. Uma pega de trabalho tubular inicial a ser trabalhada 102 é
montada sobre um eixo, ou mandril 121, apropriado, que o ajusta em
um formato cilindrico e permite a rotagdo em torno de seu eixo geomé-
trico longitudinal nos mancais 122. Um acionamento rotacional 123 ¢é
proporcionado para girar 0 mandril 121 a uma taxa controlada. O ge-
rador de pulso rotacional 124 é conectado a e monitora a rotagdo do
mandril 121, tal que sua posig¢ao radial precisa é conhecida em todos

0S momentos.
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[0039] Um ou mais caminhos guia 125 s&o paralelos a e montados
fora do movimento do mandril 121, que permitem que o carrinho 126
atravesse todo o comprimento do mandril 121 mantendo, ao mesmo
tempo uma folga constante até a superficie de topo 103 da pega de
trabalho 102. O acionamento do carrinho 133 move o carrinho ao lon-
go de caminhos guia 125, ao mesmo tempo em que o gerador de pul-
sos do carrinho 134 nota a posigao lateral do carrinho no que diz res-
peito a pega de trabalho 102. Montada sobre o carrinho esta a plata-
forma de focalizagdo 127. A plataforma de focalizagdo 127 € montada
em caminhos de guia de foco 128. A plataforma de focalizagdo 127
permite 0 movimento ortogonal aquele do carrinho 126 e proporciona
um meio de focar a lente 129 com relagéo a superficie de topo 103. O
acionamento do foco 132 é proporcionado para posicionar a platafor-
ma de focalizagdo 127 e proporciona a focalizagéo da lente 129.

[0040] A lente 129 esta segura a plataforma de focalizagéo 127,
sendo que a lente é segura no bocal 130. O bocal 130 tem meios 131
para introduzir um gas pressurizado no bocal 130 para resfriar e man-
ter a limpeza da lente 129. Um bocal preferido 130 para esta finalidade
é descrito na patente U.S. N2 5.756.962, James et al., que é incorpo-
rada ao contexto a guisa de referéncia.

[0041] Também montado sobre o carrinho 126 esta o espelho de
curvatura final 135, que direciona o feixe de laser 136 para a lente de
focalizagdo 129. Localizado remotamente, esta o laser 137, com espe-
Iho de curvatura de feixe opcional 138, para direcionar o feixe para o
espelho de curvatura de feixe final 135. Embora seja possivel montar o
laser 137 diretamente sobre o carrinho 126 e eliminar os espelhos de
curvatura de feixe, limitagcbes de espago e conexdes de utilitarios ao
laser tornam preferivel a montagem remota.

[0042] Quando o laser 137 & acionado, o feixe 136 emitido é refle-

tido pelo primeiro espelho de curvatura de feixe 138, entdo pelo espe-
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Iho de curvatura de feixe final 135, que o direciona para a lente 129. A
trajetéria do feixe de laser 136 é configurada de tal modo que, se a
lente 129 fosse removida, o feixe passaria através da linha de centro
longitudinal do mandril 121. Com a lente 129 em posigao, o feixe pode
ser focado acima, abaixo, em ou perto da superficie de topo 103.
[0043] Embora este aparelho possa ser usado com uma variedade
de lasers, o laser preferido é um laser de CO, de fluxo rapido, capaz
de produzir um feixe de até 2500 watts. No entanto, também podem
ser usados lasers de CO, de fluxo lento, estimados a 50 watts.

[0044] A Figura 4 é uma ilustragdo esquematica do sistema de
controle do aparelho de escultura a laser da Figura 3. Durante a ope-
racao do aparelho de escultura a laser, variaveis de controle para po-
sigdo focal, velocidade rotacional e velocidade transversal sdo envia-
das de um computador principal 142 através da conexao 144 para um
computador acionador 140. O computador acionador 140 controla a
posi¢céo de foco através do acionamento da plataforma de foco 132. O
computador de acionamento 140 controla a velocidade rotacional da
peca de trabalho 102 através do acionamento rotacional 123 e gerador
de pulso rotacional 124. O computador de acionamento 140 controla a
velocidade transversal do carrinho 126 através do acionamento de car-
rinho 133 e gerador de pulso de carrinho 134. O computador de acio-
namento 140 também registra 0 estado de acionamento e possiveis
erros para o computador principal 142. Este sistema proporciona con-
trole de posi¢do positivo e, com efeito, divide a superficie da pega de
trabalho 102 em pequenas areas chamadas pixels, onde cada pixel
consiste em um nuamero fixo de pulsos do acionamento rotacional e um
numero fixo de pulsos do acionamento transversal. O computador
principal 142 também controla o laser 137 através da conexao 143.
[0045] Um elemento de suporte topografico tridimensional esculpi-

do a laser pode ser feito por meio de diversos métodos. Um método de
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producéo de tal elemento de suporte é por meio de uma combinagao
de perfuragdo a laser e usinagem a laser da superficie de uma pecga
de trabalho.

[0046] Métodos de perfuragdo a laser de uma pega de trabalho
incluem perfuragéo por percussao, perfuragéo do tipo "fire-on-the-fly" e
perfuragao por varredura de rastro.

[0047] Um método preferido é perfuragdo por varredura de rastro.
Nesta abordagem, o padrdo € reduzido a um elemento retangular re-
petitivo 141, conforme ilustrado na Figura 11. Este elemento repetitivo
contém todas as informag¢des necessarias para produzir o padrdo de-
sejado. Quando usado como um azulejo e colocado extremidade com
extremidade e lado a lado, o resultado é o padrao desejado maior.
[0048] O elemento repetitivo 141 é adicionalmente dividido em
uma grade de unidades retangulares menores ou "pixels” 142. Embora
sejam tipicamente quadrados, para algumas finalidades, pode ser mais
conveniente empregar pixels de proporg¢des desiguais. Os pixels em si
sdo sem dimenséo e as dimensdes reais da imagem sao definidas du-
rante o processamento, ou seja, a largura 145 de um pixel e o0 com-
primento 146 de um pixel séo ajustadas para uma dimensao que cor-
responde a um numero selecionado de pulsos do gerador de pulso do
carrinho 134. De modo similar, a largura de um pixel é definida para
uma dimensao que corresponda ao numero de pulsos do gerador de
pulso rotacional 124. Assim, por facilidade de explicagdo, os pixels sao
mostrados como sendo quadrados na Figura 5a; no entanto, néo é ne-
cessario que os pixels sejam quadrados, mas apenas que eles sejam
retangulares.

[0049] Cada coluna de pixels representa um passe da pega de
trabalho pela posicéo focal do laser. Esta coluna é repetida tantas ve-
zes quantas forem necessarias para alcangar completamente em torno

da peg¢a de trabalho 102. Um pixel branco representa uma instrugao
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desligada para o laser e cada pixel preto representa uma instrugao li-
gada para o laser. Isso resulta em um arquivo binario simples de 1's e
0’s , onde um 1, ou branco, é uma instrugao para o laser desligar e um
0, ou preto, € uma instrugéo para o laser ligar.

[0050] Com referéncia a Figura 4, o conteudo de um arquivo de
gravagao é enviado em uma forma binaria onde 1 é desligado e 0 é
ligado pelo computador principal 142 para o laser 137, via conexao
143. Variando-se o tempo entre cada instrugdo, a duragao da instrugéo
é ajustada para se conformar ao tamanho do pixel. Apés cada coluna
do arquivo ser completada, aquela coluna € novamente processada,
ou repetida, até toda a circunferéncia estar completa. Enquanto as ins-
trugbes de uma coluna estdo sendo realizadas, 0 acionamento trans-
versal € movido levemente. A velocidade transversal é ajustada de tal
modo que, quando da finalizagdo de uma gravagdo circunferencial, o
acionamento transversal moveu a lente de foco pela largura de uma
coluna de pixels e a préxima coluna de pixels é processada. Isso con-
tinua até o final do arquivo ser alcangado e o arquivo € novamente re-
petido na dimensao axial até a largura desejada total ser alcangada.
[0051] Nesta abordagem, cada passe produz uma série de cortes
estreitos no material, ao invés de um orificio grande. Devido ao fato
destes recortes serem precisamente registrados para alinhamento lado
a lado e sobreposigao, o efeito cumulativo é um orificio.

[0052] Um método altamente preferido para fazer os elementos de
suporte topograficos tridimensionais esculpidos a laser é através de
modulagao a laser. A modulagao a laser é realizada variando-se gra-
dualmente a poténcia do laser em uma base de pixel por pixel. Na mo-
dulagéo a laser, as simples instrugdes de ligado ou desligado da perfu-
ragao de varredura de rastro sdo substituidas por instru¢gdes que ajus-
tam em uma escala gradual a poténcia do laser para cada pixel indivi-

dual do arquivo de modulagéo a laser. Desta maneira, pode-se conferir
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a peca de trabalho uma estrutura tridimensional em um unico passe
sobre a pec¢a de trabalho.

[0053] A modulagao a laser tem diversas vantagens sobre outros
métodos de produgdo de um elemento de suporte topografico tridi-
mensional. A modulagdo a laser produz um elemento de suporte sem
costura em uma pecga, sem desigualdades de padrao causadas pela
presenga de uma costura. Com a modulagéao a laser, o elemento de
suporte é completado em uma Unica operagédo ao invés de em multi-
plas operagdes, aumentando assim a eficiéncia e diminuindo custos. A
modulagao a laser elimina problemas com o registro de padrdes, o que
pode ser um problema em uma operagao sequencial em multiplas eta-
pas. A modulacao a laser também permite a criagdo de caracteristicas
topograficas com geometrias complexas em uma distancia substancial.
Variando-se as instru¢des para o laser, a profundidade e o formato de
um item podem ser controlados de maneira precisa e podem ser for-
madas caracteristicas que variam continuamente na segéo transversal.
Além disso, esculpindo-se a laser, as posi¢des regulares das aberturas
com relagao uma a outra podem ser mantidas.

[0054] Novamente com referéncia a Figura 4, durante a modula-
¢ao a laser o computador principal 142 pode enviar instrugbes para o
laser 137 em outro formato que ndo um formato simples "ligado" ou
"desligado”. Por exemplo, o arquivo binario simples pode ser substitui-
do por um formato de 8 bits (byte), 0 que permite uma variagao na po-
téncia emitida pelo laser de 256 niveis possiveis. Utilizando um forma-
to de byte, a instrugdo "11111111" instrui ao laser para desligar,
"00000000" instrui ao laser para emitir poténcia total, e uma instrugao
tal como "10000000" instrui ao laser para emitir metade da poténcia
total disponivel de laser.

[0055] Pode-se criar um arquivo de modulagédo de laser de muitas

maneiras. Um tal método é construir graficamente o arquivo usando
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uma escala de cinza de uma imagem de computador com 256 niveis
de cores. Em tal imagem de escala de cinza, o preto pode representar
poténcia total e o branco pode representar nenhuma poténcia, com os
niveis variantes de cinza no meio representando niveis intermediarios
de poténcia. E possivel usar uma série de programas graficos de com-
putador para visualizar ou criar tal arquivo de escultura a laser. Utili-
zando-se tal arquivo, a poténcia emitida pelo laser € modulada em
uma base pixel a pixel e, consequentemente, pode esculpir diretamen-
te um elemento de suporte topografico tridimensional. Embora seja
descrito aqui um formato de byte de 8 bits, outros niveis, tais como, de
4 bits, 16 bits, 24 bits ou outros formatos podem substituidos.

[0056] Um laser adequado para uso em um sistema de modulagao
a laser para escultura a laser € um laser de CO, de fluxo rapido com
uma saida de poténcia de 2500 watts, embora possa ser usado um
laser que tenha saida de poténcia menor. E de interesse priméario que
o laser seja capaz de comutar niveis de poténcia tao rapidamente
quanto possivel. Uma taxa de comutagéo preferida é pelo menos 10
kHz e, ainda mais preferida, € uma taxa de 20 kHz. A alta taxa de co-
mutagao de poténcia & necessaria para ser capaz de processar tantos
pixels por segundo quanto possivel.

[0057] A Figura 5 é uma representagdo grafica de um arquivo de
modulagao a laser, incluindo um elemento repetitivo 141a, que pode
ser usado para formar um elemento de suporte para formar a pelicula
dotada de aberturas, mostrada nas Figuras1-1a. A Figura 5a € uma
parte ampliada do arquivo de modulagdo a laser mostrado na Figura
5b. Nas Figuras 5 e 5a, as areas negras 154a indicam pixels onde o
laser é instruido a emitir poténcia total, criando assim um orificio no
elemento de suporte, que corresponde as aberturas 16 na pelicula do-
tada de abertura tridimensional 10 ilustrada nas Figuras 1a-1d. As a-

reas cinza claro 155 nas Figuras 5 e 5a indicam pixels onde o laser
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recebe instrugdes para aplicar um nivel de poténcia muito baixo, dei-
xando assim a superficie do elemento de suporte essencialmente in-
tacta. Estas areas do elemento de suporte correspondem as protube-
rancias 11 mostradas na Figura 1a. As outras areas ilustradas nas Fi-
guras 5 e 5a, que estdo ilustradas em diversos niveis de cinza, repre-
sentam niveis correspondentes de poténcia laser e correspondem a
diversas caracteristicas da pelicula 10 mostrada nas Figuras 1a-1d.
Por exemplo, as areas 157 e 159 correspondem a elementos transver-
sais 14a e 14b da pelicula 10. A Figura 6 € uma microfotografia de
uma parte 161 de um elemento de suporte apds ele ter sido gravado
usando o arquivo mostrado na Figura 5. O padréo na parte do elemen-
to de suporte mostrado na Figura 6 é repetido na superficie do ele-
mento de suporte para deste modo produzir o padrao repetitivo da pe-
licula 10 mostrada nas Figuras 1a-1d.

[0058] Quando da finalizagdo da escultura a laser da pecga de tra-
balho, ela pode ser montada na forma da estrutura mostrada na Figura
7 para uso como um elemento de suporte. Duas pontas de tubo 235
sao encaixadas no interior da pega de trabalho 236 com area esculpi-
da a laser 237. Estas pontas de tubo podem ser encaixadas por enco-
Ihimento, encaixadas por pressao, presas por meios mecanicos tais
como tiras 238 e parafusos 239, conforme é mostrado, ou por outros
meios mecanicos. As pontas de tubo proporcionam um método para
manter a pega de trabalho circular, para acionar a montagem acabada
e fixar a estrutura completa no aparelho de formagéo de abertura.
[0059] Um aparelho preferido para a produgido de tais peliculas
dotadas de aberturas tridimensionais é ilustrado de maneira esquema-
tica na Figura 8. Conforme é mostrado aqui, o elemento de suporte é
um tambor rotativo 753. Neste aparelho particular, o tambor gira em
uma diregdo anti-horaria. Posicionado fora do tambor 753, esta um bo-

cal de ar quente 759 posicionado de modo a proporcionar uma cortina
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de ar quente para impingir diretamente sobre a pelicula suportada pelo
elemento de suporte esculpido a laser. Sdo proporcionados meios pa-
ra retrair o bocal de ar quente 759 para evitar aquecimento excessivo
da pelicula quando ela é parada ou quando ela se move a baixa velo-
cidade. O soprador 757 e o aquecedor 758 cooperam para fornecer ar
quente ao bocal 759. Posicionado dentro do tambor 753, diretamente
oposto ao bocal 759, esta o cabegote de vacuo 760. O cabecgote de
vacuo 760 é radialmente ajustavel e posicionado de modo a entrar em
contato com a superficie interna do tambor 753. Uma fonte de vacuo
761 é proporcionada para exaurir continuamente o cabegote de vacuo
760.

[0060] A zona de resfriamento 762 é proporcionada no interior de
e entra em contato com a superficie interna do tambor 753. A zona de
resfriamento 762 é dotada de fonte de vacuo de resfriamento 763. Na
zona de resfriamento 762, a fonte de vacuo de resfriamento 763 retira
ar ambiente através das aberturas feitas na pelicula para ajustar o pa-
drao criado na zona de aberturas. A fonte de vacuo 763 também pro-
porciona meios de manter a pelicula no lugar na zona de resfriamento
762 no tambor 753 e proporciona meios para isolar a pelicula dos efei-
tos da tensao produzida pelo enrolamento da pelicula ap6s serem fei-
tas as aberturas nela.

[0061] Colocada no topo do elemento de suporte esculpido a laser
753 esta uma pelicula continua fina ininterrupta 751 de material poli-
mérico termoplastico.

[0062] Uma ampliagdo da area de circulo da Figura 8 € mostrada
na Figura 9. Conforme é mostrado nesta modalidade, o cabegote de
vacuo 760 tem duas fendas de vacuo 764 e 765 que se estendem a-
través da largura da pelicula. No entanto, para algumas finalidades,
pode-se preferir usar fontes separadas de vacuo para cada fenda de

vacuo. Conforme é mostrado na Figura 23, a fenda de vacuo 764 pro-
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porciona uma zona de espera para a pelicula de partida conforme ela
se aproxima da faca pneumatica 758. A fenda de vacuo 764 é conec-
tada a uma fonte de vacuo por meio de uma passagem 766. Isso an-
cora seguramente a pelicula que chega 751 ao tambor 753 e propor-
ciona isolamento dos efeitos de tens&o na pelicula que chega, induzi-
da pelo desenrolamento da pelicula. Também aplaina a pelicula 751
na superficie externa do tambor 753. A segunda fenda de vacuo 765
define a zona de abertura a vacuo. Imediatamente entre as fendas 764
e 765, esta a barra de suporte intermediaria 768. O cabegote de vacuo
760 esta posicionado de tal modo que o ponto de impacto da cortina
de ar quente 767 esta diretamente acima da barra de suporte interme-
diaria 768. O ar quente é fornecido a uma temperatura suficiente, um
angulo de incidéncia a pelicula suficiente, e a uma distancia suficiente
a partir da pelicula para fazer com que a pelicula se torne macia e de-
formavel por meio de uma forga aplicada a ela. A geometria do apare-
Iho assegura que a pelicula 751, quando amaciada pela cortina de ar
quente 767, seja isolada dos efeitos de tenséo pela fenda de espera
764 e zona de resfriamento 762 (Figura 22). A zona de abertura de
vacuo 765 é imediatamente adjacente a cortina de ar quente 767, o
que minimiza o tempo em que a pelicula fica quente e impede a trans-
feréncia de calor excessiva para o elemento de suporte 753.

[0063] Com referéncia as Figuras 8 e 9, uma pelicula fina flexivel
751 ¢ alimentada a partir de um rolo de suprimento 750 sobre o rolo
intermediario 752. O rolo 752 pode ser preso a uma célula de carga ou
outro mecanismo para controlar a tensao de alimentagdo da pelicula
que entra 751. A pelicula 751 é entdo colocada em contato intimo com
o elemento de suporte 753. A pelicula e o elemento de suporte pas-
sam entdo para a zona de vacuo 764. Na zona de vacuo 764, o dife-
rencial de pressao forga ainda mais a pelicula para contato intimo com

o elemento de suporte 753. A pressao do vacuo entao isola a pelicula
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da tensao de alimentagdo. A combinagéao da pelicula e do elemento de
suporte passa entdo sob a cortina de ar quente 767. A cortina de ar
quente aquece a combinagao de pelicula e elemento de suporte, ama-
ciando deste modo a pelicula.

[0064] A combinagao de pelicula amaciada a quente e do elemen-
to de suporte passa entao para dentro da zona de vacuo 765, onde a
pelicula aquecida é deformada pelo diferencial de pressdo e assume a
topografia do elemento de suporte. As areas da pelicula aquecida que
estdo localizadas sobre as areas abertas no elemento de suporte sao
adicionalmente deformadas em areas abertas do elemento de suporte.
Se o calor e a forga de deformagao forem suficientes, a pelicula sobre
as areas abertas do elemento de suporte é rompida de modo a criar
aberturas.

[0065] A combinagao da pelicula dotada de aberturas, ainda quen-
te, e do elemento de suporte passa entdo para a zona de resfriamento
762. Na zona de resfriamento, uma quantidade suficiente de ar ambi-
ente é puxada através da pelicula agora aberta para resfriar tanto a
pelicula quanto o elemento de suporte.

[0066] Entado, a pelicula resfriada é removida do elemento de su-
porte em torno do cilindro intermediario 754. O cilindro intermediario
754 pode ser preso a uma célula de carga ou outro mecanismo para
controlar a tensao de enrolamento. Entdo, a pelicula dotada de abertu-
ras passa para o cilindro de acabamento 756, onde ela é enrolada.
Exemplos

[0067] As peliculas dotadas de aberturas, de acordo com a pre-
sente invengado, incluem primeira e segunda superficies substancial-
mente planas no primeiro e segundo planos substancialmente parale-
los, uma pluralidade de elementos de estrutura interconectados e um
elemento transversal que se estende através do elemento de estrutu-

ra, sendo que o elemento transversal tem uma superficie de topo que
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esta localizada entre o primeiro e o segundo planos e uma pluralidade
de aberturas se estendendo pelo menos a partir da primeira superficie
ate a segunda superficie, sendo que cada uma das aberturas e limita-
da por pelo menos uma de uma pluralidade de estruturas e pelo me-
nos um dos ditos elementos transversais. As peliculas dotadas de a-
bertura, de acordo com a presente invengao, melhoram a transferéncia
de fluidos para uma estrutura absorvente subjacente enquanto, ao
mesmo tempo, exibem caracteristicas otimizadas de mascara.

Construcao de Conjuntos de Teste

[0068] Os conjuntos de teste 1 a 4 foram criados para ilustrar as
propriedades otimizadas das peliculas dotadas de aberturas, de acor-
do com a presente invengdo. Os conjuntos de teste n® 1 - n® 4 foram
feitos usando-se uma camada de cobertura, camada de transferéncia,
nicleo absorvente e camada de barreira. Os conjuntos de teste n® 1-4
foram construidos a partir dos absorventes higiénicos comercialmente
disponiveis, Stayfree Ultra Thin with Wings, distribuidos por Personal
Care Company Division de McNeil-PPC, Inc., Skillman, NJ. A camada
de cobertura € um pano de polipropilenc colado termicamente, a ca-
mada de transferéncia & um material ndo-trangado, o nucleo absorven-
te € um material contendo polimero superabsorvente e a barreira €
uma pelicula de polietileno pigmentada. A camada de cobertura foi
cuidadosamente destacada do produto, expondo a camada de transfe-
réncia.

[0069] O conjunto de teste n® 1 foi construido criando-se primeiro
uma pelicula dotada de abertura, de acordo com a invengio, conforme
é mostrado nas Figuras 1a a 1d, e descrita acima (a partir de agora
referida como Pelicula n® 1). A pelicula n® 1 foi construida de tal modo
que as superficies superiores dos elementos transversais 14a e 14b
ficam em recesso com relagao a superficie superior da pelicula por

cerca de 0,381 mm {15 mils) e a largura dos elementos transversais
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14a e 14b é de cerca de 0,000254 mm (0,01 mil). A pelicula n® 1 foi
medida de modo a ter uma area aberta média de cerca de 29%. O
conjunto de teste n® 1 foi completado por meio da aplicagdo da pelicula
n? 1 no topo da camada de transferéncia exposta do produto Stayfree
Ultra Thin, formando assim um conjunto incluindo uma cobertura, ca-
mada de transferéncia, nacleo e camada de barreira.

[0070] O conjunto de teste n® 2 foi construido criando-se primeiro
uma pelicula com aberturas (a partir de agora referida como Pelicula
n® 2) que era idéntica em todos os aspectos a pelicula n® 1, exceto pe-
lo fato de que os elementos transversais 14a e 14b estavam dispostos
como sendo coplanares com a superficie de topo da pelicula, isto é, os
elementos transversais nao estavam em recesso com relagao a super-
ficie de topo da pelicula. Determinou-se que a pelicula n® 2 teria uma
area aberta média de 27%. O conjunto de teste n® 2 foi completado por
meio da aplicagdo da pelicula n° 2 no topo da camada de transferéncia
exposta do produto Stayfree Ultra Thin, formando assim um conjunto
incluindo uma cobertura, uma camada de transferéncia, nucleo e ca-
mada de barreira.

[0071] O conjunto de teste n® 3 foi construido criando-se primeiro
uma pelicula dotada de aberturas (a partir de agora referida como pe-
licula n? 3), idéntica em todos os aspectos a pelicula n® 1, exceto pelo
fato de que os elementos transversais 14a e 14b foram totalmente
omitidos, isto &, a pelicula incluia uma pluralidade de aberturas com
formato hexagonal. A pelicula n® 3 foi medida de modo a ter uma area
abertura de cerca de 39%. O conjunto de teste n® 3 foi completado por
meio da aplicagédo da pelicula n® 3 no topo da camada de transferéncia
exposta do produto Stayfree Ultra Thin, formando um conjunto que in-
clui uma cobertura, camada de transferéncia, nicleo e camada de bar-
reira.

[0072] O conjunto de teste n® 4 foi construido por meio da remo-
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¢do de camada de cobertura da pelicula dotada de aberturas (pelicula n®
4) do produto Sempre Livre Ultra Thin with Wings, produto fabricado por
Johnson & Johnson Ind. E. Com. Ltda. O conjunto de teste foi comple-
tado por meio da aplicagao da pelicula n® 4 sobre a camada de trans-
feréncia exposta do produto Stayfree Ultra Thin, formando assim um
conjunto incluindo uma cobertura, camada de transferéncia, nucleo e
camada de barreira.

[0073] Cinco amostras de cada um dos conjuntos de teste n® 1-4,
descritos acima, foram criadas e testadas para determinar o Tempo de
Penetragao de Fluido (FPT), Re-molhamento (em gramas) e Valor de
Mascara (Masking Value). Os metodos de teste para determinar o
Tempo de Penetragdo de Fluido (FPT), Re-molhamento e Valor de
Mascara sao discutidos com mais detalhes abaixo. As mesmas cinco
amostras foram usadas em cada um dos testes. Ou seja, ndo seria
usada uma amostra limpa para cada teste mas, ao invés disso, a
mesma amostra foi usada para penetragdo de fluido e entdo, foi mo-
Ihada novamente e foi determinado o valor de mascara.

[0074] O fluido de teste usado para o Teste de Penetracédo de
Fluido, teste de Re-molhamento e Valor de Mascara, de acordo com
os procedimentos de teste estabelecidos abaixo, pode ser qualquer
fluido menstrual sintético que tenha as seguintes propriedades: (1)
uma viscosidade de aproximadamente 30 centipoise; e (2) valores de
cor de Hunter conforme a seguir: L = cercade 17, a=cercade 7, b =
cerca de 1,5. Os valores de Hunter L do fluido de teste foram medidos
colocando-se uma quantidade do fluido de teste em um prato de vidro
até uma profundidade de 6,35 mm (0,25 polegada).

Tempo de Penetracao de Fluido (FPT)

[0075] O Tempo de Penetracido de Fluido € medido colocando-se
uma amostra a ser testada sob uma placa com orificio de Teste de

Penetracao de Fluido. A placa de teste e retangular e e feita de Lexan e



26/30

tem 25,4 cm (10,0 polegadas) de comprimento por 7,6 cm (3,0 polega-
das) de largura por 1,27 cm (0,5 polegada) de espessura. Um orificio
eliptico concéntrico & formado através da placa que tem um eixo geo-
métrico principal de comprimento 3,8 cm e que é paralelo ao compri-
mento da placa e um eixo geométrico menor de largura 1,9 cm e para-
lelo a largura da placa.

[0076] A placa com orificio & centralizada sobre a amostra a ser
testada. Uma seringa graduada de 10 cc, contendo 7 mL de fluido de
teste &€ mantida sobre a placa de orificio, tal que a saida da seringa
esta aproximadamente a 76,2 mm (3 polegadas) acima do orificio. A
seringa € mantida horizontalmente, paralela a superficie da placa de
teste, entdo o fluido e expelido da seringa a uma taxa que permite que
o fluido flua em uma corrente vertical ate a placa de teste para dentro
do orificio e um relogio de parada é iniciado quando o fluido toca a
amostra a ser testada. O relogio de parada € parado a superficie da
amostra se torna visivel dentro do orificio. O tempo decorrido no relé-
gio de parada é o0 Tempo de Penetracdo de Fluido. O Tempo de Pene-
tragao de Fluido médio (FPT) é calculado a partir dos resultados do
teste das cinco amostras.

Potencial de Re-Molhamento

[0077] O potencial de re-molhamento € uma medida da capacida-
de de um absorvente ou outro artigo reter liquido dentro de sua estru-
tura quando o absorvente contiver uma quantidade relativamente
grande de liquido e for submetido a pressédo mecanica externa. O po-
tencial de re-molhamento é determinado e definido por meio do se-
guinte procedimento.

[0078] QO aparelho requerido para o teste inclui um relégio de pa-
rada com uma precisao de até 1 segundo e pelo menos 5 minutos de
duracdo, um cilindro de vidro graduado com capacidade de 10 mL e

tendo um diametro interno de aproximadamente 12 mm, uma quanti-
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dade de fluido de teste e uma placa de orificio de Tempo de Penetra-
¢ao de Fluido.

[0079] O aparelho inclui, adicionalmente, uma maquina ou balanga
de pesar capaz de pesar até uma precisao de + 0,001 g, uma quantidade
de chumacgos de uso geral NuGauze (10 cm x 10 cm) (4 polegadas x 4
polegadas) com 4 camadas da Johnson & Johnson Medical Inc. Product
Code 3634 (disponivel em Johnson & Johnson Hospital Services, re:
pedido niumero 7634), um peso padrao de 2,22 kg (4,8 libras) tendo
dimensbes de 5,1 cm (2 polegadas) por 10,2 cm (4,0 polegadas) por
aproximadamente 5,4 cm (2,13 polegadas) que aplica uma pressao de
4,14 kPa (0,6psi) sobre a superficie de 5,1 por 10,2 (2 polegadas por 4
polegadas).

[0080] Dobram-se dois chumagos com as bordas enrugadas colo-
cadas em oposi¢gao uma a outra para criar uma estrutura em camadas
de aproximadamente 5 cm por 10 cm por 16 dobras. Entao, é pesado
um chumago de 16 dobras para cada amostra de absorvente a ser tes-
tada até 0,001 grama mais proximo. O absorvente higiénico pré-
condicionado ou outro artigo é colocado em uma superficie de nivel,
sem remover o papel de liberagdo e com a camada de cobertura dan-
do face para cima.

[0081] Apos o fluido de teste ser aplicado dentro da placa de orifi-
cio no teste FPT descrito acima, e assim que a camada de cobertura
do absorvente aparecer primeiro através da superficie de topo do flui-
do, o relégio de parada é iniciado e € medido um intervalo de 5 minu-
tos. Apos decorridos 5 minutos, a placa de orificio € removida e o ab-
sorvente é posicionado sobre uma superficie de nivel dura com a ca-
mada de cobertura dando face para cima. Um chumago em camadas
com 16 dobras pré-pesado € colocado sobre e centralizado na area
molhada e o peso padrao de 2,22 kg é colocado no topo do chumago

em camadas com 16 dobras. Imediatamente apés colocar o chumago
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e 0 peso sobre 0 absorvente, o relégio de parada € iniciado e ap6és ter
decorrido um intervalo de 3 minutos, o peso padrao e o chumago em
camadas com 16 dobras s&o rapidamente removidos. O peso molhado
do chumago em camadas com 16 dobras € medido e registrado para
os 0,001 gramas mais préximos. Entdo, o valor de re-molhamento é
calculado como a diferenga em gramas entre o peso do chumago em
camadas com 16 dobras molhado e o peso do chumago em camadas
com 16 dobras seco.

[0082] A medigao acima é repetida para as cinco amostras e, se
necessario, o peso € limpo antes de cada execugdo. O re-molhamento
potencial médio é obtido fazendo-se a média do valor obtido das cinco
amostras.

[0083] Quando da condugdo do método acima, é importante que
os testes sejam realizados a uma temperatura de 21 + 1 grauC e 65 +
2% de umidade relativa.

Valor de Mascara

[0084] O procedimento a seguir foi empregado para determinar a
capacidade de um material de face de reduzir o aparecimento de man-
cha do produto apds o uso, isto €, o valor de Mascara. Ap6s cada um
dos conjuntos n® 1-4 ter sido submetido ao teste de penetragédo e ao
teste de re-molhamento, imediatamente formou-se a imagem deles,
apos o teste de fluido, em 50 x, usando um Scalar USB Microscope
modelo UM02-SUZ-01, utilizando a fonte de luz incluida. A distancia
Scalar foi definida a uma saturagéo e intensidade de coloragédo com
auto-exposig¢ao habilitada. Foi feita imagem de cinco areas aleatérias
de cada amostra e as imagens foram salvas como arquivos de ima-
gem em cor verdadeira de 24 cores, 640 x 480 pixels, em formato
"bmp". Assim, foi obtido um total de 25 imagens (5 imagens/conjunto
para cada um dos 5 conjuntos).

[0085] As imagens "bmp" originais foram entdo abertas no softwa-
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re Image Pro Plus, versdo 4.0, um produto de Media Cybermetics, LP.
Entdo, as imagens foram convertidas, em Image Pro Plus, de seu for-
mato original em cor verdadeira de 24 bits para uma imagem em esca-
la de cinza de 8 bits. Entdo, foi aplicada as imagens, a fungéo de his-
tograma do Image Pro Plus e um histograma dos valores cinzas da
imagem foi entdo construido. Isso proporciona uma contagem do nu-
mero de pixels em um valor de cinza particular, cujo valor de cinza va-
ria de "0" preto a "255" branco. Entdo, os dados do histograma foram
transferidos para uma planilha do Microsoft Excel 2000, utilizando DDE
(Windows Dynamic Data Exchange).

[0086] A DDE para Excel 2000 produz entdo uma planilha que
contém 25 colunas, cada uma contendo 256 linhas. Cada uma das co-
lunas na planilha contém os valores de histograma para uma unica i-
magem. Cada coluna consiste em 256 valores, que é uma conta do
numero de pixels na imagem, com um valor correspondente de 0 a
255. Entao, foi feita a média de cada uma das linhas para criar um his-
tograma médio para aquele material particular.

[0087] Um histograma médio tipico mostra uma distribuigao bi-
modal da area cinza, representando a area manchada do conjunto de
teste e a area branca, representando a area ndo-manchada do conjun-
to de teste. O exame dos histogramas médios demonstrou um platé
entre a regido cinza e a regido branca e que toda a area manchada
era definida por um valor cinza de 90 ou menos. Assim, a area de
mancha de um material pode ser determinada por meio da soma de
valores cinzas entre 0 e 90, com valores inferiores representando a-
reas menos cinza e que, assim, mascaram melhor. A soma dos valo-
res de cinza de 90 ou menos € o Valor de Mascara. A Figura 10 € um
histograma médio tipico representando a intensidade de mancha para
um artigo absorvente tendo uma pelicula dotada de aberturas, de a-

cordo com a presente invengao, como a sua camada de cobertura.
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A tabela 1 fornecida abaixo fornece o Tempo de Penetra-

¢ao de Fluido medio, Re-molhamento medio (em gramas) e Valor de

Mascara para os conjuntos de teste n® 1- n? 3.

Conjunto de | Tempo de Pene- | Re-molhamento | Valor de Mas-
Teste tracao de Fluido | médio {em gra- cara
médio (em se- mas})
gundos)
n° 1 35,08 0,030 84.469,82
n® 2 45,52 0,040 78.587,00
n°3 21,55 0,052 114.930,20
| n° 4 46,50 0,024 111.959,93
[0089] Conforme estabelecido na tabela acima, o conjunto de teste

n® 1 construido usando a pelicula dotada de aberturas, de acordo com

a presente invengao, proporciona uma combinagdo Unica de caracte-

risticas de capacidade de lidar com o fluido e de mascara.

[0090]

Embora modalidades especificas da invencdo tenham sido

descritas acima, pretende-se que o presente pedido cubra as modifi-

cagdes e variagdes da invengao, contanto que estejam dentro do es-

copo das reivindicagdes anexas e equivalentes das mesmas.
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REIVINDICAGOES

1. Pelicula dotada de abertura tridimensional (10) compre-
endendo:

uma primeira superficie plana (18) em um primeiro plano
imaginario (23);

uma segunda superficie plana (21) em um segundo plano
imaginario (25) localizado abaixo do primeiro plano imaginario (23);

uma primeira pluralidade de aberturas (16);

pelo menos um elemento de abarcamento (14) abarcando
cada uma da pluralidade de aberturas (16) para deste modo definir
uma pluralidade de aberturas menores, cada uma da pluralidade de
aberturas menores estando em comunicagao com uma respectiva a-
bertura da primeira pluralidade de aberturas, em que o elemento (14)
que abarca cada uma das aberturas (16) tem uma superficie de topo
(44) localizada em um terceiro plano imaginario (27), o terceiro plano
imaginario (27) estando localizado abaixo do primeiro plano imaginario
(23) e do segundo plano imaginario (25), caracterizado pelo fato de
que ainda compreende uma superficie de base localizada em um
quarto plano imaginario (29) localizado abaixo dos primeiro (23), se-
gundo (25) e terceiro (27) planos imaginarios.

2. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato de que a primeira plu-
ralidade de aberturas (16) é definida a partir do primeiro plano imagi-
nario (23) até o terceiro plano imaginario (27).

3. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagao 1, caracterizado pelo fato de que a superficie de
topo do elemento (14) que abarca cada uma da pluralidade de abertu-
ras (16) é paralela ao primeiro plano imaginario (23) e ao segundo pla-
no imaginario (25).

4. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo



207

com a reivindicagéo 1, caracterizado pelo fato de que o terceiro pla-
no imaginario (27) esta localizado abaixo dos primeiro (23) e segundo
(25) planos imaginarios.

5. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato de que pelo menos
um elemento (14) que abarca cada abertura da pluralidade de abertu-
ras (16) compreende:

um primeiro elemento transversal (14a) que abarca cada
abertura da pluralidade de aberturas (16); e

um segundo elemento transversal (14b) que abarca cada
abertura da pluralidade de aberturas (16).

6. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagao 5, caracterizado pelo fato de que o primeiro e-
lemento transversal (14a) intercepta o segundo elemento transversal
(14b).

7. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagao 6, caracterizado pelo fato de que o primeiro e-
lemento transversal (14a) e segundo elemento transversal (14b) séo
dispostos ortogonalmente com relagido um ao outro.

8. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagao 1, caracterizado pelo fato de que a pelicula do-
tada de aberturas (10) tem uma pluralidade de saliéncias dispostas na
primeira superficie plana (18).

9. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagado 1, caracterizado pelo fato de que cada um dos
elementos (14) que abarcam cada abertura da pluralidade de abertu-
ras (16) tem uma largura de 0,0002 mm a 0,0006 mm.

10. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 5, caracterizado pelo fato de que o primeiro

(14a) e segundo (14b) elemento transversal tém, cada um, uma largu-
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ra de 0,0002 mm a 0,0006 mm.

11. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagao 1, caracterizado pelo fato de que a pelicula (10)
tem uma area aberta de 20% a 30%.

12. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagéo 1, caracterizado pelo fato de que compreende:

uma pluralidade de partes de estrutura interconectadas
(12), cada uma das partes de estrutura (12) tem pelo menos primeira
(22) e segunda paredes internas (24) dispostas em relagao espagada
oposta uma da outra;

uma pluralidade de elementos transversais (14), cada um
dos elementos transversais (14) se estendendo a partir de uma das
paredes internas das partes de estrutura até a segunda parede interna
oposta de uma das partes de estrutura (12), cada um dos elementos
transversais (14) tendo uma superficie de topo (42,44) localizada em
um plano imaginario (27) localizado abaixo do primeiro plano imagina-
rio (23);

uma pluralidade de aberturas (16) se estendendo a partir de
pelo menos primeira superficie plana (18) até a segunda superficie
plana (21), cada uma das aberturas sendo limitada por pelo menos
uma das partes de estrutura (12) e pelo menos um dos elementos
transversais (14).

13. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 12, caracterizado pelo fato de que a superficie
de topo (44) de cada um dos elementos transversais (14) é paralela ao
primeiro plano imaginario (23) e ao segundo plano imaginario (25).

14. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 13, caracterizado pelo fato de que a superficie
de topo (44) de cada um dos elementos transversais (14) esta locali-

zada em um terceiro plano imaginario (27) abaixo do primeiro plano



417

imaginario (23) e do segundo plano imaginario (25).

15. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 12, caracterizado pelo fato de que cada uma
das partes de estrutura (12) inclui uma regido de extremidade espaga-
da oposta (12a,12b) e paredes laterais espagadas opostas (12c,12d).

16. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 15, caracterizado pelo fato de que a pluralidade
de elementos transversais (14) compreende:

uma primeira pluralidade de elementos transversais (14a),
cada elemento transversal da primeira pluralidade de elementos trans-
versais (14a) se estendendo a partir de uma das regides de extremi-
dade (12a,12b) da estrutura até uma regido de extremidade oposta
(12a,12b) da estrutura (12); e

uma segunda pluralidade de elementos transversais (14b),
cada elemento transversal da segunda pluralidade de elementos
transversais se estendendo a partir de uma das paredes laterais
(12c,12d) da estrutura até uma parede lateral oposta (12¢,12d) da es-
trutura (12).

17. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagao 16, caracterizado pelo fato de que cada elemen-
to transversal da primeira pluralidade de elementos transversais (14a)
intercepta um elemento transversal da segunda pluralidade de elemen-
tos transversais (14Db).

18. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagao 17, caracterizado pelo fato de que cada elemen-
to transversal da primeira pluralidade de elementos transversais (14a)
é disposto ortogonalmente com relagédo a um elemento transversal da
segunda pluralidade de elementos transversais (14b).

19. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo

com a reivindicagdo 12, caracterizado pelo fato de que cada uma
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das partes de estrutura (12) tem um formato de um hexagono.

20. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 12, caracterizado pelo fato de que ainda com-
preende:

uma pluralidade de saliéncias se estendendo ascendente-
mente a partir da primeira superficie plana (18) da pelicula (10).

21. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 12, caracterizado pelo fato de que a pelicula
(10) tem uma area aberta na faixa de 20% a 30%.

22. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato de que compreende:

uma pluralidade de aberturas (16) se estendendo pelo me-
nos a partir da primeira superficie plana (18) até a segunda superficie
plana (21).

23. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagao 22, caracterizado pelo fato de que a superficie de
topo (44) do elemento (14) que abarca cada abertura da pluralidade de
aberturas (16) é paralela ao primeiro plano imaginario (23) e ao se-
gundo plano imaginario (25).

24. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 22, caracterizado pelo fato de que o terceiro
plano imaginario (27) esta localizado abaixo dos primeiro (23) e se-
gundo (25) planos imaginarios.

25. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagado 22, caracterizado pelo fato de que pelo menos
um elemento (14) que abarca cada abertura da pluralidade de abertu-
ras (16) compreende:

um primeiro elemento transversal (14a) que abarca cada
abertura da pluralidade de aberturas (16); e

um segundo elemento transversal (14b) que abarca cada
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abertura da pluralidade de aberturas (16).

26. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 25, caracterizado pelo fato de que o primeiro
elemento transversal (14a) intercepta o segundo elemento transversal
(14b).

27. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 26, caracterizado pelo fato de que os primeiro
elemento transversal (14a) e segundo elemento transversal (14b) sdo
dispostos ortogonalmente um com relagéo ao outro.

28. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 22, caracterizado pelo fato de que a pelicula
(10) dotada de aberturas tem uma pluralidade de saliéncias dispostas
na primeira superficie plana (18).

29. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagao 22, caracterizado pelo fato de que cada elemen-
to dos elementos (14) que abarcam cada abertura da pluralidade de
aberturas (16) tem uma largura de 0,0002 mm a 0,0006 mm.

30. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagdo 25, caracterizado pelo fato de que os primeiro
(14a) e segundo elementos transversais (14b) tém, cada um, uma lar-
gura de 0,0002 mm a 0,0006 mm.

31. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagao 22, caracterizado pelo fato de que a pelicula
(10) tem uma area aberta de 20% a 30%.

32. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagao 1, caracterizado pelo fato de que a pelicula (10)
dotada de abertura € uma camada de cobertura em um artigo absor-
vente.

33. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo

com a reivindicagdo 12, caracterizado pelo fato de que a pelicula
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(10) dotada de abertura é uma camada de cobertura em um artigo ab-
sorvente.

34. Pelicula dotada de abertura tridimensional, de acordo
com a reivindicagao 22, caracterizado pelo fato de que a pelicula
(10) dotada de abertura é uma camada de cobertura em um artigo ab-

sorvente.
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RESUMO

Patente de Invengdo: "PELICULA COM ABERTURA TRIDIMENSIO-
NAL".

A presente invengao refere-se a uma pelicula (10) dotada
de abertura tridimensional incluindo uma primeira superficie plana (18)
em um primeiro plano imaginario (23), uma segunda superficie plana
(21) em um segundo plano imaginario (25) e uma pluralidade de aber-
turas (16) se estendendo da primeira superficie (18) até a segunda su-
perficie (21). A pelicula (10) dotada de abertura tridimensional inclui
pelo menos um elemento (14) que abarca cada abertura da pluralidade
de aberturas (16) para deste modo definir uma pluralidade de abertu-
ras menores, em que o elemento (14) que abarca cada uma das aber-
turas (16) tem uma superficie de topo (44) localizada abaixo do primei-

ro plano imaginario (23).
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