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“METODO PARA PRODUZIR UM LAMINADO, METODO PARA PRODUZIR UMA
PELICULA ELASTICA OU LAMINADO DE FILAMENTO DE UM COPOLIMERO
DE BLOCO ESTIRENICO INSATURADO, LAMINADO E PRODUTO PARA
CUIDADO PESSOAL”

CAMPO DA INVENGAO

A presente invencdo se refere aos métodos para
combinar composicdes de copolimero de bloco estirénico,
métodos de fabricacdo de materiais a base de pelicula e de
filamento a partir de tais composi¢®es de copolimero de
bloco estirénico e aplicacdes de produto descartavel de
tais materiais a base de pelicula e de filamento.

HISTORICO DA INVENGAO

Copolimeros de bloco estirénicos insaturados, tais
como estireno-butadieno-estireno (SBS) e estireno-isopreno-
estireno (SIS) s&do fregiientemente dificeis de usar no
equipamento de extrusdo, como resultado da degradacgdo
térmica dos copolimeros durante os processos de extrusdo. O
termo "insaturado" se refere a porcdo de bloco médio do
copolimero de bloco. Embora os materiais SIS tenham menos
dificuldade dgque os materiais SBS, os copolimeros SIS
freglientemente perdem peso molecular durante a extruséo,
desta forma levando a perda no desempenho de "tensdo" nos
filamentos ou peliculas produzidos.

Tais copolimeros de bloco se encontram disponiveis
em varios fornecedores de polimero, tais como, na Kraton
Polymers U.S. LLC de Houston, TX e Septon Company of
America, Pasadena, TX. Outros fornecedores de tais
polimeros incluem Dexco Polymers of Houston, TX e Dynasol
da Espanha. Esses polimeros oferecem vantagens em potencial

de elasticidade em custo relativamente baixo e em custo



10

15

20

25

30

2/64

significativamente inferior em relagdo aos copolimeros de
bloco estirénicos saturados (isto &, porgdes de bloco médio
hidrogenadas) que s8o correntemente sugeridas para uso de
modo a fornecer elasticidade nas aplicagdes em produtos de
cuidado pessoal.

Embora tais polimeros ingaturades tenham sido
freglientemente usados nas aplicagBes do tipo de adesivo, e
em alguns exemplos, aplicagdes de pelicula com base na
formacdo da soluclo, bem como para aplicagdes de moldagem
por injeclo, tais polimeros apresentaram, até agora, um
desafio de fabricacdo na elaboragdo da extrusdo/fabricagdo
de pelicula e filamento. Especificamente, os copolimeros de
bloco estirénicos insaturados SBS e SIS incluem um bloco
médio que é insaturado. Como resultado, esses tipos de
resina mudam com as alteragdes de temperatura de
processamento e tempos de parada mais longos nos sistemas
de extrusio, tals como, sistemas de fusdo ou extrusdo de
peliculas ou sistemas de extrusdo de filamento. SBS tende a
reticular (aumentando a viscosidade e mdédulo), enguanto SIS
separa a cadeia (tendendo, as vezes a abaixar a
viscosidade). $BS pode mesmo formar um material semelhante
a gel durante tals processos de extrusdo. Em qualquer caso,
a estabilidade de tais materiais em relagdo ao pericdo de
tempo estendido necesgdrio para extrusar a pelicula e
filamentos, portanto, ndo é previsivel. Tais materiais
podem entupir os cabegotes de matrizes ou os canais
liberando o polimero para os cabegotes de matriz,
resultando em uma completa parada da linha de fabricagdo.
Uma vez que os processos de extrusdo para material & base

de pelicula e filamento podem ocorrer por um periodo t&do



10

15

20

25

30

3/64

longo quanto 30 a 60 minutos e sob condigdes de temperatura
de até 230°C, as demandas de processo para tais polimeros
s80 significativas. Deve ser observado gque, embora a
extrus3o real dos polimeros ocorra mals rapidamente, a
janela de tempo de 30 a 60 minutos descreve o processo de
fabricacio do inicio ao final, levando em congideragaoc o
percurso dos polimeros através das tremonhas, bombas de
fusdo, canais, matrizes e também incluindo o inevitavel
"tempo de parada", quando o processamento precisa ser
parado por um tempo por alguma razdo. Essencialmente, se a
resina polimérica tiver tempo para assentamento inativo nos
canais de processamento, podem ocorrer graves distirbios de
fabricacéo,

Foi determinado que, mesmo com a adigdo de
estabilizadores poliméricos, tais como agueles disponiveis
na Ciba Specialty Chemicals de New Jersey, sob as
denominagdes IRGAFOX 168, IRGANOX 1010, 1076 e ULTRANOX
626, além do  SUMILIZER GS da  Sumitomo, pouco
aperfeigoamento pode ser provido para resclver essas
questdes de processamento. Embora tais embalagens
egtabilizadoras possam estender o tempo de extrus#@o estavel
em alguns minutos, elas aumentam muito os custos de
processamento, pelo que, adicionando custos significativos
ao produto final. A janela de temperatura de processamento
estreita necessdria para esses polimeros, portanto limitou
seu uso pratico nas aplicagdes de produtos para o
congumidor.

Conforme pode ser visto nas figuras 1 e 2, que
ilustram os efeitos dos vérios estabilizadores em tais

polimeros durante a extrusdo, incluindo uma comparagdo aos
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copolimeros de bloco estirénicos saturados facilmente
processados sem estabilizadores (KRATON G 1730),
copolimeros de bloco estirénicos insaturados demonstram
desafios de processamento, mesmo com a adigdo de tais
estabilizadores. Tais materiais foram extrusados como
peliculas e entdo avaliados em um método de teste de
passagem de tempo, conforme descrito a seguir. Conforme
pode sger visto na figura 1, um copolimero de bloco
estirénico saturado 2 mantém sua viscosidade em um nivel
fracamente constante em um sistema de extrusdo por um
periodo de tempo prolongado, mesmo sem © uso de um
egtabilizador. Conduto, a adigdo dos varios estabilizadores
3, 4, 5 e 6 ao KRATON D1102 SBS(#4 que foil de 1.250 partes
por milh&o (ppm) de IRGANOX 1010 juntamente com 2.500 ppm
de IRGAFOX 168, # 6 que era &6leo mineral (entre 5-10
porcento), #3 que foi de 750 ppm de IRGANOX 1010 juntamente
com 1.500 ppm de IRGAFOX 168, #5 que foi de 1.000 ppm de
SQUMILIZER GS) n&o teve sucesso para controlar os niveis de
viscosidade no mesmo periodo de tempo.

Pode ser visto na figura 2 gue alguns
estabilizadores 7, 8, 9, 10 possuem mais do impacto de
nivelamento nos materiais SIS KRATON DRP 6430 SIS com ¢
tempo, uma vez gque tais materiais mantém um nivel de
viscosidade mais previsivel e um gue seja consistente com
um copolimero de bloco estirénico saturade (KRATON G1730}
2., Na figura 2, os estabilizadores incluem 1.250 ppm
IRGANOX 1010 e 2,500 ppm de IRGAFOX 168 (8), 1.000 ppm de
IRGANOX 1010 e 2.000 ppm de IRGAFOX 168 (7), no
estabilizador (9), e 750 ppm IRGANOX 101C¢ e 1500 ppm de

IRGAFOX 168 {l10). Contudo, foi verificado que mesmo com
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tais estabilizadores, os materiais SIS nem sempre
demonstram propriedades eldsticas suficientes propriamente,
as gquais sdo desejdveils nas aplicag¢des dos produtos de
cuidado pessoal. Por exemplo, os materiais SIS tendem a
perder peso molecular/tensdo conforme estdo sendo
processados. Portanto mas material deve ser utilizado para
manter as tensdes nos niveis aceitdveis no produto final.
Também, como pode ser visto, como resultado da perda de
peso molecular, a viscosidade de tais 'materiais pode
abaixar com o tempo.

Como tais polimeros tanto reticulam gquanto separam
a cadeia, a viscosidade dos polimeros durante a fusdo por
extrusdo flutua apenas com uma pequena variag¢do de
temperatura. Portanto, €& dificil manter uma wviscosidade
relativamente constante de tails polimeros em um processo de
extrusdo, de modo a produzir uma pelicula ou filamento
possuindo propriedades uniformes através do mesmo. Por
exemplo, mesmo sSe o0 polimero passasse sucessivamente
através do sistema de fabricagdo, leves variac¢8es nas
temperaturas de producdo da pelicula (fusdo) poderiam levar
as bordas ao cisalhamento, formagcdo de orificios na
pelicula e desigualdade estrutural geral. Portanto, as
dificuldades de fabricacdo fizeram uso, efetivamente, de
tais polimeros para vAarias aplicagdes ndo préticas de
produto para consumo.

Portanto, existe a necessidade de composigdes
poliméricas aceitdveis gque utilizam copolimeros de bloco
insaturados. Também existe a necessidade de métodos de
processamento de tais polimeros que evitem rea¢des guimicas

indesejadas durante o processamento e tornando o
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uso de tais polimeros mais pratico. Também existe a
necessidade de métodos para processamento de tais polimeros
em aplicagBes de pelicula e filamento/fibra, onde a
vigcosidade relativamente uniforme é mantida em uma faixa
mais ampla de temperaturas de processamento tempos de
parada mais longos (isto &, o tempo que o polimero leva
para passar através de todo o sistema de extrusdo, mesmo
com retardos de fabricagdo). Existe da mesma forma uma
necessidade de peliculas e filamentos fabricados por tais
composigdes ao invés de peliculas e filamentos fabricados
de copolimeros de bloco estirénicos saturadog e mais caros.
Também existe a necessidade de materials de pelicula e
filamento/fibra fabricados de tais composigdes que oferecam
desempenho eldstico aceitdvel para uso em varias aplicacgdes
de produto de cuidado pessoal. Finalmente, existe a
necessidade de compogi¢des de copolimero de bloco
insaturado que sejam capazes de ser combinadas com outros
polimeros mais baratos, tal que, o0s custos operacionais
totais possam ser reduzidos, sem comprometer a qualidade do
produto ou desempenho. A presente invengdo é direcionada a
essas necessidades.

SUMARIO DA INVENGAO

Uma composig8o combinada de copolimero de bloco
insaturado inclui, pelo menog, um copolimero de bloco
insaturado; e um compatibilizador selecionado do grupo
consistindo em (1) homopolimeros ou copolimeros de razdoc de
fluxo alto em fusfo; (2) copolimero de bloco de estireno-
etilenopropileno-estireno (SEPS); (3) acetato de vinil
estireno (EVA); (4) copolimero de bloco estireno-butadieno-

estireno (SBS) ou copolimeros de bloco estirenc-isopreno-
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estireno (SI8); (5) poliolefinas catalisadas de seitio
simples, tais como, metaloceno catalisado e poliolefinas de
geometria contida; (6) homopolimero e copolimeros de poli
alfa olefina amorfa; e (7) uma combinacédo dos mesmes.

Em uma concretizacdo alternativa da composigdo, a
composicdo combinada inclui um copolimero de bloco
insaturado, que é um copolimero de bloco de estireno-
isopreno-estireno. Em uma concretizagdo  alternativa
adicional da composigdo, o compatibilizador & um polimero
de razdo de fluxo alto em fusdo, pogsuindo uma razdo de
fluxo em fusgdo de pelo menos cerca de 20 g/10 minutos.
Ainda em uma concretizacdo alternativa da composigdo, o
compatibilizador é um polimero de razdo de fluxo alto em
fusdo possuindo uma razdo de fluxo em fusdo de pelo menos
cerca de 30 g/10 min. Ainda em wuma concretizagdo
alternativa da composicdo combinada, o compatibilizador &
um polimero de razdo de fluxo alto em fusdo possuindo uma
razdo de fluxo em fusio de pelo menos cerca de 40 g/10 min.
Ainda em uma concretizagdo alternativa da composigdo, o©
compatibilizador € um polimerc de razdo de fluxo alto em
fusdo possuindo uma razdo de fluxo em fusdo entre cerca de
10 g/10 min e 50 g/10 min, alternativamente, entre cerca de
20 e 50 g/10 min. Ainda em outra concretizagdo alternativa
da composicio, o copolimero de bloco insaturado € um
copolimero de bloco estireno-isopreno-estireno e o
compatibilizador & um copolimero de Dbloco estireno-
butadienc-estireno. Ainda em outra concretizagdo
alternativa da composigio combinada, os copolimeros de
bloco estireno-isoprenc-estireno e estireno-butadieno-

estireno estdo presentes na composigdo combinada em uma
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raz3o de cerca de 2:1. Ainda em outra concretizagdo
alternativa da composicdo, o copolimero de bloco ingaturado
combinado inclui um polimero poliolefinico. Ainda em uma
concretizacdo alternativa da composigdo, o copolimero de
bloco combinade e compatibilizador est@o presentes com o
polimero poliolefinico em uma razdo de cerca de 20:80 a
cerca de 40:60 Combinacdo de SIS/SBS para polimero
poliolefinico. Alternativamente, essa razdo pode ser de
30:70. Ainda em outra concretizagdo alternativa da
composicdo, 0 copolimero de bloco combinado e
compatibilizador egtio presentes com O polimero
poliolefinico em uma razdoc de cerca de 95:5 a cerca de
80:20. Ainda em outra concretizagdo alternativa da
composiglo, o compatibilizador é um copolimero de bloco
estirénico possuindo uma razdo de fluxo alto em fusdo e um
teor de estireno em peso, de pelo menos dez porcento. Ainda
em outra concretizagdo alternativa da composigdo, ©
compatibilizador € wum copolimero de bloco estirénico
possuindo uma raz&o de fluxo alto em fusdo e um teor de
estireno em peso de pelo menos vinte porcento. Ainda em uma
concretizacdo alternativa da composigdo, o compatibilizador
& um copolimero de bloco estirénico possuindo uma razdo de
fluxo alto em fusdo e um teor de estirenc em peso de pelo
menos trinta porcento. Ainda em outra concretizagao
alternativa da composigdo, o compatibilizador & um
copolimero de bloco estirénico possuindo uma razdo de fluxo
altoc em fusdo e um teor de estireno em peso de pelo menos
qguarenta porcento.

Um método para produzir uma pelicula ou filamento

elastico de uma composicdo combinada de copolimero de bloco
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estirénico insaturado inclui as etapas da combinagdo tanto
de um copolimero de bloco de estireno-isopreno-estireno
(818} ou copolimero de bloco de estirenc-butadienc-estireno
(8SB} com um compatibilizador =selecionado do grupo
consistindo em (1) homopolimeros ou copolimeros de razdo de
fluxo alto em fusdo; (2) copolimero de bloco de estireno-
etilenopropileno-estireno (SEPS); (3) acetato de wvinil
estireno (EVA); (4) copolimerc de bloco SBS ou SIS; (5)
poliolefinas catalisadas de gitio gimples, tals como,
metalocenc catalisado e poliolefinas de geometria contida;
(6) homopolimero e copolimeros de poli alfa clefina amcrfa;
e (7)) uma combinagdo dog mesmog e extrusdo de tal
composigdo polimérica combinada em uma pelicula elédstica ou
géries de filamentos. Em uma concretizaclo alternativa do
método, a pelicula eldstica ou filamentcs € ligada a pelo
menos um material de trama ndo tecido. Ainda em outra
concretizagdo alternativa do método, a etapa de ligagdo
descrita anteriormente é acompanhada por uma ligagdo ultra-
gbnica. Ainda em outra concretizagdo alternativa do método
acima, a pelicula eldstica ou filamentos é ligada aos
materiais de trama ndc tecidos (um em cada lado da pelicula
ou filamentos). Ainda em outra concretiza¢do alternativa do
método acima, o(s) material (is) ndo tramado(s) ligado(s) é
(sgo) estreitado(g). Ainda em outra concretizagdo
alternativa do métocdo acima, pelo menos um material ndo
tramado é ligado a pelicula ou filamentos enguanto a
pelicula ou filamentos estdo em uma condigdo estirada (sob
tensdo). Ainda em outra concretizagdo alternativa do método
acima, a combinagdo & compreendida de copolimero de bloco

estireno-isopreno-estireno com copolimero de  bloco
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estireno-butadienc-estireno em uma razdo de cerca de 2:1
porcento em pego de copolimero de bloco estireno-isopreno-
estireno to copolimero de bloco estireno-butadieno-
estireno.

Un método para produzir uma pelicula eldstica ou
laminado de filamento a partir de uma composi¢do combinada
de copolimero de bloco estirénico insaturado inclui as
etapas de provisdo de uma pelicula ou uma série de
filamentos ou alternativamente, extrusdo da pelicula ou
gérie de filamentos de uma combinagdo de copolimero de
bloco estireno-isoprenoc-estireno ou estireno-butadieno-
estireno com um compatibilizador selecionado do grupo
consistindo em (1) homopolimeros ou copolimeros de razdo de
fluxo alto em fusdo; (2) copolimero de bloco estireno-
etilenopropileno-estireno (SEPS); (3) acetato de vinil
etileno (EVA); (4) copolimeros de bloco SBS ou SIS; (5)
poliolefinas catalisadas de sitio simples, tais como
metaloceno catalisado e poliolefinas de geometria contida;
(6) homopolimero e copolimeros de poli alfa olefina amorfa;
e (7) uma combinacio dos mesmos; e laminagdo da pelicula ou
filamentos em pelo menosg um material em folha. Em uma
concretizacdo alternativa do método acima, a combinagdo &
compreendida de copolimero de bloco estireno-isopreno-
estireno com copolimero de bloco estireno-butadieno-
estireno em uma razdo de cerca de 2:1 porcento em peso de
copolimero de bloco  estireno-isoprenc-estirenoc  para
copolimero de bloco estireno-butadienc-estireno. Ainda em
outra concretizacdo alternativa do método acima, o material
em folha & selecionado de uma trama ndo tecida, trama

tecida ou espuma. Ainda em outra concretizacdo alternativa
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do método acima, pelo menos um material em folha &
selecionado de uma trama ligada por fiagdo, trama ligada
por fusdo ou uma tela. Ainda em outra concretizagdo
alternativa do mwétodo acima, pelo menos um material em
folha & estreitado.

A invencdc também contempla pelicula ou filamentos,
e laminados dos mesmos, fabricados pelos métodos descritos
anteriormente e das composi¢des da invengdo. Finalmente, a
invencdoc também contempla produtos de cuidado pessoal,
roupas de protegdco e revestimentos de protegdo fabricados
de peliculas, filamentos e laminados das composigdes
descritas.

BREVE DESCRIQEO DOS DESENHOS

A invencdo serd melhor entendida com referéncia a
descricdo que se segue das concretizagbes da invengdo
tomada em conjunto com og desenhos anexos, onde:

A figura 1 é um grédfico demcnstrando variagdo na
viscosidade de extrusdo durante processamento com o tempo
para materiais SBS com emprego de uma variedade de
estabilizadores, por um periodc de extrusdo de meia hora e
a 210°C,

A figura 2 é um grédfico demonstrando variagdo na
vigcosidade de extrusdo durante processamento com o tempo
para materiais SIS com uma variedade de estabilizadores,
por um periodo de extrusdo de meia hora e a 210°C.

A figura 3 & um grafico demonstrando variagdc nha
vigcosidade de extrusdo com o tempo para materiais
combinadog SIS e SBS em varias razdes, isto & para KRATON
DRP 6430 e D1102 combinados em uma razdo em peso de 1:1,

uma razdo de 3:1 e uma razdo de 2:1, por um periodo de
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extrusdo de meia hora a 210°C.

A figura 4 ilustra um processo de fabricagdo de
pelicula empregando a composigdo da invengdo.

A figura 5A é uma vista em segdo transversal de uma
pelicula de camada simples como parte de uma
pelicula/laminadc ndo tramada fabricada de acordo com a
invencdo.

A figura 5B & uma vista em segdo transversal da
pelicula de wiltiplas camadas como parte de uma
pelicula/laminado nio tramada fabricada de acordo com a
invencgéo.

A figura 5C & uma vista em segdo transversal da
pelicula de mdltiplas camadas da figura 5B em uma
pelicula/laminado nfc tramado com duas camadas de forro nao
tramadas.

A figura 6 ilustra um processo de laminagdo ligado,
egtirado de natureza vertical, para emprego na composigdo
da invencéao.

A figura 7 ilustra um processo de laminagdo ligado,
estirado de natureza vertical alternmativo de natureza
horizontal para emprego na composi¢do da inveng&o.

A figura & ilustra uma vista superior/em segdo
parcial de um produto de cuidado pessocal na forma de uma
fralda, mostrando o emprego de varios componentes
fabricados da composigdo e material de acoxdo com a
presente invengao.

A figura 9 ilustra um grafico de dados de carga
versus alongamento percentual de um teste de ciclo de
tens3o em estresse para material da presente invengao.

A figura 10 ilustra um gréfico de dados de carga
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versus alongamento percentual de um teste de ciclo de
tensio em estresse para material da presente invengao.

DESCRICRO DETALHADA DA INVENGAO

Definic¢les:

Conforme usade agqui, o termo "produto de cuidado
pessocal" significa fraldas, calgas de treinamento, roupas
para natacgdo, calgas intimas absorventes, produtos para
incontinéncia de adultos, mortudria, produtos para higiene
feminina e veterindria, tais como, absorventes para cuidado
feminino, guardanapos e revestimentos para calgas Intimas.
Embora uma fralda seja ilustrada na figura 8, deve ser
reconhecido que a composigdo da invengdo pode facilmente
ser incorporada a qualquer dos produtos para cuidado
pessoal listados anteriormente como um componente eladstico.
Por exemplo, tal composigdo pode ser utilizada para
fabricar ©painéis laterais elédsticos de <calgas de
treinamento, conforme descrito nas Patentes US niimeros
5.601.547, 4,940.454 e  4.641.381, cada uma gendo
incorporada aqui como referéncia em sua totalidade.

Conforme usado aqui, o termo "roupa de protegao"
significa pegas de roupa usadas para protegdo no local de
trabalho, tals como, aventais cirdrgicos, aventais de
hospital, mascaras e sobretudog de protecéo.

Conforme usado aqui, o termo ‘"revestimento de
protecdo" significa revestimentos que s8o usados para
proteger objetos, tais como, por exemplo, carros, barcos e
revegtimentos externos para proteger grelhas de
churrasqueiras, bem como tecidos para agricultura.

Conforme wusado agui, os termos ‘'polimero" e

"polimérico" quando usados sem modificadores descritivos,
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geralmente incluem, porém ndo estdo limitados aos
homopolimeros, taig como, por exemplo, copolimercs de
bloco, enxerto, aleatériog e alternativos, terpolimeros,
etc. além de combinacdes e modificagdes dos mesmos.
Adicionalmente, a menos gue de outra forma especificamente
limitado, o termo "polimero" inclui todas as configurages
geométricas possiveis da molécula. Estas configuragdes
incluem, porém nic estdo limitadas & simetrias 1isotatica,
sindiotatica e aleatdria.

Conforme usado aqui, os termeos "diregdo da maguina'
ou MD significam a diregdo ao longo do comprimento de um
tecido na direcdc na gual é produzido. Os termos "diregdo
transversal da wmiquina", 'direcdo transversal" ou (D
significam a diregfo através da largura do tecido, isto &,
a direclo geralmente perpendicular & MD.

Conforme usado aqui, © termo "trama ndo tecida"
significa uma trama polimérica possuindo uma estrutura de
fibras individuais ou fios que sdo interdepostos, porém nao
em um modo identificdvel, de repetigdo. As tramas ndo
tecidas foram, no pasgsado, formadas por uma variedade de
processo, taig como, por exemplo, processos de fusdo por
extrusdo, processos de ligagao por fiacgdo,
hidroemaranhamento, deposigdo em ar e processo de trama
cardada e ligada.

Conforme usado aqui, o termo "tramadas cardadas e
ligadas" se refere &s tramas que sdo feitas de fibras
téxtels que sd3o geralmente compradas em fardos. Os fardos
sio colocados em uma unidade de desfibramento/coletora que
gepara as fibras. Em seguida, as fibras sdo enviadas

através de uma unidade de combinagdo ou cardagem, que
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separa ou rompe ¢ alinha as fibras artificiais em diregdo &
miquina, para formar uma trama geralmente ndo tecida, de
fibras orientadas na diregdo da maquina. Uma vez que a
trama é formada, ela ent3o é ligada por um ou mais dos
varios processos de ligagdo conhecidos. Um tal processo de
ligaco é a ligagio por pé, onde um adesivo em pd ¢&
distribuido através da trama e entdo ativado, usualmente
por aguecimento da trama e adesivo com ar quente. Outro
processo de ligagdo apropriado é a ligagdo por padrdo, onde
os rolos de calandra ou equipamento de ligagdo ultra-sbénica
sio usados para unir as fibras, usualmente em um padrdo de
unifio localizada, embora a trama possa ser ligada através
de toda a sua superficie, caso desejado. Quandoc se usa
fibras téxteis de deois c¢omponentes, o equipamento de
ligacdo através do ar €&, para muitas aplicagdes,
especialmente vantajoso.

Conforme usado agui, o termo "ligagdo por fiagdo"
significa fibras de pequeno di&metro que sdo formadas por
extrusio de material termopléstico fundide como filamentos,
a partir de varios capilares finos, geralmente circulares
de uma fieira com o didmetro dos filamentos extrusados
gsendo rapidamente reduzido como, por exemplo, na Patente US
nfmero 4.340.563 de Appel e outros, Patente US nimero
3.692.618 de Dorschner e outros, Patente US nlmero
3.802.817 de Matsuki e outros, Patentes US nimeros
3.338.992 e 3.341.394 de Kinney, Patente US niimero
3.542,615 de Dobo e outros que sdo incorporadas agul como
referéncia, em sua totalidade.

Conforme usado aqui, o termo "fusdo por extrusado"

significa fibras formadas por extrusdo de um material
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termopléstico fundido através de varios capilares finos de
matriz geralmente circular como fios fundidos ou filamentos
em correntes convergentes de gas em alta velocidade (por
exemplo, ar) gque atenuam os filamentos de material
termopldstico fundido, para reduzir seu didmetro, que pode
ser para didmetro de microfibra. BApés isso, as fibras
fundidas por extrusio sfo transportadas por uma corrente de
gds em alta velocidade e sdo depositadas sobre uma
superficie de coleta para formar uma trama de fibras
fundidas por extrusio dispersas aleatoriamente. Tal
processo € revelado, em varias patentes e publicac¢des,
incluindo NRL Report 4364 ‘"Manufacture of Super-Fine
Organic Fibers" por B. A. Wendt, E. L. Boone e D.D.
Fluharty; NRL Report 5265, "An Improved Device For The
Formation of Super-Fine Thermoplastic Fibers" de K.D.
Lawrence, R. T. Lukas, J. A. Young; e Patente US namero
3.849.241, emitida em 19 de novembro de 1974, para Butin e
outrog, todas sendo incorporadas agui como referéncia em
suas totalidade.

Conforme usados aqui, os termos "folha" e "material
em folha" devem ser intercambidveis e na auséncia de um
modificador da palavra", se referem aos materiais tramados,
tramas nio tecidas, peliculas poliméricas, wmateriais
semelhante a tela polimérica e materiais de espuma
polimérica.

0 peso base dos tecidos ndo tramados ou peliculas é
geralmente expresso em ongas de material por expresso em
oncas de material por jarda quadrada (osy) ou gramas por
metro quadrado (g/m2z}) e os difmetros da fibra sdo

geralmente expressos em micra. (Observe que para converter
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osy em g/m: multiplique osy por 33,91). A espessura da
pelicula pode também ser expressa em micra ou mil.

Conforme usado aqui, o termo "laminado" se refere a
uma estrutura composta de duas ou mais camadas de material
de folha que foram aderidas através de uma etapa de
ligacdo, tal como através de ligagdc por adesivo, ligagdo
térmica, ligacdo por pontos, ligagdo por pressao,
revestimento por extrusdo ou ligagdc ultra-sénica.

"Eztreitar" ou "estreitado" se refere ac processo
de tensionamento de um tecido em uma diregdo especifica,
pelo que, reduzindo a dimensdo de largura do tecido na
direcic perpendicular & diregdc de tensdo. Por exemplo, o
tensionamento de um tecido ndo tramado na MD faz com que ©
tecido "estreite" na CD e fornece ao tecido estreitado
capacidade de estiramento na CD. Exemplos de tals tecidos
extensiveis e/ou elé&sticos incluem, porém ndo estdo
limitados aqueles descritos nas Patentes nlmeros 4.965.122
de Morman e outros e 5.336.545 de Morman e outrosg, as
mesmas sgendo incorporadas aqui como referéncia em sua
totalidade.

"Ligacdo por estreitamento" se refere ao processo
onde um elemento eldstico é ligado a um elemento nao
elédstico, apenas enquanto o elemento ndo eldstico estiver
eatendido ou estreitado, de modo a reduzir sua dimensdo na
direcio ortogonal & extensdo. ‘"Laminado ligado por
estreitamento” se refere a um material eléstico composto
fabricado de acordo com os processos de ligagdo por
estreitamento, isto &, as camadas sdo ligadas em conjunto,
apenas quando a camada ndo eldstica estd em uma condicdo

estendida. Tais laminados geralmente possuem propriedades
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de estiramento na direcio transversal. Exemplos adicionails
de laminados 1ligados por estreitamento g8o tals como
agueles descritos nas Patentes US nlimeros 5.226.992,
4.981.747 de Morman e Patente US ndmero 5.514.470 de
Haffner e outros, cada uma das quais sendo incorporada aqui
cono referéneia, em sua totalidade.

"Ligacdo por estiramento" se refere a um processo
onde um elemento eléstico é ligado a outro elemento,
enquanto apenas o elemento eldstico é estendido, tal como
por pelo menos cerca de 25% de seu comprimento relaxado.
"Laminado ligado por estiramento" se refere a um material
eldstico composto, fabricado de acordo com O Processo de
ligagdo por estiramento, isto €, as camadas sdo unidas em
conjunto, gquando apenas uma camada eldstica estd em uma
condiglo estendida, de modo que, mediante relaxamento das
camadag, a camada n3o elédstica € coletada. Tais laminados
geralmente possuem propriedades de estiramento na diregdoc
da miquina e podem ser subseguentemente estirados 3 medida
que o material ndo eldstico coletado entre as localizagdes
de ligac8o permite que o material elastico alongue. Um tipo
de laminado ligado por estiramento & revelado, por exemplo,
pela Patente US nimero 4.720.415 de Vander Wielen e outros,
onde s3o usadas camadas miltiplas do mesmo polimero
produzide de bancos mdltiplos de extrusores. Qutros
materiais eldsticog compdsitos sdo revelados na Patente US
nimero 4.789.699 de Kieffer e outros, Patente US nimero
4.781.966 de Taylor e Patentes US nlmeros 4.657.802 e
4.652.487 de Morman e 4.655.760 de Mormsn e outros, cada
uma das quais sendo incorporada agui como referéncia, em

sua totalidade.
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"Ligagdo de estreitamento-estiramento" geralmente
se refere ao processo onde um elemento eldstico é ligado a
outro, enquanto o elemento eldstico é estendido, tal como
por pelo menos cerca de 25% de seu comprimento relaxado e a
outra camada €é uma camada estreitada, ndo eléstica.
"Laminado ligado por estreitamento-estiramento" se refere a
um material eldstico composto, fabricado de acordo com o©
processo de ligacdo por estreitamento-estiramento, isto é,
as camadas sdo unidas em conjunto, quando ambas as camadas
estdo em uma condicdo estendida e entdo deixadas relaxar.
Tais laminados geralmente possuem propriedades de
estreitamento miltiplas ou em todas as direcdes.
Conforme wusado aqui, o termo "elastomérico" deve ser
intercambidvel com o termo "eldstico" e se refere a uma
folha ou material a base de filamento que, gquando da
aplicacdo de uma forca de estiramento, é estirdvel em pelo
menos uma direcdo (tal como, na direcdo MD ou CD) e que,
mediante liberacdo da forca de estiramento contrai/retorna
aproximadamente a sua dimensdo original. Por exemplo, um
material estirado possuindo um comprimento estirado que é
pelo menos 50% maior que seu comprimento ndo estirado
relaxado, e gue se recuperard para pelo menos 50% de seu
cdmprimento estirado, mediante 1liberac¢do da forga de
estiramento. Um exemplo hipotético seria uma amostra de
2,54 cm de um material que é alongdvel a pelo menos 3,81 cm
e que, mediante 1liberacdo da forca de estiramento, se
recuperard a um comprimento ndo superior a 2,92 cm.
Desejavelmente, tal folha elastomérica contrai ou recupera
até 50% do comprimento de estiramento em pelo menos uma

direcdo especifica, tal como, na direcdo da mdguina ou na
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direc8o transversal da miquina. Mesmo mais desejavelmente,
tal material de folha elastomérica recupera até 80% do
comprimento estirado em pelo mencs uma diregdo especifica,
tal como, tanto na direcio da mAquina guanto na diregdo
transversal da maquina. Mesmo mais desejavelmente, tal
material de folha elastomérica recupera mais de 80% do
comprimento estirado em pelo menos uma diregdo especifice,
tal como, tanto na direcdo da miquina, guanto na diregdo
transversal da maquina. Desejavelmente, tal folha
elastomérica é estirdvel e recuperdvel em ambas as diregdes
MD e CD,

Conforme usado aqui, o termo "elastOmero" se refere
a um polimero que &€ elastomérico.

Conforme usade aqui, o termo "termopléstico" se
refere a um polimero que & capaz de ser processado por
fusdo.

Conforme usado agui, o termo "ndo eléstico" se
refere a qualquer material que ndo se encontra na descrigdo
de "eldstico" acima.

Conforme usado agqui, o termo "ajuste" se refere a
alongamento contide em uma amostra de material, segundo o
alongamento e recuperagdo, isto &, apds o material ter sido
estirado e deixado relaxar durante um teste de ciclo. O
termo "ajuste permanente"” se refere ao ajuste mantido apds
um periodo de tempo, tal como apds 1 minuto.

0 valor da histérese é determinado pelo primeiro
alongamento de uma amostra a um Gltimo alongamento de uma
dada porcentagem e entfo deixando a amostra retrair para um
valor onde o valor da resisténcia é zero.

Conforme usado aqui, o termo "laminado de midltiplas
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camadas" significa um laminado incluindo vérios materiais
de folha diferentes. Por exemplo, um laminado de mdltiplas
camadas pode incluir algumas camadas ligadas por fiagdo e
algumas fundidas por extrusdo, tals como, um laminado
ligado por fiag3o/fundido por extrusdo/ligado por fiagdo
(SMS) e outros conforme revelado na Patente US nimero
4,041.203 de Brock e outros, Patente US nlmero 5.169.706 de
Collier e outros, Patente US nlmero 5.145.727 de Potts e
outrog, Patente US nlmero 5.178.931 de Perkins e outros,
Patente US ndmero 5.188.885 de Timmons e outros cada uma
incorporada agqui como referéncia em sua totalidade. Tal
laminado pode ser fabricado por deposicdc segiiencial sobre
uma esteira de formagdc em movimento, de uma primeira
camada de tecido ligado por fiac¢do, entdo uma camada de
tecido ligado por extrusdo e por Gltimo outra camada ligada
por fiacdo e entdo ligando o laminado, tal como por ligagdo
por ponto térmico. Alternativamente, as camadas de tecido
pocdem ser feitas individualmente, coletadas em rolos e
combinadas em uma etapa ou etapas de ligagdo separadas.
Laminados de miltiplas camadas podem também possuir varias
camadas fundidas por extrusdo ou miltiplas camadas ligadas
por fiagdc em muitas configuragdes diferentes e podem
incluir outros materiais como peliculas (F) ou materiais de
coforma, por exemplo, SMMS, SM, SFS.

Conforme usado aqui, o termo "coforma" significa um
processo onde pelo menos um cabegote de matriz fundido por
extrusdo & disposto préximo a uma calha, através da qual
outros materiais s3o adicionados & trama, enquanto ela esté
gsendo formada. Tals outros materiais podem ser polpa,

particulas superabsorventes, celulose ou fibras téxteis,
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por exemplo. Processos de coforma sdo mostrados nas
Patentes US numeros 4.818.464 de Lau e 4.100.324 de
Anderson e outros, cada uma incorporada agqui como
referéncia em sua totalidade.

Conforme usado aqui, "fibras conjugadas” se refere as
fibras gue foram formadas a partir de pelo menos dois
polimeros extrusados de extrusores separados, porém fiadas
em conjunto para formar wuma fibra. Fibras conjugadas sé&o
também, algumas vezes, referidas como fibras de varios
componentes ou de dois componentes. Os polimeros sé&o
geralmente diferentes um do outro, embora fibras conjugadas
possam ser fibras de wum componente. Os polimeros séo
dispostos em zonas distintas substancial e constantemente
posicionadas através da secgdo transversal das fibras
conjugadas e estendem-se continuamente ao longo do
comprimento das fibras conjugadas. A configuracdo de tal
fibra conjugada pode ser, por exemplo, uma disposicdo de
abrigo/ntucleo, onde um polimero €& circundado por outro ou
pode ser uma disposicdo, lado-a-lado, uma disposicdo de
camadas ou uma disposicdo de “pontos isolados”. Fibras
conjugadas sdo ensinadas na Patente US 5.108.820 de Kaneko
e outros, Patente U.S 4.795.668 de Krueger e outros e
Patente US 5.336.552 de Strack e outros. Fibras conjugadas
sdo também ensinadas na patente US 5.382.400 de Pike e
outros e podem ser wusadas para produzir franzidos nas
fibras por uso de razbes diferenciais de expansdo e
contracdo de dois ou mais polimeros. Para fibras de dois
componentes, os polimeros podem estar presentes em vdarias
razdes desejadas. As fibras podem também possuir formas,

tais como aquelas descritas na Patente US 5.277.976 de
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Hogle e outros, Patente US 5.466.410 de Hills e 5.069.970 e
5.057.368 de Largman e outros, que descrevem fibras com
formas ndo convencionais, cada uma sendo incorporada aqui
em sua totalidade.

Conforme usado agui, o terme "“ligagdo por ponto
térmico” envolve a passagem de um tecido ou trama de fibras
a serem ligadas entre um rolo de calandragem aquecido e um
rolo de bigorna. O rolo de calandragem é geralmente, embora
ndo sempre, padronizado de algum modo, de modo due, ©
tecido total ndo é ligado através de toda sua superficie.
Como resultado, varios padrdes para rolos de calandragem
foram desenvolvidos por razdes funcionals, bem como
estéticas. Um exemplo de um padrio que possul pontos e & o
padrio Hansen Pennings ou “H&P” com cerca de 30% da area de
ligagdo com cerca de 31 ligagdes/por cm? conforme ensinade
na Patente US 3.855.046 de Hansen e Pennings, incorporada
aqui como referéncia em sua totalidade. O padrfo H&P possui
dreas de ligaclo de ponto quadrado ou pino, onde cada pino
possui uma dimens3o lateral de 0,965 mm, um espagamentc de
1,778 mm entre os pinos e uma profundidade de ligagdc de
0,584 mm. O padrdo resultante possui uma &rea ligada de
cerca de 29,5%. Outro padrdo de ligagdo de ponto tipico € o
padrdo de ligagdc Hansen Pennings ou “EHP” expandido, que
produz uma &rea de ligagdo de 15% com um pino quadrado
possuindo uma dimengdo lateral de 0,94 mm, um espagamento
de pino de 2,464 mm e uma profundidade de 0,991 mm. Outro
padrdo de ligaciio de ponto tipico designado “714" possui
dreas de ligacdo de pino quadrado onde cada pino possui uma
dimensio lateral de 0,584 mm, um espagamento de 1,575 mm

entre os pinos e uma profundidade de ligagdo de 0,838 mm. O
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padrio resultante possul uma &rea ligada de cerca de 15%.
Ainda ocutro padrio comum é o padrdo C-Star gque possui uma
drea de ligacdo de cerca de 16,9%. O padrdo C-Star possul
uma barra de direcdo transversal ou  “belbutina“
interrompida por estrelas cadentes. Outros padrdes comuns
incluem um padrdo diamante com diamantes repetidos e
ligeiramente salientes com cerca de 16% da &rea de ligagdo
e um padrio de tecedura de fio parecido com o qgue o nome
sugere, por exemplo, como uma tela de janela, possuindo uma
drea de ligagdo na faixa de cerca de 15% a cerca de 21% e
cerca de 46,81 liga¢des/cm?.

Tipicamente, a porcentagem da drea de ligagdo varia
de cerca de 10% & cerca de 30% da 4rea da trama de laminado
de tecido. Como é bem conhecido na técnica, a ligagdo por
ponto mantém as camadas de laminado juntas, bem como
fornece integridade a cada camada individual, por ligagdo
de filamentos e/cu fibras dentro de cada camada.

Conforme usade aqui, "ligagdo  ultra-sdnica"
significa um processo realizado, por exemplo, por passagem
do tecido entre um bico sbnico de bigorna e rolete de
bigorna, conforme ilustrade na Patente US 4,374.888 de
Bornslaeger, incorporada aqui em sua totalidade, como
referéncia.

Conforme usado aqui, © termo "ligagdo adesiva'
significa um processo de ligagdo que forma uma ligagdo por
aplicagio de um adesivo. Tal aplicagdo de adesivo pode ser
por varios processos, tals como, revestimento por fenda,
revestimento por aspersio e outras aplicagles toOpicas.
Adicionalmente, tal adesivo pode se aplicado dentro do

componente de produto e entdo exposto a pressdo, tal que o
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contato do segundo componente de produtc com o adesive
contendo componentes de produto forma uma ligagdo adesiva
entre os dois componentes.

Conforme usado agui e nas reivindicagBes, o termo
"compreendendo" é inclusivo e permite inclusdes, além de
ndo excluir elementos adicionais nfo citados, componentes
de composigdo ou etapas de processo. Congsequentemente, tais
termos ge destinam a ser sinbnimos das palavras "possui",
"possuindo", "inclui", "incluindo", e quaisquer derivados
dessas palavras.

Conforme usado aqui, os termos "extensivel" ou
"expansivel" gignifica alongavel pelo mencs em uma diregdo,
porém ndo necegsariamente recuperédvel.

A menos que de outra forma indicado, percentagens
de componentes nas formulagdes sdo em peso.

Procedimentos de Método de Teste:

Método de Teste de Passagem de Tempo:

0 método de teste de passagem de tempo & uma medida
da capacidade de processamento dos polimeros  sob
determinadas condigdes com O  passar do tempo.
Especificamente, o método de passagem de tempo & um método
de teste reoldégico usado para avaliar a estabilidade
térmica dos materiais eldsticos., As condigdes e equipamento
que se seguem foram empregados para gerar a capacidade de
processamento dos polimeros e composigdes poliméricas de
variag concretizagdes da composicdo da invencdo.

Equipamentc: Rebmetro de tensdo, Rheometrics
SR5000, agora da TA Ingtruments de New Castle, DE.

Geometria: 25 mm de cone e placa, nimero de série

3215
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Temperatura de teste: 210-230°C conforme observado

Periodo de tempo: 30-45 minutos conforme observado

Modo de tensdo: Dindmica (oscilatdria)

Frequénecia: 10 rad/s (radianos por segundo)

Tengdc: 500 Pa

Pré-cisalhamento: 1 Pa

Ambiente: ar seco - conforme fornecido por gerador
de gas seco -

As amostras foram testadas em varias razbes de
compogicdo (razdes SIS para S$BS) 1:1, 2:1, 3:1 e 4:1 para
avaliar a possibilidade de ajuste da cinética natural por
aquecimento de cada um dos polimeros e a decomposigdo
térmica gue normalmente ocorre. Uma amostra combinada foi
substituida em um estado fundido (210-230°C conforme
observado) em tal instrumento e exposta a uma tensdo
constante (500 Pa) em uma freqliéncia fixa (10 rad/s) por um
periodo de tempo (30-45 minutos, conforme observado),
enquanto a viscosidade (Eta*) foi colocada em gréafico.

Transicdes agudas gue ocorrem na viscosidade com o
passar do tempo (Eta*) seriam indicativas de alteragdes
estruturais no nivel wolecular que seriam avaliadas como
capazes ou incapazes de manter o polimero através do
periodo de tempo necessdrio para sistemas de fus@o da
pelicula ou de extrusdo de filamento. Viscosidade crescente
tipicamente indica a reticulagdo dos materiais (estrutura
de construgdo), enguanto viscosidade diminuindo indicaria
separagdo da cadeia {queda e uma diminuigdo no peso
molecular). Para os fing da figura 3, que ilustra os
resultados desse teste, as linhas identificadas com os

niimeros 12-14 (Eta* (0) [P]) s&o representativas da
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viscogsidade. A extensfic da inclinagdc crescente com ©
passar do tempo &, portanto indicativa de um polimero que
estd se tornande mais pléstico como resultado da
temperatura e tempo de parada. De modo ideal, para
processamento estendido, pode-se desejar um polimero due
demonstrasse linhas aproximadamente planags em um periodo
estendido de tempo para o atributo.

Tal teste mostrou que a viscosidade permaneceu
proxima ac nivel com um periodo de tempo estendido, e em
temperatura alta, quando copolimeros de bloco insaturados
s¥o usados em uma combinacdo de razdo em pesc de SIS para
SBS) e pelo menos mais longa que as olefinas usadas
propriamente nas formulagSes de pelicula eldstica. Quando
as linhas de viscesidade nos grdficos mostram uma
inclinacdo  sgignificativamente  positiva, elas  estio
aumentando a viscosidade com relacdc ao tempo em tal nivel,
o que provavelmente levard a dificuldades de fabricagdo,
tais como, entupimento do canal ou matriz. Utilizando-se
uma faixa de razlo em peso especifica de copolimeros de
bloco 1ingaturados, tal aumento pode ser controlado,
enquanto provendo og beneficios de desempenho eléstico
diferente de dois polimeros de custo efetivo. Por exemplo,
a redugdo SIS no peso molecular pode ser reduzida/abaixada,
conduzindo aos niveis de tensdo mais estdveis em um produto
de extrusio em quantidades poliméricas inferiores. Para o
teste acima, os materiais poliméricos foram combinados
secog como microesferas. Eles foram entdo impulsionados
através de um extrusor de fuso duplo Leistritz ZSE 27 mm (1
extrusio (abreviada como 1 Ext.)), entre 190-205°C e entdo

o extrusado fol capturado apds deixar uma matriz de
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pelicula do tipo rabo de peixe de 25,40 cm. A amostra de
pelicula foi entdo resfriada para temperatura ambiente e
entdo colocada no redmetro descrito acima, nas condigdesg
citadas.

Desempenho Eldstico do Material:

Teste de Estiramento para Parada:

"Estiramento para parada" se refere a uma razao
determinada da diferenca entre a dimensdo ndo estendida de
um laminado estirdvel e a dimengdo mixima estendida de um
laminado estirdvel, mediante aplicagdo de uma forga de
tensionamento especificada e dividindo aquela diferenga
pela dimensdo ndo estendida do laminado estiravel. Se o
estiramento para parada for expresgo em porcentagem, essa
raz3o é multiplicada por 100. Por exemplo, um laminado
estirdvel possuindo um comprimento ndo estendido de 12,7 cm
e um comprimento méiximo estendido de 25,4 cm, mediante
aplicagdo de uma forga de 2.000 g, possui um estiramento
para parada (em 2.000 g) de 100%. O estiramento para parada
também pode ser referido como Malongamento méximo ndo
destrutivo". A menos que de outra forma especificado, os
valores de estiramento para parada s30 reportados em uma
carga de 2.000 g. No teste de alongamento ou alongamento
para parada, uma amostra de 7,62 cm por 17,78 cm, com &
dimens3o maior estando na diregdo da maguina, na direcdo
transversal ou gqualquer diregdo entre ag mesmas, & colocada
nas mandibulas de uma méguina Sintech usandc uma fenda de 5
cm entre as mandibulas. A amostra € entdo impulsionada para
uma carga de parada de 2.000 g com uma velocidade de
cruzeta de cerca de 50,8 cm/min). Para o material laminado

estirdvel dessa invencdo, em uma concretizacdo desejével,
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ele demonstra um valor de estiramento para parada entre
cerca de 30-400%, mais desejavelmente entre cerca de 100-
250%. O teste de estiramento para parada é realizade na
direcdo da capacidade de extensdo (estiramento) em
aproximadamente 23,8°C e umidade relativa de cerca de 50%,

Teste de Ciclo de Tensdo em Estresse (1 ciclo para

alongamento de 80%, conforme apresentado no grafico de

dados das figuras 9 e 10).

Uma amostra de compdsito elédstico (laminado) de
7,62 cm de largura e 15,24 cm de comprimento € colocada nos
grampos de razdo constante da estrutura de carga de
extensdo (CRE), tal como um dispositivo de teste SINTECH,
comercialmente disponivel na MTS Systems Corporation,
modelo Synergie 200, Eden Prairie, MN. Partindo de um
comprimento de calibre de 10,16 cm entre os agarres da
amostra, a amostra sendo alongada em 500 mm/min para
alongamento de 80% (vd3o da mandibula 12,29 cm). A cruzeta
retorna para a posigdoc de comprimento de- calibre original
de 10,16 cm. Og pontos de dados em intervalog de
alongamento de 10% no primeiro ciclo s8o registrados e
colocados em graficos em gramas no eixo Y e % de
alongamento no eixo X. O ajuste percentual foi determinado
como a porcentagem de alongamento na gqual o espécime
alcanca a carga zero na porcdo de retorno (isto &,
retracao) do ciclo. 0 teste foi realizado em
aproximadamente 23,8°C e umidade relativa de cerca de 50%.

Para célculos de percentual de histérese, os dados
adquiridos estavam em uma razdo de 100 pontos de dados por
ciclo. As energias de carga e descarga foram calculadas por

integragdo da &rea sob as respectivas curvas. A porcentagem
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de histérese foi entdo calculada de acorde com a seguinte
equagio.

% Histérese =

[ (ENERGIA DE CARGA - ENERGIA DE DESCARGA) /ENERGIA
DE CARGA/x 100.

Os valores de % de histérese mais baixos
correspondem a melhor eficiénecia eldstica do compdsito
medido.

Foi verificado que a estabilizagdo térmica
aperfeicoada e comportamento de processamento das
composicBes de Dbloco estirénico insaturado, tais como,
butadieno estirénico ou isgopreno estirénico podem ser
obtidos por combinacdo da composic¢do do(s) copolimero(s) de
bloco estirénico ingsaturado{g) com pelo MENnos um
compatibilizador selecionado do grupo consistindo em (1)
homopolimeros ou copolimeros de razdo de fluxo alto em
fusfo; (2) copolimeros de bloco estireno-etilenopropileno-
estirenc (SEPS); (3) acetato de vinil etileno (EVA); (4)
copolimercs de bloco SBS ou SIS; (5) poliolefinas
catalisadas de sitio simples, tals como, metalorceno
catalisado e policlefinag de geometria contida, tais como,
polietileno ou polipropileno catalisados com metaloceno
tipicamente possuindo densidades inferiores a 0,89 g/cm?;
(6) classificagdes de homopolimero e copolimero de poli
alfa olefina amorfa (APAO); ou (7) uma combinagdo dos
mesmog dependendo dos polimeros a serem combinados. Deve
ser reconhecido que osg compatibilizadores das categorias
acima que ndo agueles da categoria (1), podem propriamente
também demonstrar razdes de fluxo alto em fusdo.

Em uma concretizagdo alternativa, tal
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compatibilizador & um copolimero de bloco estirénico
possuindo uma razdo de fluxo alto em fusdo, com um teor de
estireno em peso de pelo menos cerca de dez (10) porcento.
Em uma concretizagéo alternativa adicional, tal
compatibilizador é wum copolimero de bloco estirénico
possuindo uma razdo de fluxo alto em fusdo com um teor de
estireno em peso de pelo menos cerca de vinte (20)
porcento. hinda em uma concretizagdo alternativa, tal
compatibilizador & wum copolimero de bloco estirénico
possuindo uma razdo de fluxo altc em fusdc com um teor de
estireno em peso de pelo menos cerca de trinta (30)
porcento. Ainda em wuma concretizag¢do alternativa, tal
compatibilizador é um copolimero de bloco estirénico
possuindo uma razdo de fluxo alto em fusdo com um teor de
estireno em peso de pelo menos cerca de quarenta (40)
porcento.

Para os fins desse pedido, o termo "razdc de fluxo
alto em fus8o" se refere a uma razdo de fluxo de fuséo
(MFR) de pelo menos cerca de 10. Tal razdo de fluxo em
fus3o estd de acordo com ASTM D1238 a 200°C/5 kg de peso
com as unidades expressas em g/10 min. Em uma concretizagdo
alternativa adicional, tal razdo de fluxo em fusdo é de
pelo menos cerca de 20. Em uma concretizagdo alternativa
adicional, tal razio de fluxo em fusdc é de pelo menos
cerca de 30. Ainda em uma concretizagdo alternativa, tal
razdo de fluxo em fusdo & de pelo menos cerca de 40. Ainda
em uma concretizacdo alternativa, tal razdc de fluxo em
fusfo estd entre cerca de 20 e 50. Em uma concretizagéo,
tal compatibilizador est& presente na composigdo em uma

quantidade de entre cerca de 20 e 70 porcento em peso. Em
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tal concretizacdo, tal polimero de razdo de fluxo alto em
fus8o estd presente na composicdo em uma quantidade de
entre cerca de 20 e 70 porcentc em peso.

Tais copolimeros de bloco estirénicos insaturados
estdo disponiveis em vadrios fornecedores, sob varias marcas
registradas. Por exemplo, tals polimeros estdo disponiveis
na Kraton Polymers, sob as denominagdes D, tais como D1114
e DRP 6430(SIS), e D1155, D1102 (SBS), na Dexcc Polymers,
sob as denominac®es VECTOR 4111(SIS), VECTOR 4411(SIS),
VECTOR 4461 (SBS), por exemple, e também na Septon e
Dynasol. Tais polimercs catalisados de sitio simples estéo
disponiveis na Dow Chemical Co. sob a marca registrada
AFFINITY, ou na ExxonMobil <Corporation scob a marca
registrada EXACT. Tals polimeros APAO sdo exemplificados
por REXTAC R2732 disponivel na Huntsman Chemical Co., e
EASTOFLEX E1060 disponivel na Eastman Chemicals. Tais
polimeros EVA sdo exemplificados por ELVAX 240, ELVAX 350,
e ELVAX 3174, cada um disponivel na DuPont e ESCORENE ULTRA
na ExxonMobil,

Por exemplo, a combinacdoc dos polimeros SEPS e EVA
nos copolimeros de bloco SIS ou SBS, pode formar uma
composicdo que demonstra pelo menos temporariamente,
capacidade de processamento/estabilidade térmica (extrusdo)
para qualidade de formagdo de pelicula aperfeigoada. Se um
polimero de razdo de fluxo alto em fusdo for utilizado como
um compatibilizador, ele desejavelmente € compativel com
SBS ou SIS sem sgeparacdo de fase macroscépica. Em uma
concretizagdo alternativa, mais de um de tal
compatibilizado pode ser combinado no copolimero de bloco

insaturado.
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Em uma concretizac3o alternativa adicional, a
combinacdc de um compatibilizador de fluxo alto em fusdo
com um copolimero de bloco estirénico insaturado pode ser
obtida com o compatibilizador de razdo fluxo em fusdo altoe
estando presente na composigdo total de pelicula ou
filamento, em uma quantidade de entre cerca de 20 e 70
porcentc em pesoc, e O copolimero de bloco estirénico
insaturado estando presente em uma quantidade de entre
cerca de 30 e 80 porcento em peso. Em uma concretizagdo
alternativa, tal compatibilizador de fluxo alto em fusgdo
estd presente em uma quantidade de entre cerca de 30 e 50
porcento em peso. Em uma concretizacio alternativa
adicional, tal copolimero de bloco estirénico insaturado
estd presente em uma guantidade de entre cerca de 50 e 70
porcento em peso. Materiails adicionais podem  ger
acrescentados & combinagdo, tais como, adjuvantes de
processamento, ou agentes de pigmento. Tals adjuvantes de
processamento  podem incluir quantidades relativamente
pequenas de copolimeros de bloco estirénicos saturados de
razio de fluxo alto em fusdo. Tais copolimeros de bloco
estirénicos incluem polimeros disponiveis na Kraton
Polymers sob a denominagao "G", bem como polimeros
disponiveis na Septon, tais como, SEPTON 2004. Caso
presentes, tals adjuvantes de processamento podem estar
presentes em uma quantidade entre cerca de 0 e 15 porcento
em peso. Tals agentes corantes (pigmentos) podem estar
presentes em uma quantidade de entre cerca de 0 e 5
porcento em peso. Tals agentes corantes sjo exemplificados
por pigmentos, diéxido de titdnio e semelhantes.

Ainda em uma concretizagdo alternativa, uma
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composicdo de pelicula elédstica SIS/SBS inclui, pelo menos,
cerca de 85% de copolimerogs de bloco insaturados SIS e/ou
SBS cada um com 20-100% (em peso) dos polimercs acima sendo
copolimeros de bloco de razdo de fluxo alto em fusdo (razdo
de fluxc em fusdo de acordo com ASTM D 1238 descrito
guperior a 30, mais desejavelmente superior a cerca de 40)
possuindo um teor alto de estireno entre 30-50% (em peso) e
0-80% (em peso) de copolimercs de bloco possuindo razdes de
fluxo em fusdo entre cerca de 2-20 sob ASTM citado e
pogsuindo um teor de estireno entre cerca de 10-30% ({em
pego) e adicionalmente possuindo até 15% (em peso) de
copolimeros de bloco tais como SIS, SBS, SEBS, SEPS. Tais
polimeros podem ser combinados com algumas cargas
inorganicas, corantes, pigmentos e agentes antibloqueic. Um
exemplo de tais corantes inclui TiO;. Um exemplo de tais
agentes antiblogueio inclui terra diatomicea, tal como,
SUPERFL0OSS, disponivel na Celite Corporation de Lompoc,
Califérnia. Osg copolimeros de bloco descritos anteriormente
podem ser obtidos de uma variedade de fornecedores, tais
como os mencionados acima.

Ainda em uma concretizag¢do alternativa, foi
descoberto que se determinadas razdes de compatibilizador
de copolimero de bloco SBS forem combinadas com copolimeros
de bloco SIS, a estabilidade térmica em um periodo mais
extenso de tempo de extrusdo/processamento e variages de
temperatura podem ser obtidas, quando tais copolimercs de
bloco estirénico insaturadog combinados forem usados como
uma combinagdo de pelicula ou filamento ou adicionalmente
combinados com polimeros  adicionais, tals como,

hemopelimeros ou copolimeros peliolefinicos. Por exemplo,
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foi verificado que, quando tais polimercs SIS e SBS sdo
combinados em uma faixa de razdo entre cerca de 1,5:1 e
2,5:1, em uma composigdc (tanto em conjunto gquanto
alternativamente, em conjunto porém também com polimeros
adicionais), tal composigdo & termicamente estével em
temperaturas de até cerca de 210°C e por até cerca de 30
minutos. Em uma concretizacdo alternativa, tal estabilidade
térmica é provida a composigdo até a 230°C e entre 45-60
minutog. Ainda em uma concretizagdc alternativa, o
copolimero de bloco 8IS é combinado com o copolimero de
bloco SBS em uma faixa de razdo entre cerca de 1,8:1 e
2,3:1. Ainda em uma concretizag8o alternativa, o copolimero
de bloco 8IS é combinado com copolimeros de bloco SBS em
uma razdo de cerca de 2:1. Taig polimeros combinados SIS e
SBS podem ger ugados como uma combinagdo de base para uma
composicido de pelicula ou filamento ou alternativamente,
podem entfo ser adicionalmente combinados com polimeros
adicionais, tal que, o componente combinado SIS e SBS esté
presente nas faixas de razdo prescritas e na combinagdo
total (incluindo todes os outros componentes) em uma
quantidade entre cerca de 5 e 100% em peso. Ainda em uma
concretizagdo alternativa, tal componente SIS e 8BS
combinado estd presente na composigdo total em uma
gquantidade entre cerca de 5 e 50 porcento. Ainda em uma
concretizagdo alternativa, tails polimercs SIS e SBS
combinados estdo presentes em uma composigdo total em uma
quantidade de cerca de 20% em peso, alternativamente cerca
de 30% em peso, adicicnal e alternativamente cerca de 40%
em peso. £ novamente enfatizado que, em cada uma dessas

concretizagdes, os componentes de copolimero de bloco SIS e
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SBS estdo presentes com relagdo um ao outro, nas relagdes
descritas acima. Em tais concretizacgdes, o outro componente
polimérico ocu adjuvante de processamento polimérico e/ou
componente de carga (e existir algum) estd presente nas
respectivas porcentagens de peso alternativas de 80, 70 e
60%. Exemplog de tais outros polimeros incluem materiais
elastdmeros de desempenho inferior, tais como, materiais
catalisados de sitio simples, descritos anteriormente. Um
exemplo de tal polimero catalisado de sitio simples & o
AFFINITY EG8200, que pode ser combinado com SIS (KRATON DRP
£430) e SBS (KRATON D1102), com o SIS estando presente em
uma razdo de 2:1 com o SBS e a combinacdo SIS/SBS estando
presente em cerca de 30% da composigdo polimérica total.
Tals materials podem ser combinados em um extrusor e
fundidos em uma pelicula sob condi¢des semelhantes agquelas
descritas agui anteriormente.

Ainda em uma concretizagdo alternativa, tal
estabilizagdo térmica aperfeigoada pode ser obtida por um
método que combina vérias razdeg de pelo menos dois
copolimeros de bloco estirénicos insaturados distintos, com
cada outro antes de serem adicionalmente combinados com
outro componente polimérico. A combinagdo pode entdo ser
fundida em uma pelicula ou extrusada em filamentos.

Tal combinacdo de pré-fusdc ou pré-extrusio pode
ocorrer como uma etapa de combinacdo seca ou como uma etapa
de compostagem. Essencialmente, se uma etapa de combinagdo
a seco for preferida, og componentes poliméricos, isto é, o
copolimero de bloco estirénico insaturado e o polimero de
compatibilizador podem ser introduzidos em conjunto em uma

tremeonha como microesferas (em suas regpectivas
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porcentagens em pesc). Polimero adicional pede entdo ser
adicionado em uma gegunda etapa, com a composigdo de
combinagdo entdo passada através de um extrusor de fuso
gimples ou duplo para uma matriz de fusfo ou uma matriz de
extrusdo de filamento. Alternativamente, todos os polimeros
podem ser adicionados em conjunto, em uma tremonha, antes
da fusdo ou extrusdo, porém nas porcentagens em peso
desejadas. Tal combinagac pode entdo ser operada através de
um extrusor de fuso simples ou duplo antes de ser fundida
em uma pelicula ou extrusada em filamentos.

Tal etapa de combinagdo e fusdo é ilustrada no
esquema da figura 4, onde os polimeros sdo alimentados a
uma tremonha de um extrusor de fuso duplo 11 ou misturador
de alta intensidade (ambos disponiveis na Farrel
Corporation, de Angonia, Connecticut) e s8o misturados de
modo disperso na fusgdo, por agido de fusos ou rotores de
intercombinagdo. A mistura resultante é combinada em uma
etapa simples com qualguer outro polimero desejado nas
porcentagens em peso desejadas. Conforme descrito
anteriormente, tal combina¢doc de pré-fusdo ou pré-extrusdo
("pré-combinacdo") pode da mesma forma ser obtida por
compostagem primeiro dos polimeros insaturados e/ou
compatibilizador em microesferas de resina e entdo
adicionalmente combinando os polimeros insaturados "pré-
combinados" e/ou microesferecas de compatibilizador em uma
mistura com um polimero adicional,

Polimeros adicicnais a serem acrescentados ao
copolimero de bloco insaturado combinado e compatibilizador
incluem acetato de vinil etileno e polipropileno catalisado

de sitio simples, polietileno catalisado de sitio simples,
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copolimeros dos mesmos ou misturas dos mesmos. Em qualquer
caso, tais polimeros sdo desejavelmente elastOmeros ou
plastémeros termoplasticos, tal que, toda a composigdo
combinada ({(se for o copolineros de bloco insaturados
combinados como o componente principal ou come o componente
secundario) tem desempenho de elastdmero termopléstico.
Conforme descrito anteriormente, a composigdo de
combinacio polimérica pode ser fundida em uma pelicula.
Conforme pode ser vigto na figura 4, a composiqdo de resina
polimérica pode ser processada em uma pelicula através de
uma bomba de fusdo (ndo mostrada) alimentando matriz de
pelicula 20. A pelicula pode ser tanto fundida ou
extrusada, porém extrusada em temperaturas entre cerca de
182,2 e 232,2°C ou em uma concretizacdo alternativa, entre
cerca de 193,3 e 215,5°C. Conforme mostrado, a pelicula 25
pode ser fundida em um rolo de resfriamento 30. A pelicula
extrusada pode ser uma pelicula de camada fina 40 (conforme
visto na figura 5A), ou parte de uma pelicula de miltiplas
camadas 50 (conforme visto nas figuras 5B e 5C), que pode
incluir uma ou mais camadas superficiaig 52, 54 (tal como
na estrutura ABA) imediatamente adjacente e em cada lado de
uma camada de nlcleo 51 da presente composigdo. Se as
peliculas de miltiplas camadas forem produzidas, tais
camadas adicionais podem ser produzidas por um processo de
laminacdo ou por coextrusdo com a camada de nicleo. Tal
pelicula pode ser adicionalmente anexada a um material ou
materiais de folha adicionais, tals como, um material de
trama nido tecida (isto &, camadas ligadas por fiagdo,
fundidas por extrusdo, coforma, depostas por ar, de trama

cardada ligada), telas, espuma, peliculas adicionais ou
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vérias combinagdes  das mesmas ~ para formar  uma
pelicula/laminado de material de folha. Conforme visto nas
figuras 5A, 5B e 5C, tails peliculag/laminados ndo tramados
podem incluir uma ou wmais folhas ndo tramadas 42, 44, 55 e
56 para formar um laminado de miltiplas camadas. Tails
camadas ndo tramadas podem também incluir materiais
eldsticos ou ndc tramados, selecionados guanto aos seus
atributos individuals, tais comoc, ndc tramados de fibra
conjugada ou ndo tramados individuais, de modo a prover
elasticidade/capacidade de extensdo em CD. Tal laminado
pode ser produzido por varias técnicas de laminagao
conhecidas, taig como, laminagdo de ligagdo por adesivo
(tipicamene entre um conjunto de rolos de estreitamento),
ligacdo térmica ou por ponto térmico/padrdo, ou ligagéo
ultra-ebnica. Tal material de composigdo combinade pode,
portanto, também ger o componente eléstico de um laminado
ligade por estreitamento, um laminado ligado por
estiramento ou um laminado ligado por estreitamento e
estiramento.

Degejavelmente, se tal material polimérico
combinado for fabricado em pelicula, o peso base de tal
pelicula fundida ou extrusada estd entre 5 e 150 g/m?.
Mesmo mais desejavelmente, o peso base de tal pelicula esta
entre cerca de 10 e 80 g/m*. Em uma concretizagdo
alternativa adicional, o peso base da pelicula estd entre
cerca de 20 e 40 g/m?. Em uma concretizagdo, é desejavel
gue cada uma de camadas ndo tramadas de uma
pelicula/laminado ndo tramado tenha um peso base entre
cerca de 8,48 g/m? e 50,86 g/m?. Ainda em uma concretizagdo

alternativa, o pego base de cada uma de tais camadas ndo
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tramadas estad entre cerca de 15,6 g/m? a 27,12 g/m?. Em
outra concretizacdo alternativa, tal material ndo tramado &
propriamente extensivel/estirdvel. Tal capacidade de
extensdo pode ser obtida tanto por pré-aguecimento do
material nio tramado em um processo, tal como
estreitamento, para produzir um material nao tramado
estreitado (como parte de um laminado ligado né&o
estreitado), tal como por passagem do material ndo tramade
através de uma série de estreitamentos de rolo operando em
velocidades diferentes ou através de um conjunto de rolos
ranhurados. Em uma concretizagdo, tal estreitamento esta
entre cerca de 25 e 60%, para fornecer o laminado produzido
de tal invencgdo e capacidade de extensdo em CD do material
estreitado.

Alternativamente, a compogicdo polimérica da
invencio pode ser direcionada a uma matriz de extrusdo de
filamento, tal como aqueles filamentos que podem ser
formados de plataformas de extrusdo de filamento verticais
ou horizontais. Tais sistemas de extrusdo s&o descritos em
conjunto com processos de laminagdo para fabricagdo de
laminados ligados por estreitamento a base de filamento, na
Publicacdo de Patente US copendente nlmero 2002-0204608,
publicada em 8 de agosto de 2002 ou alternativamente, na
Patente US 5.385,775 de Wright; cada uma das guails sendo
incorporada aqui como refer@ncia em sua totalidade.

A figura 6 ilustra, esquematicamente, um processo
de fabricagdo de laminado de filamento vertical para a
fabricacio de laminados eldsticos 94, produzidos a partir
da composicdo eldstica da invengdo. Com referéncia a figura

6, pelo menos um material elastomérico ndo tramado, por
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exemplo, o© wmaterial de co-polimero de bloco estirénico
insaturado, combinado, é extrusade de um extrusor de matriz
70 através de orificios de fiagdo comc uma pluralidade de
filamentos elastoméricos, substancialmente continuos 72. ©
extrusor pode extrusar em temperaturas de cerca de 182,2 a
260°C, alternativamente entre cerca de 193,3 a 232,2°C. Uma
matriz de pelicula para produgdo de folhas ou fitas pode
também ser usade nas concretizacdes alternativas. Os
filamentos 72 sdo saturados e solidificados por passagem
dog filamentos 72 scbre um primeiro rolo de resfriamento
72. Qualquer nlUmero de rolos de resfriamento pode ser
usado. Apropriadamente, og rolos de resfriamento podem ter
uma temperatura entre cerca de 4,44 a cerca de 26,6°C,

A matriz do extrusor 70 pode ser posicionada com
relagdo ao primeiro rolo, de modo que og filamentos
continucs encontrem esse primeiro rolo 74 em um &ngulo
predeterminado 76. Essa geometria de extrusdo de fio &
especificamente vantajosa para deposigdo de um extrusado
fundido sobre um rolo de rotagdo ou tambor. Uma orientagio
angulada prové uma oportunidade para os filamentos
emergirem da matriz em um angulo reto em relagdo ao ponto
de tangente de rolo, resultando na fiagdo aperfeicgoada,
transferéncia de energia maig eficaz e geralmente em vida
mais longa da matriz. Essa configuragdo permite que og
filamentos possam emergir em um dngulo a partir da matriz e
sigam uma passagem relativamente estreita para contatar ©
ponto de tangente na superficie de rolo. O &ngulo 76 entre
a saida da matriz do extrusor 70 e o eixo geométrico
vertical (ou eixo horizontal do primeirc rolo, dependendo

de qual &ngulo é medido) pode ser tdo pequeno como de
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alguns graus ou tdo grande quanto de 90 graug. Por exemplo,
uma saida de extrusado de 90 graus com relagdo ao &ngulo do
rolo seria obtida, por posiciconamento do extrusor 70
diretamente acima da borda a jusante do primeiro rolo 74 e
possuindo uma ponta de matriz de saida lateral no extrusor.
Além disso, &ngulos tais como de cerca de 20 graus, acima
de 35 graus ou de cerca de 45 graus podem ser utilizados a
partir da vertical. Fol verificado que, quando se utiliza
uma densidade de orificio de placa de fiagdo de 12
filamentos por 2,54 cm, um angulo de cerca de 45 graus
(mostrade na figura 6), permite que o sistema opere
eficazmente. © &ngulo 6timo, contudo, pode variar como uma
funcdo da velocidade de saida do extrusado, velocidade do
rolo, distincia vertical da matriz para o rolo e disténcia
horizontal da linha central da matriz para o centro inativo
guperior do rolo. Um desempenho Otime pode ser obtido
quando se empregam varias geometrias para resultar em uma
eficiéneia de fiacdo aperfeigoada e rompimento reduzido do
filamento.

Apés uma gérie de filamentos 72 geralmente
paralelog (fileira do filamento) serem saturados e
gsolidificados, eles gd3o estirados ou alongados usando uma
primeira série de rolos de estiramento 78. A primeira série
de rolos de estiramento 78 pode compreender um ou mais
rolos de estiramento individuais e apropriadamente pelo
menos dois rolos de estiramento 80 e 82, conforme mostrado
na figura 6. Os rolos de estiramento 80, 82 giram a uma
velocidade maior que a velocidade na gqual o rolo de
resfriamento 74 gira, pelo que, estirando os filamentos 72.

Em uma concretizacdo dessa invengdo, cada um dos
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gsucessivos rolos gira a wuma velocidade maior que a
velocidade do rolo anterior. Por exemplo, com referéncia a
figura 6, se cada rolo de resfriamento 74 girar a uma
velocidade “x”, o rolo de estiramento 80 girard a uma
velocidade ainda malor, por exemplo, cerca de 1,15 vezes;
um segundc rolo de estiramento 82 girard a uma velocidade
ainda maior, por exemplo, 1,25 vezes a cerca de 7 vezes.
Como resultado, og filamentos 72 podem ger estirados em
cerca de 100% a cerca de 800% de um comprimento pré-
estirado inicial.

Apbs og filamentos 72 sgerem estirados, eles sdo
laminados ({enquanto em wuma configuragdo estirada) no
primeiro material de forro 84 e opcionalmente ao mesmo
tempo no segundo material de forro 86, tipicamente por um
processo adesivo, conforme exemplificado pelas unidades de
distribuic¢do de adesivo ilustradas coletivamente como 87,
mostrando como aplicar um adesivo acs materiais de forro
84, 86. O primeiro material de forro 84 é desenrolado de um
rolo 88 e laminado em um primeiro lade dos filamentos 72. C
segqundo material de forro 86 é desenrolado de um segundo
rolo 90 e laminado em um segundo lado dos filamentos 72.
Antes dos materiais de forro 84, 86 serem laminados nos
filamentos, eles podem ser estirados por rolos adicionais
(ndo mostrados). Um ou mais dos materiais de forro podem
ser materiais de trama ndo tecidos ou laminados dos mesmosg,
de acordo com a presente invengdo. O material laminado é
entdo passado através de rolos de estreitamento 92 para
ligagdo dos filamentos elédsticos aos forros 84, 86, por
adesdo. 0s rolos de estreitamento 92 podem ser usados

alternativamente no lugar ou além dos rolos de estiramento
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80, 82 para obter o estiramento. O material laminado &
entdo deixado relaxar pelo que permite a retragdo dos
filamentos elastoméricos para formar pranchas nos materiais
de forro.

0s rolos de estreitamento podem ser projetados para
prover um rolo padronizado que pode render determinados
beneficios, tals como, volume aumentado ou estiramento do
laminado e podem ser usados guando o estiramento de adesdo
por contato entre os forros e os corddes ndo € afetado
indevidamente. Os rolos de calandra podem ser aquecidos a
um grau abaixo dos pontos de fusdo dos vériog componentes
de laminado ou podem estar a temperatura ambiente ou
regfriados.

A figura 7 ilustra um processo de fabricagdo de
laminado de filamento continuo, horizontal, para fabricagéo
de outro laminado eldstico da invengdo. Um primeiro
aparelho de extrusdo 102 & alimentado com uma composigao de
combinacdo polimérica da invengdoc a partir de uma ou mais
fontes {(n3o mostradas), gue & extrusada em uma superficie
de formac8c 106 na forma de filamento. Nas varias
concretizagdes, o aparelho de extrusdo 102 ou um segundo
aparelho de extrusdo 103 pode ser configurado para produzir
outros materiais, por exemplo, fibras termoplésticas, tais
como fibras fundidas por extrusdoc 105, para obter a
colocagdo em linha das camadas de materiais diferentes. As
técnicas para extrusdo de fibra, tais como, fusdo por
extrusdc modificada das fibras, sdo adicicnalmente
estabelecidas na Patente US 5.385.775 de Wright mencionada
anteriormente. O aparelho 102 extrusa os filamentos 104

diretamente para um sistema transportadcr, que pode entdo
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ser um sistema de superficie de formacgdo 106 (por exemplo,
uma correia foraminosa) ge movendo na direcdc hordria com
relagio aos rolos 108. Um vacuo (ndo mostrado) pode também
ajudar a manter os filamentos 104 contra o sistema de fio
foraminosc.

Og filamentos 104 sd8o entd3o estirados por rclos de
tensionamento 110 para alongar e tensionar os filamentos.
De modo desejdvel, os rolos de tensdoc 110 sdo providos com
uma superficie possuindo pouca ou nenhuma afinidade com os
filamentos 104 ou fibras 105. Tais rolos de tensionamento
podem servir alternativamente para calandrar ligeiramente
os filamentos e camadas fundidas por extrusdc em conjunto.
Ainda em uma concretizacgdo alternativa, tals rolos 110
podem estar completamente ausentes, e ao invés disso, tal
tensionamento pode ser realizado usando os rolos de ligagdo
de estreitamento 120, descritos a seguir.

Apds os filamentos 104 serem direcionados através
dos rolos de tensionamento opcionais 110, eles sdo
laminadogs no  primeiro material de forro 112 e
desejavelmente ac mesmo tempo, em um segundo material de
forro 114. Um ou ambos os materials de forro podem ser
materiais ndo tramados ou laminados dos mesmos, de acordo
com a presente invengdo. O primeiro material de forro 112 &
desenrolado de um rolo 116 e laminado em um primeiro lado
dog filamentos 104. 0 segundo material de forro 114 &
desenrolado de um segundo rolo 118 e laminado em um segundo
lado dos filamentog 104. Antes dos materiais de forre 112,
114 serem laminados nos filamentos 104, os materiais de
forro podem também ser estirados por rolos adicionais (ndo

mostrados), de modo a estreitar os materiais de forro. ©
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material laminado é ent80 passade através dos rolog de
estreitamento 120 para ligar (e nas concretizagdes para
prover tensfo) os filamentos elésticos aos forros 112, 114,
de modo a produzir o laminado eléastico, 1ligado por
estiramento 122. O laminado elédstico 122 é entdo relaxado,
formando pranchas no mesmo, e é coletado em um rolo de
colete 124 para uso posterior.

Como no processo de fabricagdo vertical, os rolos
de estreitamento 120 podem ser desejavelmente designados
para prover uma area de ligagdo de 100%, através do uso de
rolos de calandra planos ou podem prover uma area de
ligacio padronizada. Os rolos 120 podem ser aquecidos a um
grau abaixo dos pontos de fusdo dos varios componentes de
laminado ou podem estar a temperatura ambiente ou
resfriados. Se tal material polimérico combinado for
extrusado como filamentos, é desejavel que tals filamentos
tenham um didmetro médio na faixa de cerca de 50 a cerca de
500 micra, por exemplo, de cerca de 100 a cerca de 200
micra. Tais filamentos podem entdc ser ligados aos
materiais de folha adicionais, conforme descrito
anteriormente. O peso base dos materiais ndo tramados
ligados a tais filamentos estd desejavelmente entre cerca
de 8,48 a 50,87 g/m’.

EXEMPLOS

Na demonstragdc da eficdcia da combinagdio dos
varios compatibilizadores com os copolimeros de bloco
estirénicos, varias combinacdes foram avaliadas, de modo a
permitir a extrusdo de um material uniformemente vigcoso,
gem aumento do mddulo cu outros efeitos de processamento

negativos em um periodo de tempo estendido.
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Em um primeirc conjunto de exemplos, variasg
combinacdes poliméricas estirénicas misturadas foram
preparadas em razdes em peso de 1:1, 2:1, 3:1 e 4:1 de SIS
para SBS. As combinag¢des ndo incluiram outro componente
polimérico. As varias combinag¢des foram como se segue:

Combinagdes Apenas de Polimeros SIS e SBS:

Uma combinacdo apenas de SIS e SBS em uma razao de
1:1 foi avaliada usando o método de teste de passagem de
tempo. Conforme ilustrado na figura 3, a combinagdo 12
demongtrou um aumento dimensicndvel na inclinagdo da
viscosidade com relagd3oc ao periodo de tempo de 30 minutos.
Uma combinacdo apenas de SIS e SBS em uma razdo de 2:1 foi
ent3o avaliada. Conforme refletido na mesma figura, essa
combinacdo 14 produziu uma linha de viscosidade
relativamente plana, indicativa de sua estabilidade térmica
no processo de extrusdo. Uma razdo combinada de 3:1 de SIS
para SBS foi entdo avaliada. Essa combinagdo 13 desviou &
inclinac3c da viscosidade, tornande o material menos
estavel para fins de extrusdo. Em uma avaliagdo ndo
grdfica, polimeros KRATON D SIS e SBS adicionais foram
avaliados (KRATON D 1155 e KRATON D 1114) e nas mesmas
razBes. Resultados semelhantes foram obgervados. Na andlise
semelhante, exemplos de tals combinag¢des de razdo SIS e SBS
foram avaliadas com componentes peoliméricos adicionais,
catalisados com metaloceno, em razdes entre 20:80 e 40:60
(combinacdo SIS/SBS a outro componente). Resultados de
processamento semelhantes foram observados.

Nos exemplos de avaliagdo, fol determinado que as
resinas poliméricas SIS e SBS combinadas demonstraram uma

vigcosidade relativamente constante e @ exibiram uma
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capacidade aumentada para suportar a degradagio no processo
de extrusdo como a razdo de isopreno estirénico combinado
para butadienc estirénico aproximou-se de 2:1. A capacidade
da combinagdo de 2:1 de suportar as temperaturas geralmente
encontradas em uma fusdo com um periodo estendido, permite
que tais polimeros sejam processados em pelicula e
filamentos usando processos de fabricagdo que normalmente
degradariam os polimeros. Tais peliculas ou filamentos
podem ser extrusados totalmente de combinac®es SIS e SBS,
ou em ‘conjunto com outros polimeros, de modo a prover
outros polimeros, tais como, poliolefinas catalisadas de
sitio simples, com og atributos eldsticos adicionais que 0s
polimeros SIS e SBS oferecem.

Combinagles Exemplares de Compatibilizadores de

Raz8o de Fluxo Alto em Fusdo com Polimeros SIS/SBS:

Exemplos de virios compatibilizadores foram também
avaliados nas peliculas e os que utilizaram tanto
especificamente SBS quanto homopolimeros ou copolimeros de
razao de fluxo alto em fusio como compatibilizadores. Tais
exemplos empregaram varias formulagdes de composicdo para
fundir a pelicula de um extrusor em um 7rolo de
resfriamento, Ag peliculas demonstraram melhor
formagdo/uniformidade, a auséncia de orificios e nenhum
esgarcamento da borda. Fol determinado que a incorporagio
de um compatibilizador de razdo de fluxo alto em fus3o a
uma formulagdo de SIS ou SBS tornou a formulacdo menos
sensivel & variagdo da temperatura durante o procegso de
extrusdo da pelicula, mesmo que o polimero de base fosse um
copolimero de bloco estirénico insaturado. VArios exemplos

sdo descritos a seguir.
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Uma pelicula eléstica de camada £fina (tal como
aquela 1ilustrada na figura 5A como 40) foi produzida por
combinagdo seca de VECTOR 4111 a 69% (SIS) com VECTOR 4461
a 29% (SBS) e 2% de um composto de brangueamento {contendo
diéxido de titdnio a 50% com polietileno a 50%). Como com
as porcentagens anteriores, todas as porcentagens sdo em
peso. A formulagdo fol especificamente combinada a seco em
um migturador giratdério e usande um extrusor de fuso
gimpleg, fundida em uma pelicula através de uma matriz de
pelicula do tipo prendedor de revestimento (Randcastle de
35,56 cm de largura). A dltima 2zona de temperatura do
extrusor e mangueira estava aproximadamente entre 193,3-
196,1°C, enquanto as temperaturas de matriz wvariaram entre
196,1-204,4°C. A pelicula fol revestida em um rolo
revestido com TEFLON (PTFE) regfriado em 2,43 m/min e entdo
passcou por uma série de rolos intermedifrios em estiramento
de pelicula minimo para um egtreitamento de combinacio,
cnde a pelicula foi combinada com duas camadas de forro,
uma sobre cada lado da pelicula, conforme ilustrado na
figura 5A. A pelicula foi entdoc enrolada. As camadas de
forro foram ligadas por fiagdo estreitada tendo sido
anteriormente estreitadas entre cerca de 56 e 60% e
possuindo um pesc base final de cerca de 25 g/m?. A
pelicula produzira tinha um peso base de cerca de 80 g/m2,
Nenhum adegivo ou disposgitivo de ligagdo £o0i usado nessa
etapa de combinaglo. Em uma segunda etapa, o compdsito ndo
ligado de trés camadas foi entdoc desenrcoladeo e ligado por
pontos através de um métcdo de ultra-som (gerador ultra-
sénico Herrmann 2000CS8) com uma bigcorna giratdria e bico

estaciondrio. O laminado eléstico produzido, formadc
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recentemente, tinha propriedades elédsticas aprecidveis. Por
exemplo, em uma avaliagdo de tensdo em estresse com base em
um teste de ciclo de alongamento de 80%, de amostras de
7,62 cm de largura por 10,16 cm de comprimento e em uma
velocidade de cruzeta de <cerca de 500 mm/min, a
pelicula/laminado ndo tramado demonstrou um valor de
histérese de cerca de 50,6% e um ajuste de cerca de 6,7%. A
forca de carga méxima foi de 2.000 g.

Em um ekemplo adicional, uma pelicula eldstica de
camada simples foi produzida por combinacdo a seco de
VECTOR 4111 a 69% (SIS) com VECTOR 4411 a 29% (SIS) e
composto de branqueamento a 2% (contendo didéxido de titénio
a 50% e polietileno a 50%). A formulag¢do foi fundida em uma
pelicula (80 g/m?) e entdo transformada em um laminado
eldstico da mesma maneira conforme descrito no exemplo
anterior. 0 laminado eldstico produzido formado
recentemente tinha propriedades eldsticas aprecidveis. Por
exemplo, no mesmo teste, conforme descrito no exemplo
anterior, a pelicula/laminado ndo tramado demonstrou uma
histérese de 55,5% e um ajuste de 4,3.

Em uma concretizacgdo alternativa, os laminados de
pelicula elédstica (tais como laminados ligados por ultra-
som) produzidos através dos materiais da invencdo
demonstram um valor de histérese de primeiro ciclo inferior
a cerca de 70%. Em uma concretizagdo alternativa, os
laminados de pelicula eldstica demonstram um valor de
histérese inferior a 60%. Ainda em wuma concretizacdo
adicional, os laminados de pelicula eldstica demonstram um
valor de histérese inferior a cerca de 50%.

Em outra concretizag¢do alternativa, um laminado de
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pelicula eldstica produzide através dos materiais da
invencdo demonstra um ajuste inferior a cerca de 25%. Em
uma concretizacdo alternativa, o laminado de pelicula
elastico demonstra um ajuste inferior a cerca de 15%. Ainda
em outra concretizagio alternativa, o laminado de pelicula
elastica demonstra um ajuste inferior a cerca de 10%. Os
gréficos dos vresultados de teste para o0s exemplos
imediatamente precedentes 3o ilustrados nas figuras 9 e
10, que mostram dados de ciclo de tensdo em estresse para
pelicula/laminados SIS/SBS de camada simples com peliculas
possuindo pescs bases de 80 g/m?.

Ainda em um exemplo adicional, foil produzida uma
pelicula eldstica de mdltiplas camadas de néo bloqueio,
conforme ilustrada de modo geral na figura 5B como 50, e
possuindo uma estrutura em segdo transversal ABA. A
pelicula possuia camadas superficiais (A) de 3% em cada
superficie por peso do peso de base total da pelicula. As
camadas superficiais consistiam em um composto antiblogueio
de terra diatomdcea SUPERFLOSS a 20% (ou DE) da Celite
Corporation, combinado com polietileno a 80% AFFINITY
PT1450 da Dow. A camada de nicleo (B) compreendia 94% em
peso de toda a pelicula e foi produzida por combinagdo a
seco de VECTOR 4111 (SIS) a 27% com VECTOR 4411 (SIS) a 70%
e composto de branqueamento a 3% (contendo diéxido de
titanio a 50% com polietileno a50%). A formulagdo de ndcleo
eldstico foi combinada a seco em um misturador giratério e
processada através de um primeiro extrusor de fusoc simples,
enquanto o material de camada superficial foi distribuido
de um segundo extrusor de fuso simples. Ambas as correntes

poliméricas descritas acima passaram através de uma bomba
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de medicdo motorizada Zenith (Parker Zenith Pumps; Parker
Hannifin; Sanford, NC. Modelo 60-20000-1877-4) antes de
serem combinadas e fundidas em uma pelicula de miltiplas
camadas através de uma matriz de pelicula tipo prendedor de
revestimento e bloco de mistura (Randcastle de 35,56 cm). O
primeiro extrusor, usado para distribuir o material de
camada superficial tinha temperaturas de processamento para
a ultima zona de temperatura de extrusor e mangueira de
cerca de 173,8-176,6°C e uma mangueira de entrada e
descarga ajustada em 193,3°C imediatamente antes do bloco
de mistura. 0O segundo extrusor, wusado para distribuir
material de camada de nucleo eldstico tinha temperaturas de
processamento para a Ultima zona de temperatura de extrusor
e mangueira de cerca de 212,7-215,5°C e uma mangueira de
entrada e descarga ajustada em 210°C, imediatamente antes
do bloco de mistura. As temperaturas de meio bloco variaram
de cerca de 210°C antes e 157,7°C apds o bloco de mistura e
as temperaturas de matriz de multiplas camadas variaram de
cerca de 182,2-187,7°C. A pelicula foi fundida em um rolo
revestido com TEFLON (PTFE) resfriado em 4,26 m/min e entéo
passada por uma série de rolos intermedidrios em
estiramento de pelicula minimo e enrolada. A pelicula
produzida possuia propriedades eldsticas apreciaveis
possuindo um peso base medido de 41 g/m2. A pelicula também
era capaz de ser desenrolada sem bloqueio (isto é, auto
aglutinacédo).

Ainda em um exemplo adicional, outra pelicula
eldstica de miltiplas camadas de ndo blogueio possuindo uma
estrutura transversal ABA foi produzida possuindo camadas

superficiais (A) de 3% em peso do peso base total da
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pelicula em cada superficie. A superficie consistia em um
composto antibloqueio compreendendo SUPERFLOSS a 20% da
Celite Corporation, combinado com polietileno AFFINITY
DT1450 a 80% da Dow. A camada de nicleo (B) consistia em
94% em peso da pelicula total e foi produzida por
combinacdo seca de Vetor 4111 (SIS) a 20% com Vector 4411 a
70% (SIS) com ELVAX 240 a 7% (EVA) da DuPont e 3% de
composto de branqueamento (contendo didxido de titanio a
50% com polietileno a 50%). A superficie e as formulacdes
de nicleo elédsticas foram fundidas em uma pelicula de
miltiplas camadas, da mesma maneira e condigdes conforme
descritas no exemplo anterior. A pelicula produzida tinha
propriedades eldsticas apreciaveis possuindo um peso base
medido de 37 g/m? e foi capaz de ser desenrolada sem
blogueio.

Nos exemplos adicionais, formulagdes de pelicula
adicionais foram avaliadas para determinar o desempenho dos
varios homopolimeros e copolimeros de razdc de fluxo alto
em fusdo. As peliculas demonstraram, de modo geral, melhor
formacdo e uniformidade, a auséncia de orificios e pouco a
nenhum esgargamento da borda. Por exemplo, a adigdo de SEPS
(Septom $-2002) possuindo uma razdo de fluxo em fusdo de 45
e a formulacio SIS produziram uma construgdo de pelicula
mais uniforme em relaclo &s peliculas apenas com SIS.
Adicionalmente, a adicio de ELVAX 350 possuindo uma razdo
de fluxo em fusdo de 19 com SEPS em uma formulagdo SIS
também produziram resultados semelhantes. Resultados também
semelhantes foram obtidos com a adigdo de ELVAX 240 com
SEPS em uma formulagdo de pelicula SIS.

Como resultado dos varias avaliagdes, foi
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determinado que a combinagdo de SIS e SBS em razdes
egpecificas, bem come a incorporagdo de  outros
polimeros/compatibilizadores nas formulages SIS tornaram a
formulagdo de pelicula resultante menos gensivel &s
variacdes de temperatura durante o processo de extrusdo da
pelicula. Tais combinacdes também, dependendo da
concretizacic, ajudaram na manutengdo dos niveis de
viscosidade.

Deve ger reconhecido que tais formulagbes de
pelicula foram feitas através de um processo de fabricagao
em linha ou em um procesgo fora de linha e entdo cada uma
armazenada para uso posterior e introduzida fora do rolo ou
introduzida imediatamente em um processo de fabricagdo de
produto em linha. De modo semelhante, um material & base de
filamento, produzido com as formulagdes da invengdo, pode
ser introduzido através de um processo em linha e
imediatamente fornecido de um processo fora de linha ou
fornecido de um rolc de armazenamento.

Exemplo de Uso Especifico de Materiais de

Peliculas/Filamento e Laminados em Aplicagbes de Produto de

Uso Pegsoal

Talg  materiais combinados  possuem  eficécia
especifica para uso em produtos de cuidado pesscal para
prover atributos elésticos a tais produtos. Por exemplo,
tal material pode ser Gtil na provisio de faixas elasticas
de cintura, canos de pernas/jungdes de vedagdo, aba
estirdvel, painel lateral ou aplicagBes de revestimento
externo estirdvel. Tal material polimérico pode ser Gtil
como uma pelicula de base e materiais de filamento para

laminado ligado e estreitado, laminade 1ligado por



10

15

20

25

30

55/64

estiramento e materiaigs laminados ligados por estiramento e
estreitamento. Embora sem o sentido de limitagdo, a figura
§ é apresentada para ilustrar varios componentes de um
produto de cuidado pessoal, tal como, fraldag, que pode ter
a vantagem de tais materiais de composigdo elédsticos
combinados. Outrog exemplos de produtos para cuidado
pesgoal que podem incorporar tais materiais s8o calgas de
treinamento e produtos para cuidade feminino.

com referéneia & figura 8, a fralda descartavel 130
geralmente define uma segdo de cintura frontal 132, uma
secio de cintura posterior 134 e uma secdo intermedidria
136 que interconecta as segdes de cintura frontal e
posterior. As segdes de cintura frontal e posterior 132 e
134 incluem as porgdes gerais da fralda que sdo construidas
para se estender, substancialmente, sobre as regides
abdominais frontal e posterior, respectivamente durante ©
uso. A secdo intermedidria 136 da fralda inclui a porgaoc
geral da fralda que é construida para se estender através
da regifio de virilha do usufrio entre as pernas. Agsim, a
secio intermedidria 136 é uma drea onde cargas de liquide
repetidas, ocorrem tipicamente, na fralda.

A fralda 130 inclui, sem limitag3o, um revestimento
externo ou folha posterior 138, um revestimento voltado
para o corpo permedvel a liquido, ou folha superior 1490,
posicionado em relagdo frontal com a folha posterior 138, e
um corpo de nlcleo absorvente ou estrutura de retengdo de
liguido 154, tal como um absorvente, que estd localizado
entre a folha posterior 138 e a folha superior 140. A folha
posterior 138 define um comprimento ou direcdo longitudinal

150 e uma largura ou diregdo lateral 152 que, na
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concretizacdo ilustrada, coincide com © comprimento e
largura da fralda 130. A estrutura de retencic de ligquido
154 geralmente pogsul um comprimento e largura que S&o0
inferiores ao comprimento e largura da folha posterior 138,
respectivamente. Assim, as. porgdes marginais da fralda 130,
tais como, secdes marginais da folha posterior 138, podem
se estender apdés as bordas terminais da estrutura de
retencio de liquido 154. Nas concretizagdes ilustradas, por
exemplo, a folha posterior 138 se estende para fora, além
das bordas marginais terminais da estrutura de retengdo de
liquido 154 para formar margens laterais e margens de
extremidade da fralda 130. A folha superior 140 €
geralmente coextensiva com a folha posterior 138, podem
opcionalmente pode revestir uma drea que & malor ou mencr
que a area da folha posterior 138, conforme desejado.

Para prover ajuste aperfeigoado e ajudar a reduzir
o vazamento dos exsudados corpdreos da fralda 130, as
marcens laterais da fralda e margens terminaig podem sger
elastificadas com elementos elédsticos apropriados, conforme
explicado a seguir. Por exemplo, conforme ilustrado
representativamente na figura 8, a fralda 130 pode incluir
elasticos de perna 156 que s3o construidos para tengionar
operavelmente as margens laterais da fralda 130, de modo a
prover faixas de perna elastificadas que podem se ajustar
firmemente ao redor das pernas do usudrio, de wodo a
reduzir o vazamento e prover conforto e aparéncia
aperfeigoados. Os elasticos de cintura 158 sdo empregados
para tornar eldsticas as margens de extremidade da fralda
130, de modo a prover faixas de cintura eléstica. Os

elagticos da cintura 158 sdo configurados para prover um
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ajuste regiliente e confortavel ao redor da cintura do
usuério.

As peliculas, laminados de pelicula e laminados de
filamento das composicdes da invengdo sdo apropriadas para
uso como os elésticos de perna 156 e eldsticos de cintura
158. Exemplos de tals materiais s30 folhas, corddes cu
fitas de material elastomérico da invengdo, que sdo
aderidos & folha posterior, tal que as forgas de contengdo
elastica sio fornecidas & folha posterior 138.

Como & conhecido, os dispositivos de fixacgdo, tais
como, fixadores do tipo gancho e alga, podem ser empregados
para prender a fralda 130 ao usuario. Alternativamente,
outros dispositivos de fixaglo, tais como, botdes, pinos,
pressdes, fixadores do tipo fita adesiva, coesivos,
fixadores de tecido e alga ou semelhantes podem se
empregados. Na concretizagdo ilustrada, a fralda 130 inclui
um par de painéis laterais 160 (ou abas) aos guais os
fixadores 162, indicados como por¢dc de gancho de um
fixador de gancho e alga sdo anexados. De modo geral, os
painéis laterais 160 sfo anexados as bordas laterais da
fralda 130 em uma ou mais secdes de cintura 132, 134 e se
estendem lateralmente para fora. Os palnéis laterais 160
podem ser elastificados ou de outra forma tornados
elastoméricos por uso de uma pelicula, laminado de pelicula
ou laminado de filamento fabricado das composi¢les da
invencic, Por exemplo, os painéis laterais 160 ou na
realidade, quaisquer tramas precursoras da peca de roupa,
podem ser um material elastomérico, tal como, por exemplo,
um laminado ligado por estreitamento ou material laminado

ligado por estreitamento fabricado com © material de
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composigdo da invengdo, como a camada eladstica dos
respectivos laminados. Os métodos de fabricagdo de tais
materiais sio bem conhecidos na ate e sdo descritos na
Patente US nlmero 4.663.220 de Wisneski e outros, Patente
US ndmero 5.226.92 de Morman e Pedido de Patente Europeu
nimero EP 0 217 032 em nome de Taylor e outros. Exemplos de
produtos absorventes gque  incluem painéis laterais
elastificados e aletas fixadoras configuradas seletivamente
s%o descritos no Pedido de Patente PCT nimero WO 95/16425
de Roessler; Patente US nlmero 5.399.219 de Roessler e
outros; Patente US nfimerc 5.540.796 de Fries; e Patente US
nimero 5.595.618 de Fries cada uma sendo incorporada agqui
como referéncia, em sua totalidade.

A fralda 130 também pode incluir uma camada de
gerenciamento de carga 142, localizada entre a folha
superior 140 e a estrutura de retengao de 1f{quido, para
aceitar rapidamente os exsudados corpbreos e distribuir os
exsudados fluidos para a estrutura de retengdo de liquido
154 dentro da fralda 130. A fralda 130 também pode incluir
uma camada de ventilacio (ndo ilustrada), também denominada
espagador ou camada espagadora, localizada entre a
estrutura de retencdo de liquido 154 e a folha posterior
138, para insolar a folha posterior 138 da estrutura de
retencio de liquido 154, de modo a reduzir a umidade da
pega de roupa na superficie externa de um revestimento
externo respirédvel ou folha posterior 138. Exemplos de
camadas de gerenciamento de carga apropriadas 142 s&o
descritos na Patente US nlimero 5.486.166 de Bishop e
Patente US nlmerc 5.490.846 de Ellis.

Conforme ilustrado representativamente na figura 8,
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a fralda descartavel 130 também pode incluir um par de abas
de contencdo 164, que sdc configuradas para prover uma
barreira ao fluxo lateral dos exsudados corpéreos. As abas
de contencdo 164 podem estar localizadas ao longo das
bordas lateralmente opostas da fralda 130 adjacentes as
bordas laterais da estrutura de retengdo de liquido 154.
Cada aba de contencdo 164 define, tipicamente, uma borda
n3o anexada gue & configurada para manter uma configuragéo
ereta, perpendicular, pelo menos na segdo intermedidria 136
da fralda 130, para formar uma vedagdo contra © COIpo do
usudrio. As abas de contencdo 164 podem ser estendidas
longitudinalmente ao longo de todo o© comprimento da
estrutura de retencdo de liquido 154 ou podem apenas se
estender parcialmente ao longo do comprimento da estrutura
de retencdo de liguido. Quando as abas de contencdo 164 sdo
de comprimento mais curto que a estrutura de retengdo de
liquido 154, as abas de contengdo 164 podem ser
posicionadas seletivamente, em qualquer ponto, ao longo das
bordas laterais da fralda 130, na seglo intermedidria 136.
Tais abas de contencio 164 s3o geralmente bem conhecidas
dos versados na arte. Por exemplo, as construgdes e
disposi¢des apropriadas para abas de contencdo 164 sdo
descritas na Patente US nimero 4.704.116 de K. Enloe,
incorporadas agqui como referéncia em sua totalidade.

A fralda 130 pode ser de varias formas apropriadas.
por exemplo, a fralda pode ter uma forma completamente
retangular, forma de T ou uma forma aproximada de
ampulheta. Na concretizag@io mostrada, a fralda 130 possui
uma forma geralmente em I. Outros componentes apropriados

que podem ser incorporados aos artigos absorventes da
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presente invencdo podem incluir abas de cinta e
semelhantes, que sdo geralmente conhecidas dos versados na
técnica. Exemplos de configurag®es de fraldas apropriadas
para us¢ em comnexdo com a presente inven¢do, gque podem
incluir outros componentes apropriados para uso nas fraldas
a0 descritos na Patente US nlmero 4.798.603 de Meyer e
outros: Patente US nlmero 5.176.668 de Bernardin; Patente
US nGmero 5.176.672 de Bruemmer e outrog; Patente US nimero
5.192.606 de Proxmire e outrog e Patente US namero 5.509.
915 de Hanson e outros, cada uma das quais & incorporada
aqui em sua totalidade como referéncia.

Os varios componentes da fralda 130 sdo montados em
conjunto empregando varios tipos de dispositivos de
anexacdo apropriadog, tals como, adesivo, ligagdes ultra-
sbnicas, ligacdes térmicas e combinagBes das mesmas. Na
concretizagdo mostrada, por exemplo, a folha superior 140 e
folha posterior 138 podem ser montadas uma na outra € na
estrutura de retencdo de lfguido 154 com linhas de adesivo,
tais como, adesivo por fusfo a quente, adesivo gensivel a
pressdo. De modo semelhante, outros componentes de fralda,
tais como, elementos eldsticos 156 e 158, elementog de
fixacio 162 e camada de carga 142 podem ser montados no
artigo empregando os mecanismos de anexa¢do identificados
acima.

Em uma concretizacdo adicional alternativa, tals
composigdes da invengdo podem ser especificamente dteis
como uma anexacdo de aba (conforme descrito anteriormente)
para uma fralda ou outro produto de cuidado pessoal.
Utilizando-se as composicdes de combinagdo da presente

invencdo, as propriedades fisicas podem ser alteradas, bem



10

15

20

25

30

61/64

como as condi¢Bes de processamento, tal que, uma pelicula
combinada de doig ou mais copolimeros de bloco SIS pode ser
fabricada, demonstrando resisténcia aperfeicoada em peso
base inferior. Por exemplo, VECTOR 4111 (70-80% em peso)
foi combinado seco com VECTOR 4411 (razdo de fluxo em fuséo
de 40). A pelicula fabricada da combinagdo demonstrou
resisténcia e forneceu tensdo alta em pesos base baixocs. As
condicdes de processo para extrus&o da pelicula incluiram
temperaturas de extrusor entre cerca de 128,8-201,6°C;
temperaturas de mangueira entre 201,6-210°C e temperaturas
de matriz entre 171,1°C e 186,6°C, A pressdo da bomba de
fus3o era de cerca de 3,65 mPa e a velocidade do fuso era
de cerca de 17-18 rpm. As peliculas dessa formulagdo foram
fabricadas a 60, 90 e 120 g/m?.

Ainda em uma concretizacdo alternativa de um
material utilizando uma composigdc combinada para uso em
uma aplicagio de produto de cuidado pessoal, um laminado de
pelicula da composigdo da invencdo, porém também incluindo
uma egtrutura de superficie enrugada, pode ser utilizado
como uma anexacdo eficaz da aba a uma fralda. Um laminado
de pelicula eldstica com uma estrutura de superficie
enrugada foi criado por ligagdo por ponto ultra-sbnica e
ent3o imediatamente seguindo a ligagdo com uma etapa de
estiramento na direcdo transversal da maguina (como parte
de um laminade ligado por estreitamento). Foi verificado
que a estrutura de forro nio tramada enrugada torna ©
laminado esteticamente atraente, mais maclo e mais
volumoso, bem como fornece maior capacidade de estiramento
ao material. Tals materlais podem ter gonsequentemente

outros usos, tais como, em limpadores industriais ou
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aplicagdes de produto do tipo filtro, onde tais atributos
s20 desejaveis. Tais laminados demenstram maior topografia
da superficie em relagdo aos laminados tradicionais ligados
por adesivo ou termicamente, que freqientemente possuem
superficies planas com estiramento limitado.

Como com o8 exemplos anteriores, uma pelicula
elastica foi fabricada de uma composigdo combinada de
copolimeros de bloco estirénico ingsaturados SIS e SBS. As
peliculas foram entfo laminadas entre duas camadas de forro
ligadas por fiagdo de polipropilenc estreitado a 56%. A
pelicula eldstica se baseou em uma combinagdo seca de
VECTOR 4111 a 69% (MFR 12), VECTOR 4411 a 29% (MFR 40) ou
VECTOR 4461 (MFR 23), agente de branqueamento a 2% (diéxido
de titlnio a 50% em polietileno). A pelicula produzida
(amostra de 5,08 cm de largura) forneceu uma tensdo alta
entre cerca de 400 e 500 g em alongamento de 100%, em um
peso base balxo entre cerca de 70-80 g/m2. A pelicula foi
intercalada entre dois materiais de forro ligados por
fiacdo e estreitados com peso base de 25,43 g/m? cada, sem
estiramento. Os materiais foram enrolados em um rolo. O
laminado intercalado foi entdo desenrclado e ligado usando
um dispositivo de ligagdo por ponto ultra-gbnica,
giratério, Herrmann, sem estiramento adicional da pelicula
e dos forros. Foram empregados os seguintes dispositivos de
ligacdo e condigdes: fol empregado um Gerador Ultra-gbnico
Herrmann 200008 com 2.000W a 20 kHz e 240VAC em fase
gimples. O acionador de conversor €ra um Schober VE20CS UE-
ST, 96204312-12 com a etapa de posigdo em incrementos
realizada pelo operador sendo de 0,0127 mm. O motor

egcalonado era um VRDM 3910/50 LWC, 52426.0352.00, I =
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2,0A, Mn = 4,0Nm, P = 50, VDE 0530. O Controlador PLC era
um Verger-Lahr WDP 3-314.08 RS.08, Typ. $6030-0048.00, Erz.
No. 77030004800. O controlador de acionamento era um Fenner
M-Trim, com uma velocidade de trama de 15,24-30,48 m/min. ©
rolo padrdo era um rolo de 155 mm de didmetro. O rolo de
estreitamento a frente do bico ultra-sbnico tinha menos de
68,95 kPa de ar nos cilindros.

Seguindo-se a laminagao, © material inicialmente
parecia plano. Contudo, quando tal material foi egtirado
até a parada na diregdo CD (até o forro parar de estirar),
e ent3o gubseqglentemente liberado, a pelicula retornou
aproximadamente as suas dimensdes originais, porém uma
estrutura de superficie significativamente enrugada foi
imediatamente produzida nas camadas de forro nio tramadas.
Quando enrugamentos de superficie altos forem desejados,
tal pelicula pode ser pré-estirada na diregiio MD antes de
ser ligada aos forros. Tal técnica de ligagdo aumentou a
espessura do laminado em relacdo &s técnicas de ligagéo
térmica e por adesivo em cerca de quatro vezes, conduzindo
a um produto laminado de volume alto.

Deve ser apreciado gque tais materiais de composicio
podem da mesma forma ser usados em outrog produtos de
cuidado pessoal, roupas externas de protegdo, revestimentos
de prote¢do e semelhantes. O uso de tais materiais fornece
desempenho eldstico aceitavel em um custo de fabricagao
baixo. Adicionalmente, © USO de tais composigBes da
invencdo permite a extrusdo dos copolimeros de bloco
insaturados em peliculas ou filamentos, sem o risco de
problemas de fabricacdo e questdes de desempenho de

produto.
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Essags e outras modificagdes e variagles em relagdo
4 presente invengdo podem ser praticadas pelos versados na
técnica comum, sem com isto fugir do espirito e escopo da
presente invengdo, que & mais especificamente estabelecida
nas reivindicacBes apensas. Além disso, deve ser entendido
que os aspectos das varias concretizacdes podem ser
intercalados totalmente ou em parte. Adicionalmente, os
versados na técnica comum apreciardc que a descrigao
precedente & apenas exemplar e nio pretende limitar a

invencdo descrita nas reivindicagdes apensas.
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REIVINDICAGOES
1. Método para produzir um laminado compreendendo
uma trama ndo tecida e uma pelicula eldstica ou filamentos
de um copolimero de bloco estirénico insaturado combinado,

caracterizado pelo fato de que compreende as etapas de:

a) combinacdoc de um copolimero de bloco estireno-
isopreno-estireno (SIS) e um bloco estireno-butadieno-
estireno (SBS);

b) extrusdo de tal polimero combinado da etapa a)
em uma pelicula ou série de filamentos; e

c) ligacdo da pelicula eldstica ou filamentos a
pelo menos um material ndo tramado.

2. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizado pelo fato de gue o material ndo tramado é

estreitado.
3. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizado pelo fato de que, pelo menos um material ndo

tramado ¢é 1ligado a pelicula ou filamentos enguanto a
pelicula ou os filamentos estdo em uma condicdo estirada.
4, Método, de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizado pelo fato de gque na etapa a), o0s copolimeros

de bloco estireno-isopreno-estireno e estireno-butadieno-
estireno estdo presentes na composicdo combinada em uma
razdo de 1,5:1 a 2,5:1.

5. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizado pelo fato de que na etapa a), a combinacdo é

compreendida de copolimero de bloco estireno-isopreno-
estireno com copolimero de Dbloco estireno-butadieno-
estireno em uma razdo de 2:1 em peso.

6. Método para produzir uma pelicula eldstica ou
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laminado de filamento de um copolimero de bloco estirénico

insaturado, caracterizado pelo fato de que compreende as

etapas de:

a) provisdo de uma pelicula ou série de filamentos
ou extrusdo de uma pelicula ou série de filamentos de uma
combinacdo de wum copolimero de bloco estireno-isopreno-
estireno ou copolimero de bloco estireno-butadieno-
estireno; e

b) laminac¢doc da pelicula ou filamentos em pelo
menos um material em folha ndo tramado.

7. Método, de acordo com a reivindicacdo 6,

caracterizado pelo fato de que na etapa a), os copolimeros

de bloco estireno-isoprenc-estireno e estireno-butadieno-
estireno estdo presentes na composicdo combinada em uma
razdo de 1,5:1 a 2,5:1.

8. Método, de acordo com a reivindicacdo 6,

caracterizado pelo fato de que na etapa a), a combinacgdo é

compreendida de copolimero de bloco estireno-isopreno-
estireno com copolimero de Dbloco estireno-butadieno-
estireno em uma razdo de 2:1 em peso.

9. Método, de acordo com a reivindicacdo 6,

caracterizado pelo fato de que o pelo menos um material em

folha é selecionado de trama ligada por fiacdo, fundida por
extrusdo, coforma, deposta por ar ou cardada ligada.
10. Método, de acordo com a reivindicacgdo 6,

caracterizado pelo fato de que o pelo menos um material em

folha é estreitado.

11. Laminado caracterizado pelo fato de que

compreende uma trama ndo tecida e uma pelicula eldstica ou

filamentos ligamos ao mesmo obteniveis pelo método conforme
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definido nas reivindicacdes 6 a 10.
12. Laminado, de acordo com a reivindicacdo 11,

caracterizado pelo fato de que o copolimero de bloco

estireno-butadieno-estireno possui uma razdo de fluxo em
fusdo de pelo menos 20 g/10 min.
13. Laminado, de acordo com a reivindicacdo 11,

caracterizado pelo fato de que os copolimeros de bloco

estireno-isopreno-estireno e estireno-butadieno-estireno
estdo presentes na composic¢do combinada em uma razdo de
1,8:1 a 2,3:1.

14. Laminado, de acordo com a reivindicacdo 11,

caracterizado pelo fato de que a trama ndo tecida € uma

trama ligada por fiacdo, fundida por extrusdo, coforma,
deposta por ar ou cardada ligada.

15. Produto para cuidado pessoal caracterizado pelo

fato de ser fabricado de um laminado produzido pelo método
como definido em qualquer uma das reivindicacdes 6 a 10.

16. Produto para cuidado pessoal caracterizado pelo

fato de compreender um laminado conforme definido em

qualguer uma das reivindicag¢les 11 a 14.
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RESUMO

“METODO PARA PRODUZIR UM LAMINADO, METODO PARA PRODUZIR UMA
PELICULA ELASTICA OU LAMINADO DE FILAMENTO DE UM COPOLIMERO
DE BLOCO ESTIRENICO INSATURADO, LAMINADO E PRODUTO PARA
CUIDADO PESSOAL”

Uma composicéo_ combinada de copolimero de bloco
insaturado com estabilidade térmica aperfeicoada e
comportamento em processamento inclui, pelo menos, um
copolimero de Dbloco insaturado e um compatibilizador

selecionado do grupo consistindo em (1) homopolimeros ou

copolimeros de razdo de fluxo alto em fusdo; (2) estireno-
etilenopropileno-estireno (SEPS); (3) acetato de wvinil
etileno (EVA); (4) estireno-butadieno-estireno (SBS) ou
copolimeros de bloco estireno-isopreno-estireno (SIS); (5)
poliolefinas catalisadas de sitio simples, tais como,

poliolefinas catalisadas com metaloceno e de geometria
contida; (6) homopolimero e copolimeros de poli alfa

olefina amorfa; e (7) uma combinacdo dos mesmos.
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